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Resumo

A crescente evolugdo das tecnologias de informacdo e comunicacdo, aliadas ao
desenvolvimento industrial, proporcionou um aumento de competitividade entre as
industrias, originando uma subida do nivel da relacdo qualidade preco. Esta premissa
causou uma maior preocupacdo com a procura continua pela melhoria dos processos, de
forma a aumentar as actividades de valor acrescentado, eliminando todo o tipo de
desperdicios.

Nesta conjuntura, a Grohe Portugal Componentes Sanitarios, Lda propds uma melhoria no
ambito da gestdo de stocks de componentes existentes em dinamico. Esta accdo de
melhoria passa pela definicdo e implementacdo de um método de gestdo destes
componentes, acompanhado por um conjunto de regras de identificacdo de actividades e
respectivos intervenientes, por forma a optimizar os meios existentes e evitar a ocorréncia

de falhas de componentes nas linhas.

Trata-se de um método baseado no célculo das necessidades das linhas, que através da
procura média semanal e constituicdo dos produtos finais define um nivel de prioridade
entre 0s componentes, identificando quais 0s mais requisitados pelas linhas e
possibilitando a gestdo do dindmico. Na continua tentativa de combater possiveis falhas,
desenvolveu-se um sistema de gestdo do tipo Kanban com a capacidade de gerir o produto
semi-acabado para consumo interno. Foram, ainda, criadas melhorias que permitem um
acréscimo de eficiéncia na gestdo dos componentes em estante dinamica, diminuindo o
capital imobilizado investido em stocks, levando a um rearranjo de layouts,

proporcionando melhores condigdes de trabalho e optimizando percursos e recursos.

Descreve-se detalhadamente o processo de (i) actualizacédo, definicdo e implementagéo do
método de gestdo de componentes em dindmico, acompanhado pelo respectivo conjunto de
regras, (ii) a implementacdo de um sistema do tipo Kanban orientado as reais preocupacfes
da empresa, (iii) a redefinicdo de layouts em conformidade com a actualizacdo dos
dindmicos e (iv) a identificacdo e execucdo de um conjunto de melhorias. Todas estas
actividades acompanhadas pelo impacto financeiro na organizacdo. Por fim, efectua-se o

balanco deste projecto e sugerem-se oportunidades de melhoria.
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Abstract

The growing evolution of information and communication technologies, allied to the
industrial development, provided an increase of competitive edge between the industries,
originating a rise in the level of quality price relationship. This premise caused a bigger
concern with the continuous search for processes improvement, in order to increase the

activities of added value, eliminating all kind of waste.

In this conjuncture, Grohe Portugal Componentes Sanitarios, Lda proposed an
improvement in the scope of stocks management of existing components in dynamic
shelfs. This action of improvement goes by the definition and implementation of a
management method of these components, accompanied by a set of rules of activity
identification and respective stakeholders, in such a way to optimize the existing means

and avoid the shortage of the components in the production lines.

It is a method based in the calculation of the lines needs, that through the weekly average
search and final products constitution defines a priority level between components,
identifying which is the most required by the lines and allowing the dynamics
management. In the continuous attempt to counter possible failures, it was developed a
management system of Kanban type with the capacity of managing the semi-finished
product for internal consumption. There were, still, created improvements that allow an
increase of efficiency in the management of components in a dynamic shelf, decreasing the
immobilized capital invested in stocks, leading to a rearrangement of layouts, providing

better working conditions and optimizing pathways and resources.

It is described in detail the process of (i) update, definition and implementation of the
management method of dynamic shelfs components, accompanied by the respective set of
rules, (ii) the implementation of a Kanban type system guided to the real concerns of the
company, (iii) the redefinition of layouts in conformity with the dynamics update and (iv)
the identification and execution of a set of improvements. All of these activities are
accompanied by the financial impact on the organization. Lastly, the balance of this project
is done and are suggested some opportunities to improve it.
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1. INTRODUCAO

Este documento tem como objectivo descrever o trabalho desenvolvido no ambito da
unidade curricular de Tese/Dissertacdo, de onde adveio a oportunidade de colaborar com
a empresa Grohe Portugal Componentes Sanitarios, Lda, na area de Sistemas e

Planeamento Industrial.

1.1. CONTEXTUALIZACAO

De origem alema, o grupo Grohe foi fundado por Friedrich Grohe, no ano de 1936, e conta
com seis fabricas, trés na Alemanha e as restantes em Portugal, Tailandia e Canada. A
Grohe Portugal pertence ao grupo Grohe AG e encontra-se situada em Albergaria-a-Velha
desde 1998. Esta empresa tem como principal objectivo o fabrico especializado de
torneiras de banho cléssicas, monocomandos, termostaticas, bem como torneiras de
cozinhas, regendo-se sempre por principios de qualidade, responsabilidade social e
ambiental, design excelente e tecnologia topo de gama. Através destes requisitos conseguiu
ganhar credibilidade no mercado e, com o crescimento deste, em 2004 ampliou as suas

instalacOes.

Neste contexto, durante a revolucdo industrial comecaram a surgir as primeiras grandes
industrias e como tal surgiu o trabalho especializado. Os operadores das linhas de producéo
ndo se relacionavam com os do controlo de stock e vice-versa. A falta de comunicacao
entre estes dois processos era uma dificuldade para as empresas, pois normalmente ou

sobravam muitas pecas ou havia falta das mesmas e a producdo parava. Através de uma



analise extensa ao sistema tradicional de abastecimento, verificou-se que o stock influencia

a producao.

No passado as desvantagens referentes ao sistema tradicional de abastecimento eram
encaradas como um “mal necessario” e 0S custos eram repassados ao preco final do
produto. Com a evolugédo dos tempos surgiram muitas novas empresas, a economia tornou-
se cada vez mais globalizada e a concorréncia, tanto em precos como ao nivel da
qualidade, aumentou. Isto originou uma preocupacdo crucial com todo o tipo de custos,
incluindo os desperdicios existentes. Esta competitividade obrigou as empresas a uma
procura continua pela melhoria dos seus processos, de modo a serem eliminados todo o
tipo de desperdicios e de forma a que as necessidades dos clientes sejam atendidas (Aguiar
e Peinado, 2007).

Em média, 40 % dos custos de uma empresa estdo associados a desperdicios. Sendo que
apenas uma pequena percentagem das actividades acrescenta valor e a maior parte €

desperdicio e deve ser eliminada (Lean Learning Academy, 2010b).

De modo a garantir a sobrevivéncia nesta nova conjuntura econémica, as empresas foram
obrigadas a estudar minuciosamente todos 0s seus processos e quais 0s desperdicios a ser
eliminados. A utilizacdo de métodos e ferramentas apropriados ao acompanhamento das
operacdes de trabalho em tempo real auxiliam na identificacdo de possiveis melhorias e
revelam problemas durante os processos, permitindo uma accdo preventiva e correctiva
(Lean Learning Academy, 2010b).

Como forma de integracdo na empresa, 0 estagio comecou por estar focado no
acompanhamento das linhas presentes no Departamento de Montagem. Neste ambito
assistiu-se ao processo de recepcdo da nova linha Minta, pertencente a “familia” das

Cozinhas, verificou-se as alteracdes executadas a mesma e foram retirados alguns tempos.

Conhecida a real necessidade e urgéncia da Grohe num melhor funcionamento dos
dindmicos, uma vez que o mix de producdo varia indmeras vezes durante 0 ano, a
prioridade do projecto foi alterada para a definicdo de um método de actualizacdo de
stocks. Outro dos motivos da alteragdo do objectivo do estagio prende-se ao facto da
existéncia de muitos componentes desactualizados e obsolectos, dada a auséncia de um

plano de regras de actualizacdo dos dindmicos. Este facto acarretava riscos ao nivel de



paragem das linhas, por falta de tempo do Armazém no abastecimento dos componentes

que eram necessarios nas linhas.

Desta forma, o trabalho desenvolvido neste documento procura responder a estas questdes,
tomando accOes de optimizacgdo nas linhas de producdo, bem como na implementagéo de
estratégias que possam continuamente optimizar a cadeia logistica de abastecimento. O
objectivo € que os departamentos estejam sempre organizados em layouts funcionais e com

equipas de operadores, ajustadas as necessidades.

1.2.  OBJECTIVOS E MOTIVACAO

O principal objectivo deste projecto consistiu no estudo da cadeia logistica de
abastecimento, e na definicdo e implementacdo de um meétodo de gestdo dos stocks de
componentes existentes nos dindmicos do departamento de Montagem. Desta forma, foram
propostas modificacOes e estabelecidas regras para optimizar os meios existentes e serem
evitadas, a0 maximo, as falhas de componentes nas linhas. Sendo assim, este trabalho

envolveu um conjunto de etapas:

e Analisar a producdo actual, o conteddo dos dindmicos, o0s circuitos de
abastecimento existentes, as quantidades e tempos envolvidos, os meios utilizados

na movimentagéo, entre outros;

e Definir, actualizar e reorganizar o contetdo dos dinamicos, em funcdo da analise

efectuada;

e Implementar solucdes que permitam optimizar 0os meios existentes com fim ao
objectivo final: sistema de gestdo do tipo Kanban; definicdo de horérios; definicdo
de percursos de abastecimento do dindmico; quantidades por embalagem,
embalagens por fila e formas de acondicionamento; rearranjo de layouts de modo a

optimizar percursos e recursos; entre outros.

A escolha do projecto foi motivada pelos seus objectivos aliciantes, possibilitando o
engrandecimento de conhecimentos, competéncias e experiéncias. A possibilidade de
integrar e acompanhar de perto uma empresa reconhecida internacionalmente manifestou-

se uma excelente oportunidade de aprendizagem e engrandecimento.



1.3. PLANEAMENTO DO TRABALHO

O estudo dos processos, balanceamento de linhas e analise da cadeia logistica de
abastecimento sdo as actividades centrais deste trabalho. A sua prossecucdo conduziu a
calendarizacéo apresentada na Figura 1, constituida por um conjunto de tarefas periféricas:
estudo do processo de fabrico de todas as torneiras, levantamento da quantidade de
componentes por caixa, analise dos elementos presentes nas etiquetas, actualizacdo dos

diferentes dindmicos, entre outros.

Duration _ Start - ot Nov Dec Jan Feb r May
42 43 44 45 4647 4849505152 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

Periodo de Integracio 8 days Mon 22-10-12  Wed 31-10-12
Estudo dos Tempos 21days Fri 02-11-12 Fri 30-11-12
Estudo do SAP 3 days Mon 03-12-12  Wed 05-12-12
Levantamento de Componentes 27 days Thu06-12-12  Fri 11-01-13
Estudo da Documentagéio 10 days Mon 14-01-13  Fri 25-01-13
Céleulos 25 days Mon 28-01-13  Fri 01-03-13
= Actualizagio dos Dindmicos 78 days Mon 25-02-13  Wed 12-06-13
Blue & Red 11 days Mon 25-02-13  Mon 11-03-13
Pré-Montagem 25 days Tue 12-03-13  Mon 15-04-13
Cozinhas 10 days Tue 16-04-13  Mon 29-04-13
Geral 11 days Tue 30-04-13  Tue 14-05-13
Cartuchos 16 days Wed 15-05-13 Wed 05-06-13
Cidssicas 5days Thu06-06-13  Wed 12-06-13
Desen i to de instrugdo de Trabalho 30 days Mon 20-05-13  Fri 28-06-13
Kanban 20days Mon 22-04-13  Fri 17-05-13
Layouts 50 days Mon 18-03-13  Fri 24-05-13
Pré-Montagem 25 days Mon 18-03-13  Fri 19-04-13
Cartuchos 5days Mon 20-05-13  Fri 24-05-13
=l = Inovacdes 84 days Fri 01-03-13 Wed 26-06-13
Substituigdo dos Lugares de Palete Blue & Red 6days Fri 01-03-13 Fri 08-03-13
Dindmico "Gavetas" Pré-Montagem 5days Mon 25-03-13  Fri 29-03-13
Carro Cartuchos 3 days Mon 27-05-13  Wed 29-05-13
Dindmice "Gavetas" Cartuchos 3days Thu 30-05-13  Mon 03-06-13
Estrutura e Bancada - Mangueiras da Pré-Mantagem 13 days Mon 10-06-13  Wed 26-06-13
& Redaegio de Relatdrio 145 days Mon 17-12-12  Fri 05-07-13

Figura 1 — Calendarizacéo do projecto.

1.4.  ORGANIZACAO DO RELATORIO

Este relatorio encontra-se organizado numa estrutura de seis capitulos e nove anexos.

Ao primeiro capitulo, “Introduc@o”, cabe a fungao de contextualizar o leitor para o trabalho
desenvolvido, apresentar os objectivos e a sua motivagdo, o planeamento e a estrutura da

dissertacéo.

No segundo capitulo, “Grohe Portugal”, é apresentada a estrutura da empresa, o seu

processo produtivo e algumas especificidades ligadas ao departamento de Montagem.

O terceiro capitulo, “Introducdo ao Pensamento Lean”, tem o objectivo de contextualizar o
pensamento Lean, apresentar algumas noc¢des de técnicas de aumento de produtividade,
inseridas no estudo de tempos e métodos e, por fim, expor conceitos e abordagens relativos

a area logistica.



No quarto capitulo, “Implementacdo de um método e regras de gestdo de stocks”,
apresenta-se um método de actualizacdo de dindmicos no qual se pretende demonstrar todo
0 processo de célculo, gestdo do material em dindmico e o resultado das alteragdes.
Demonstra-se ainda a implementacdo de um Supermercado Kanban para o produto semi-

acabado das Pré-Montagens.

O quinto capitulo, “Implementacdes de melhorias nos layouts”, tem como fungéo
apresentar alteracbes e melhorias aos layouts, introducdo de melhorias, bem como outros

trabalhos executados.

No sexto capitulo, “Conclusdes”, € efectuado um balanco de todo o projecto, identificam-

se eventuais trabalhos futuros e apresentam-se as conclusdes retiradas ao longo do estagio.






2. GROHE PORTUGAL

Para proceder a implementacdo de melhorias e estratégias de optimizacdo é importante
conhecer e analisar a Grohe. Deste modo, neste capitulo encontra-se uma introducéo a
estrutura da empresa, assim como ao seu processo produtivo e a forma como é efectuado o

abastecimento.

2.1. INTRODUCAO A EMPRESA

A unidade industrial foi oficialmente inaugurada a 28 de Maio de 1998 e até Setembro de
2000 foi instalado todo o equipamento produtivo, e 0 nimero de colaboradores aumentado,
de modo a atingir uma producao anual de mais de um milhao de produtos acabados. Com a
expansdo da empresa, em 2004, em cerca de onze mil metros quadrados, encontra-se entdo

preparada para produzir mais de cinco milhdes de unidades por ano.

O processo produtivo da Grohe dissocia-se em cinco grandes departamentos, sdo eles: a
Fundicdo, a Maquinagem, o Lixamento e Polimento, a Galvanica e a Montagem. Todas as
torneiras passam por estes cinco processos durante o seu processo de fabrico, excepto para

0 caso das valvulas embutidas.



A unidade de producéo trabalha 24 horas por dia, 0 nimero de dias de trabalho semanal
varia entre 5 a 6 e a empresa € composta por cerca de 800 funcionarios, divididos por trés

turnos.

A empresa é controlada por um software de gestdo Systems, Applications and Products in
data processing (SAP), e este fornece o processamento de informacées em tempo real. E
um software configuravel e seguro. Permite & Grohe eficiéncia e agilidade no controlo da
informacdo, e tanto permite ao operador obter dados relativos aos materiais e o0 seu

posicionamento no Armazém, como a constituicdo dos produtos finais e & sua procura.

2.2. PROCESSO PRODUTIVO — OPERACOES

Todos os departamentos constituem parte essencial no processo produtivo. Assim, séo

descritas nesta seccao todas as fases pelas quais um produto passa.

2.2.1. FUNDICAO

Ponto inicial do processo de fabrico, em que todos os produtos estdo sujeitos ao mesmo
tipo de tratamento. Primeiro, € criada uma liga de latdo (Figura 2 (a)) que € o sustento das
pecas ¢ através de “machos” de areia (Figura 2 (b)) sdo criados os moldes interiores da
torneira, que lhes daréo a sua forma final. Posteriormente é efectuado um vazamento; este
pode ser executado de duas formas: em baixa pressao, em que o operador insere o “macho”
na maguina e esta injecta o metal liquido, ou manual (Figura 2 (c)) em que o operador
insere o “macho” na maquina ¢ com a ajuda de uma colher recolhe o metal liquido de um
forno e coloca-o por cima do “macho”. A ectapa seguinte corresponde ao corte dos

“cachos™" e, por fim, é retirada a areia das torneiras, através das Granalhadoras.

Figura 2 — Etapas do departamento da fundicdo, (a) criacdo da liga de latdo, (b) machos de areia,

(c) vazamento manual.

1 S .
Interligacdo entre duas ou mais pecas.



2.2.2. MAQUINAGEM

Nesta etapa as pecas sdo maquinadas (Figura 3), i.e., sdo removidos oS materiais
desnecessérios e efectuado o corte apropriado de modo a preparar as pecas para as
préximas fases. Posteriormente, as pecas sdo lavadas e desengorduradas para facilitar o
processo de Lixamento e Polimento. Finalmente é executado um teste de estanquidade, nas
pecas cujo histdrico de percentagem de sucata o justifique, para se averiguar se existem

fugas nas pecas.

Figura 3 — Maquinagem das pecas.

2.2.3. LIXAMENTO E POLIMENTO

E 0 processo que trata as superficies das pecas e comega por ser automatico, no qual é feito
um lixamento através de robds (Figura 4 (a)) e de seguida um lixamento manual (Figura 4
(b)) para recuperar defeitos que o robd ndo conseguiu tirar. Se a inspeccdo visual aprovar a
peca, esta segue para 0 processo seguinte, Polimento, onde o intuito é o de obter o brilho
das pecas, eliminando pequenas imperfeicdes (Figura 4 (c)). Mais uma vez é executada
uma verificacdo visual e, se a peca for aprovada, é efectuada uma lavagem final, apenas

para pecas cujo interior seja complexo.

Figura 4 — Processo de lixamento, (a) robotizado, (b) lixamento manual, e (c) processo de
polimento.



2.2.4. GALVANICA

Nesta fase (mostrada na Figura 5) o tratamento de superficie é baseado na electrodeposicéao
das pecas, que consiste na carga e descarga das pecas, na sua limpeza, niquelagem e
cromagem (banhos de niquel e cromio). Existe um posto de inspeccdo visual final que
analisa apenas as pecas cujo histérico de percentagem de sucata o justifique, verificando se
cumprem todos os critérios de qualidade; quando isso ndo acontece procede-se a uma

descromagem/desniquelagem ou recuperagdo por polimento.

Figura 5 — Departamento da Galvanica.

2.2.5. MONTAGEM

As linhas de montagem (Figura 6) sdo compostas na sua maioria por cinco bancadas, sendo
que normalmente as duas primeiras sdo de montagem, a terceira é de testes, a quarta é de
montagem de componentes finais, limpeza e inspec¢do visual e a quinta de embalamento

da torneira.

Figura 6 — Exemplo de uma linha de montagem.
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No primeiro posto, antes de se montarem os componentes, é executado um breve controlo
visual, uma vez que os corpos® que n&o passam pela Galvanica s&o analisados com mais
pormenor nas linhas de montagem, sendo esta uma tarefa demorada. Uma vez que a
empresa nao tem capacidade para produzir todos 0s corpos que necessita para responder de
um modo eficaz a procura, alguns corpos sdo adquiridos ao exterior. Nesta fase sdo
montados componentes nos corpos, que variam conforme o produto final pretendido. A
etapa seguinte consiste na colocagdo do corpo, que ja contém a maioria de componentes
montados, na zona de testes. Nesta bancada o corpo é submetido a uma série de testes e se
aprovado segue para a fase seguinte; se ndo, € apurada a falha e resolvida, e no extremo o
corpo é colocado para sucata, para posteriormente ser descromado e reaproveitado como
matéria-prima para a Fundi¢do. Seguidamente sdo adicionados os componentes finais na
peca, a torneira é limpa e € novamente sujeita a uma inspeccao visual. Se for detectado um
defeito na torneira esta vai para rework ou é sucatada, caso contrario procede-se ao
embalamento e & colocacdo desta numa palete. E efectuado um controlo final & palete,
denominado firewall, no qual sdo abertas trés a quatro embalagens e analisadas as
torneiras. Se o resultado da firewall for positivo a ordem de trabalho é finalizada e a palete
transportada, selada e colocada directamente no camido. Se estas ndo passarem na firewall
¢ averiguada a razdo e, dependendo do problema, é encontrada uma solucdo. Caso seja
montado um componente errado, a torneira € desmontada e 0s componentes sao
substituidos pelos correctos. Se for, e.g., um problema de qualidade, esta é desmontada na
sua totalidade e o corpo podera estar sujeito a rework ou ser sucatado, voltando ao primeiro

departamento, Fundicéo.

2.3. ESTRUTURAE SINALIZACAO DA MONTAGEM

Este departamento possui oito grupos de linhas de montagem e cada grupo é representado
por uma cor, as CLa&ssicas (CL) pela cor rosa choque, Banheiras/ Chuveiros (BC) amarela,
CoZinhas (CZ) vermelha, Lavatdrios/ Bidés (LB) laranja, Termostaticas (TH) azul, Blue

and Red (BR) verde, Pré-Montagens (PM) rosa claro e Valvulas Embutidas (VE) cinzento.

O nome atribuido a cada grupo de linhas de montagem relaciona-se com a “familia” de
cada produto, i.e., se uma torneira é produzida com a finalidade de se colocar num

lavatorio, entdo esta pertence a “familia” das LB. Tal como esta verificam-se outros

2 . . . . .
Consiste no suporte da torneira, onde encaixam todos os restantes componentes, e.g.,manipulos, bica, etc.
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exemplos como as torneiras das BC. No entanto, por vezes é mais complicado depreender
0 que € montado nas restantes “familias”. Nas linhas de montagem CL sdo produzidas
torneiras com um design classico; a “famila” das CZ é composta pelas linhas das CZ, que
produzem torneiras de cozinha, mas também pelas Minta que montam torneiras de cozinha
com design moderno (Figura 7 (a)); a “familia” das TH incorpora ndo so as linhas TH,
onde sdo montadas torneiras termostaticas (Figura 7 (b)), mas tabém as linhas dos
CarTucHos (CTHXx); nas linhas BR sdo montadas torneiras que permitem obter agua
gaseificada (Blue) ou agua a 100°C (Red), (Figura 7 (c)). A “familia” das PM incorpora
diferentes linhas, desde a PM, onde se faz a pré-montagem da maioria das mangueiras e
outros produtos, a linha das Blcas (BI) onde se pré-montam as bicas, a linha do INVersor
(INV) onde se montam inversores e a linha dos TIRAntes (TIRA) onde se produzem

tirantes. Nas linhas VE s&o produzidas valvulas embutidas, torneiras que sdo embutidas na

parede.
- \
f@g’ |
- Al
] 21l
@ ®) ©

Figura 7 — Exemplo de torneiras da Grohe, (a) Minta Touch, (b) Grohtherm 3000 e (c) Grohe Red
(Grohe Portugal, 2013).

A maioria das linhas tem a forma de U, a exemplo da Figura 8, uma vez que estas
proporcionam maior interoperabilidade entre os operadores, permitem o aumento de
produtividade por operador e reduzem a area ocupada, dado que ndo é armazenado tanto
material entre as linhas. As linhas de montagem sdo normalmente ocupadas por dois a trés
operadores, sendo este numero incrementado consoante a urgéncia de expedicdo do

produto.

@
(X

Figura 8 — Exemplo de linha de montagem em forma de U.
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As linhas de Pré-Montagens séo a excepcao pois trabalham em linha e tém como objectivo
a realizacao de operacGes de outras linhas, na qual se verificou compensatorio a realizacdo
destas separadamente. A grande vantagem da realizacdo de pré-montagens relaciona-se
com a uniformizagdo do modo de trabalho nas linhas finais, bem como na simplificagdo do
setup. No entanto, este processo implica mais um planeamento, uma vez que agora além de
ser preciso gerir a producao do produto final, é também necessario gerir 0 processo da pre-

montagem.

De modo a identificar facilmente como esta a decorrer o trabalho numa linha de montagem
utilizam-se sinais visuais, representados na Figura 9. Estes permitem rapidamente perceber
se a linha se encontra em producéo, se esta parada, se esta em pausa, se esta em producao

urgente, entre outros.

Afinador Fire Wall ..Controlador Qualidade
Producéoincompleta  Linha Parada (Montagem) _ Linha Parada (s/Ordens) . .. Recuperar Palete
| /

"/' Q) / g

, :

@/ —

Setup OK
.MudancadeProducdo  Limpezadelinha ~ [ferramentasiComponentes Produgéo Urgente

Figura 9 — Sinais de visualizag&o.

Este departamento € constituido por um conjunto de Team Leaders que sd0 0s responsaveis
por auxiliar as linhas, por entregar as ordens de trabalho as mesmas, acompanhar o seu
funcionamento e por pedir material ao Armazém, garantindo a existéncia de condi¢cdes ao

bom funcionamento da producéo das linhas.

Como meio de seguranga, ndo s6 ha montagem mas em toda a fabrica, é obrigatdrio o uso
de Equipamento de Proteccdo Individual (EPI) composto por luvas, calgado apropriado,

bata e auriculares.
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2.4, PROCESSO PRODUTIVO — SUPORTE

Nesta seccdo sdo expostos os departamentos que ddo apoio as operagdes do processo
produtivo. Estes controlam areas técnicas especificas, criam condi¢des a manutencdo de
funcionamento pleno das operacgOes (descritas na Secgdo 2.2), analisam e suportam a
implementacdo de novas realidades em termos de produto e processo. Na Figura 10
apresentam-se os diferentes departamentos da empresa, contendo de seguida uma pequena

descricdo dos principais departamentos de suporte.

4 N 4 N 4 N 4 N
Recursos - . .
Informatica Compras Financeira
Humanos
. J . J . J . J
4 N 4 N 4 N 4 N
Operac0es Engenharia Logistica Qualidade
. J . J . J . J
—>»| Fundigdo Lean > Planeamento Ambiente
) L e Controlo
=>»| Maquinagem Design de =>» Armazém Higiene e
) | Ferramentas L ) Seguranca
Lixamento/ Disposicao e
= [ (Pt
Polimento Transporte
=>»| Galvanica
—
CEEEE—
-=>» Montagem
N——

Figura 10 — Organizacédo dos departamentos existentes na Grohe.

24.1. RECURSOS HUMANOS

Procura que as pessoas, a0 mesmo tempo que contribuem para o sucesso da empresa, se
sintam reconhecidas e motivadas, assumindo-se como parte integrante dos objectivos da

empresa.

24.2. INFORMATICA

Responsavel pela manutencao de todo o sistema informatico e pela resolucdo e prevencao
de falhas computacionais, focalizadas essencialmente no SAP.
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2.4.3. COMPRAS

Factor estratégico de negocios, onde sdo focalizados o volume de recursos, sobretudo
financeiros. Tem como objectivos de eficiéncia a obtencdo dos materiais certos, nas

quantidades, embalagens e tempo correctos e aos precos mais vantajosos.

244, FINANCEIRA

Departamento que se subdivide na contabilidade e no planeamento financeiro.

2.45. ENGENHARIA

Dividido em diferentes areas, engenharia do produto, Lean Manufacturing, ferramentaria,
investimentos e controlo de custos. A metodologia Lean é um suporte fundamental na

politica de melhoria continua da empresa.

2.4.6. LOGISTICA

As principais areas de enfoque deste departamento sdo o planeamento e controlo da

producdo, o aprovisionamento e 0 armazenamento.

24.7. QUALIDADE

Foca o controlo de qualidade, o ambiente e a higiene e seguranca do trabalho. A Grohe
considera a qualidade um dos factores mais determinantes na consolidacdo das suas

relacGes com os clientes e 0 mercado em geral.

2.5. ABASTECIMENTO E ARMAZENAMENTO

E indispensavel providenciar as linhas com os corpos e componentes necessarios a
montagem das torneiras. Os corpos podem ser abastecidos de duas formas: se estes forem
produzidos na empresa utilizam-se na maioria das vezes caixas e excepcionamente
suspensoes (Figura 11 (a)); caso sejam comprados séo abastecidos em caixas de esferovite

ou de cartéo (Figura 11 (b)).
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Figura 11 — Corpos abastecidos por (a) suspensdes e em (b) caixas de esferovite.

Quanto ao abastecimento dos componentes, quem procede normalmente a0 mesmo s&o 0s
designados abastecedores de linhas e este pode ser efectuado manualmente (Figura 12 (a))
ou por comboios de abastecimento (Figura 12 (b)). Por vezes é preciso que 0S proprios
operadores de linha abastecam o seu posto de trabalho com 0s componentes necessarios,

respeitando uma lista de material anexada a ordem de trabalho.

Figura 12 — Abastecimento (a) manual e (b) por comboio.

Os componentes encontram-se armazenados na area de montagem em dindmicos (Figura
13 (a)) e lugares de palete (Figura 13 (b)). Os dindmicos, designados por estantes
dinamicas de picking®, sdo pequenos locais de armazenamento compostos por rampas, nas
quais as caixas deslizam a medida que sdo retiradas. Os lugares de palete como o proprio

nome indica séo locais que armazenam paletes.

3 Consiste na recolha de certos produtos face ao pedido de um cliente.
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A Grohe dispde de seis estantes dinamicas, (i) dindmico das Classicas (CL), (ii) dinamico
Geral (GR), (iii) dindmico dos Cartuchos (CTHXx), (iv) dindmico das Cozinhas (CZ), (v)
dinamico das Pré-Montagens (PRE) e (vi) dinamico das Blue and Red (BR). A maioria
destes encontrava-se acompanhado por lugares de palete, responsaveis por alimentar
diferentes necessidades de um conjunto de linhas de montagem. A principal diferenca entre
0s componentes presentes nos dindmicos e nos lugares de palete esta relacionada com o

peso, procura e tipo de embalagem.

Figura 13 — Armazenamento em (a) dindmicos e em (b) lugares de palete.

Todos os componentes que se encontram nos dindmicos e nos lugares de palete séo
identificados através de uma etiqueta, para facilitar a sua identificacdo. As etiquetas
contém a imagem do componente, um codigo de barras, o cddigo de identificacdo do
componente, um identificador de etiqueta, a identificacdo do dindmico em que se encontra,
o total unitario de componentes na caixa, 0 nimero de caixas que cada fila possui, a
descricdo do componente e a cor das linhas em que o componente é utilizado. A etiqueta
tem fundo de cor branca (Figura 14 (a)) quando sdo componentes de tamanho normal e
faceis de manusear e de cor vermelha (Figura 14 (b)) quando se tratam de componentes de
valor insignificante, face a paragem das linhas; estes Gltimos sdo denominados por crate
part. Isto, associado ao facto destes serem de tamanho muito reduzido, muito leves e
dificeis de manusear, leva a que mal estes sdo transferidos para Montagem é como se

deixassem de existir, sendo logo encomendado mais componentes.
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Figura 14 — Exemplo de etiquetas de (a) cor branca e (b) cor vermelha.

O abastecimento dos dinamicos € efectuado pelo Armazém. Existem duas pessoas por
turno responsaveis pelo seu abastecimento: uma pessoa é responsavel pelo abastecimento
do dindmico geral e outra pelos restantes. No inicio do turno sdo apontados quais 0S
componentes a abastecer e posteriormente estes sdo reabastecidos. Este processo € repetido

cerca de duas a trés vezes por cada turno.

Existem duas formas de determinar a quantidade a abastecer na Montagem:
automaticamente e visualmente. De momento, o abastecimento automético s6 estd a
funcionar para alguns componentes. O seu funcionamento consiste numa informagéo
proveniente do SAP com a quantidade que é necessario reabastecer em dindmico dado o
registo de um produto final, i.e., informa quais os componentes e respectivas quantidades

que foram utilizadas nas linhas.

2.6. CONCLUSOES DE CAPITULO

Neste capitulo analisou-se a organizacao da estrutura da Grohe, bem como 0 seu processo
produtivo, que é composto pelos departamentos de Fundicdo, Maquinagem, Lixamento e
Polimento, Galvanica e Montagem, e o abastecimento, que pode ser executado por

comboios de abastecimento ou manualmente.

No préximo capitulo serdo abordados os conceitos tedricos essenciais & compreensdo do
trabalho desenvolvido. Introduz-se nocdes relacionadas com (i) o pensamento Lean, (ii) o

estudo dos tempos e métodos e (iii) a logistica.
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3. MELHORIA CONTINUA:
LEAN, ESTUDO DOS
TEMPOS E METODOS E
LOGISTICA

Para compreender quais as ferramentas e as bases do trabalho a desenvolver sdo
abordados alguns conceitos essenciais a compreensdao do pensamento Lean,
nomeadamente nogdes técnicas de aumento de produtividade, inseridas no estudo de
tempos e métodos, focando-se essencialmente o balanceamento de linhas e as respectivas

heuristicas”. Por fim, sd0 expostos conceitos e abordagens relativos & area logistica.

3.1. PRODUTIVIDADE

Producéo e produtividade sdo termos que embora foneticamente parecidos tém significados
extremamente distintos. O conceito de producéo designa a transformacéo das entradas nas

saidas desejadas. A produtividade é definida como sendo o racio entre a soma das saidas e

4 . . R o .
Regras simples que permitem obter solucdes viaveis que serdo proximas do ideal.
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a soma das entradas, sendo que as saidas representam o que é produzido e as entradas o

que € necessario para o produzir (Barnes, 1980).

A produtividade pode ser sempre melhorada através da criatividade, da formacdo e da
melhoria continua, sendo que os desperdicios sdo 0 seu maior inimigo, dado que aumentam

0s custos e diminuem a competitividade (Alves e Dias, 2000).

3.1.1. FILOSOFIA LEAN

Lean Manufacturing € um conceito em que todos os elementos produtivos trabalham no
sentido de eliminar desperdicio e na criacdo de valor para todos os envolvidos. O objectivo
do Lean é o de providenciar ferramentas aos operadores, como o estudo dos tempos e dos

métodos, para saber onde e como reduzir o desperdicio (Meyers & Stewart, 2002).

3.1.2. METODO 5S E KAIZEN

E um sistema que assenta em cinco conceitos béasicos e simples, porém essenciais e que
permitem eliminar o desperdicio em cinco fases. Este método é composto pelas iniciais de

cinco palavras japonesas (KAIZEN Lifestyle Management, 2007):
i. Seiri: significa seleccionar, separando o Gtil do inutil e eliminando o desnecessario.

ii. Seiton: traduz-se em sistematizar, providenciar a arrumacdo e deixar tudo em

ordem de uma forma sistematica.
iii. Seiso: denota senso de limpeza, garantir um ambiente limpo no posto de trabalho.

iv. Seiketsu: significa padronizar as actividades normais de trabalho e desenvolver

instrucdes de trabalho.

v. Shitsuke: consiste em auto-disciplina, fazendo da metodologia 5S uma cultura de
trabalho.

O 5S é a base da metodologia Kaizen, que significa caminho (Kai) para melhorar (Zen),
i.e., melhoria continua. Este conceito introduzido por Taiichi Ohno, fundador do sistema
de producdo da Toyota, significa a introducdo de pequenas melhorias de modo a eliminar

desperdicios (Lean Learning Academy, 2011a).
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O 5S representa um posto de trabalho seguro e livre de riscos, deste modo garante que tudo

tem um lugar e esté nesse local, limpo, arrumado e pronto a ser utilizado (Lean Learning
Academy, 2011a).

3.1.3.

SETE DESPERDICIOS NAS ORGANIZACOES

Implementando o método 5S o objectivo € 0 da aproximacdo a zero desperdicios (Lean

Learning Academy, 2011a). Numa filosofia Lean, os desperdicios podem ser classificados

em sete conjuntos diferentes, associados a (Miranda, 2007):

vi.

Vii.

Sobreproducédo: representa produzir um produto ou Sservico em excesso, mais

rapido que 0 necessario ou antes de ser preciso.

Espera: € o tempo de 6cio que ocorre quando um operador ou maguina se vé

impedido de executar a tarefa.

Transporte: € o desperdicio que ocorre quando a movimentagdo de materiais néo

esta directamente relacionada com as necessidades imediatas de producéo.

Sobreprocessamento: € qualquer passo de opera¢do ou processo que ndo adiciona

valor ao produto ou servico.

Inventario: refere-se a qualquer produto (matéria-prima ou equipamento)
armazenado além da quantidade necessaria para fornecer o cliente de uma forma
Just-In-Time> (JIT).

Movimento: inclui qualquer desperdicio associado a movimentacdo de pessoas que

ndo acrescente valor ao produto ou servico.

Defeitos de fabrico: envolve todos os custos relacionados com a triagem, reparacao
ou remodelacdo de produtos defeituosos, assim como 0s custos dos produtos que
séo descartados devido a defeitos graves.

5a. . , . ~ L . .
Significa “neste exacto momento”, e é um sistema de producdo que assenta na ideia de fabricar produtos na quantidade
necessaria e no momento certo em que o produto seja requisitado.
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3.1.4. TRABALHO EM EQUIPA

O trabalho de equipa é mais eficaz quando todos os individuos envolvidos conciliam o
trabalho em prol de um objectivo comum. E indispensavel na implementag&o da produgéo

em Lean.

Uma equipa pode ser definida como sendo um grupo organizado de pessoas

comprometidas a um objectivo e que tém em comum a organizacdo e a linguagem.

O trabalho em equipa traduz-se em inimeras vantagens, entre elas a obtengéo de ideias que
ndo surgem durante o trabalho individual (resultados mais criativos), mais qualidade e
produtividade, os erros acidentais sdo mais raros, as capacidades dos membros da equipa
sdo somadas e fortalecidas e a equipa apoia e torna seguro cada membro, particularmente
na tomada de decisdes. No entanto, nalguns casos também conduz a algumas desvantagens
que sdo a insatisfacdo com a partilha de proveitos entre membros da equipa, maior tempo
despendido para tomar decisfes, desrespeito pelas regras estabelecidas pelas equipas,
excessiva rivalidade, barreiras na comunicagéo provocadas por estados emocionais, entre

outras.

Todas as equipas devem ter um bom lider, e este deve saber ouvir as pessoas, construir
uma equipa, saber esclarecer mal-entendidos, ter bom sentido de humor, ter uma mente
aberta, delegar autoridade, saber como motivar os membros da equipa e saber quais 0s
pontos fortes e fracos de cada membro.

A motivacio® de uma equipa é essencial e o lider da equipa deve conhecer os seus
membros e saber o0 que os motiva. Abraham Maslow desenvolveu a Teoria da Motivacdo e
estabeleceu uma hierarquia de necessidades que as pessoas pretendem satisfazer, conforme
se pode observar na Figura 15. Primeiro o ser humano tende a satisfazer as suas
necessidades basicas, correspondente a base da piramide, e s6 depois procura 0s restantes

niveis até chegar a realizacdo pessoal (Lean Learning Academy, 2011b).

6 . . ~
Processo ou factor que influencia as ac¢des de uma pessoa.
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Auto - Estima
Necessidades Sociais

Necessidades de Seguranca

Necessidades Fisiolégicas Basicas

Figura 15 — Pirdmide das necessidades de Maslow (Recursos-Humanos.es, 2008).

3.15. GESTAO VISUAL

E um conjunto de métodos que permite a qualquer pessoa, independentemente do seu posto

de trabalho, entender, somente através de input visual, se a situacdo actual € ou ndo natural.

Os beneficios da gestdo visual sdo os de tornar o trabalho mais facil, permitir uma melhor
gestdo do local de trabalho e melhorar o sucesso global da organizagdo. Desta forma, a
informacdo torna-se mais clara e fécil de interpretar, facilita a comunicacgéo entre equipas,
permite uma resposta mais rapida a anomalias, reduz o0 nimero de erros, cria um ambiente
dindmico de melhoria e permite maior autonomia dos operadores (Lean Learning
Academy, 2010a).

Sao inimeras as ferramentas utilizadas na gestdo visual, desde etiquetas, a marcas de

pintura (Figura 16), placas, fitas, quadros de producdo, entre outros.

Figura 16 — Demarcag&o, com tinta, dos lugares de palete (4Lean, 2011).
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3.1.6. SISTEMA KANBAN

Termo de origem japonesa, na qual Kan significa “visual” e Ban “cartdo ou tabuleiro”.
Pode ser descrito como um sistema simples, onde existe um controlo visual dos produtos,
em que se reconhece o produto que o cliente ira consumir e o fornecedor que vai
providenciar o produto em falta. E, portanto, uma ferramenta de gestio da producio
utilizada para produzir ou movimentar materiais dentro da metodologia JIT (Cardoso et al.,
2012).

O sistema Kanban consiste num sistema pull-flow, método de produgao “puxada”, onde 0
ritmo de producao é determinado pela necessidade de consumo dos produtos, que por sua
vez é determinada pela circulagdo de Kanbans. Assim sendo, o fluxo de operagdes é
determinado pelo cliente final, no qual a linha de montagem final recebe o plano de
producdo e, a medida que vai consumindo as pe¢as necessarias, autoriza aos centros de

trabalho antecedentes, atraves do cartdo Kanban, a fabricar um novo lote de pecas.

Este tipo de gestdo acarreta algumas alteracdes estratégicas e tecnoldgicas e muitas destas
sdo indispensaveis para o bom desempenho do JIT; entre estas destacam-se (Cardoso et al.,
2012):

e Layout organizado nos postos de trabalho;

e Tempos reduzidos de operagdes e setups;

e Reducdo / eliminacdo de situacdes imprevistas;
e Operadores polivalentes;

e Processos uniformizados e estaveis;

Procura estavel e previsivel.

O objectivo desta metodologia é o de servir as necessidades do cliente final, na quantidade
e momento certo, evitando desperdicios, diminuindo tempos de espera, melhorando a
produtividade e eliminando a acumulacdo de stocks. Assim, sdo extinguidos excessos de
material em curso, uma vez que o centro de trabalho final “puxa” do centro anterior os

materiais de que necessita.
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Os Kanbans relativos as ordens de fabrico transitam no sentido contrario ao do fluxo de
producdo, como exemplificado na Figura 17. Como o numero de Kanbans é limitado e as
ordens de fabrico sé@o sempre emitidas a jusante no processo de fabrico, em conformidade
com as necessidades, séo evitadas acumulacgdes de stocks nas diferentes fases de processo
(Cardoso et al., 2012).

Fluxo de materiais ’ l Fluxo de materiais |

————————— > —_—————————p
Informacdo Informacdo

Operador Chefe de Turno Assistente Armazém

Figura 17 — Relagdo do fluxo de informagdo com o fluxo de materiais (Rodrigues, 2012).

O Kanban consiste num cartdo de dimensdes reduzidas e normalmente plastificado (Figura
18), contendo diversos tipos de dados que variam de acordo com as necessidades da
empresa. No entanto, existem informacgdes que séo indispensaveis e por isso comuns em

todos os cartdes, como por exemplo:
e |dentificacdo do componente / produto;
e Origem;
e Destino;

e Quantidade.

e e ProductLine 1 KANBAN
Supply source ¥ Guelle Demand source §F Senke
PWH-MSTK ®» VERZ
Material Materialdescription ! M aterialkurztext
0906928 Bosch Polkern 1 263 104 811
Size / Menge Baze unit § Mengeneinheit
320000 ST
Shipping unit IT[anspor‘teinheﬂ
1x &
ax AR
Printed §F Gedruckt: 02082002 |Kanban (D: 0806923 C110022

Figura 18 — Exemplo de um cartdo Kanban (Manufactus, 2012).
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Cada cartdo Kanban corresponde a um contentor especifico (Figura 19) e neste esta

contido um numero fixo de pegas.

Figura 19 — Exemplo de um contentor (Objectos de Cena, 2010).

O quadro Kanban é utilizado como ferramenta de analise, que fornece de uma forma visual

0 consumo do material e o progresso do trabalho. Permite que o fornecedor saiba quantos

contentores foram consumidos, i.e., quantos cartdes foram retirados do stock, e perceba

que existe autorizacdo para produzir um certo nimero de pecas, correspondente ao nimero

de cartbes existentes no quadro.

Este quadro contém um codigo de cores que indicam ao processo produtivo qual a

prioridade de producdo, comparando diferentes produtos. O codigo de cores representa as

seguintes prioridades (Cardoso et al., 2012):

e Verde — néo existe necessidade de producdo do componente;

e Amarelo — é necessario produzir o componente;

e Vermelho — stock no final, urgéncia de producéo.

Os cartdes vao sendo colocados no quadro mediante o consumo dos produtos, primeiro

sobre a faixa verde, depois sobre a amarela e, por Gltimo, a vermelha, como se constata na

Figura 20.

A
Peca A 10 ps

A

10 pes

A
10 pes

—

Figura 20 — Colocagéo dos cartdes no quadro Kanban (Cardoso et al., 2012).
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No entanto, a medida que as pecas vao sendo produzidas os cartdes vao sendo retirados do
quadro, seguindo a ordem inversa da anterior, da faixa vermelha a faixa verde, como se

pode visualizar na Figura 21.

A A A
PegaA 10pes | 10pes | 10 pes -

—

Figura 21 — Remocéo dos cartdes do quadro Kanban (Cardoso et al., 2012).

Como exemplo, considerando dois centros de trabalho, em que um é o processo de
Fundicdo e outro a Maquinagem das pecas, é possivel perceber o funcionamento do

sistema Kanban, utilizando apenas um tipo de cartdo Kanban:

e A Maquinagem consome as pecas fabricadas pela Fundicdo, e cada vez que a
Maquinagem utiliza um contentor de pegas, retira o cartdo Kanban e reenvia-o para

a Fundic&o. Este cartdo funcionara como uma ordem de fabrico para a Fundicdo;

e Ap0s a producdo das pecas, a Fundicdo coloca um cartdo Kanban no contentor e

encaminha-o para a Maquinagem;
e Entre estes dois centros de trabalho circula apenas um numero definido de cartes;

e SO pode ser devolvido um cartdo Kanban quando o contentor se encontrar

totalmente vazio;

e Este sistema reflecte-se em todos os centros de trabalho, no entanto entre cada dois

centros de trabalho circulam apenas Kanbans especificos.

A principal vantagem da utilizacdo deste sistema esta directamente relacionada com a
rapidez e exactiddo da informacdo e com a reducdo de custos, pois diminui
significativamente os stocks e o capital imobilizado. O facto de ser um sistema de
funcionamento simples, da adaptacdo da producédo a procura, da diminuicdo dos prazos de
entrega e do controlo visual do que acontece na producdo, permite uma melhoria de

eficiéncia da empresa face ao servicgo prestado ao cliente.

No entanto, algumas desvantagens adjacentes a este sistema podem ser apresentadas. Estas

relacionam-se com o facto da procura poder ser instavel, a mudanca na lista de materiais
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pode obrigar a um novo calculo do numero de cartdes e redimensionamento dos
contentores, indisciplina por parte dos operadores, estados de emergéncia afectam o
funcionamento do sistema e o0s cartbes desgastam-se com 0 UuSO € com O mau

manuseamento.

3.2. ESTUDO DOS TEMPOS E METODOS

O estudo do trabalho pode ser separado em duas componentes, estudo dos tempos ou da
medida do trabalho e estudo dos métodos. O estudo dos tempos, criado por Taylor, é
utilizado principalmente para determinar tempos padrdo, e o estudo dos métodos,
desenvolvido pelo casal Gilbreth, foi implementado para melhorar os métodos de trabalho
(Barnes, 1980).

O estudo dos tempos e métodos pode permitir a reducdo e o controlo dos custos, melhorar
as condicOes de trabalho e do ambiente e motivar pessoas. Este conceito consiste
basicamente no estudo de técnicas que tém como intuito melhorar o trabalho e reduzir o
desperdicio (Meyers & Stewart, 2002).

O estudo dos tempos e métodos ajuda a perceber a natureza dos verdadeiros custos
associados ao trabalho, e isto auxilia na reducdo de custos ndo desejados e no
balanceamento das células de trabalho, de modo a que o trabalho flua melhor. Além de que
0 estudo dos tempos ajuda a verificar quais 0s tempos padrdo de funcionamento das
operacdes (maquinas e/ou operadores). Ainda antes da producdo comecgar, é possivel
determinar quantos operadores e maquinas sao necessarios, como dividir o trabalho entre
0s operadores, quanto custa o produto final, entre outros. Depois da producdo comegar, €
possivel estabelecer quanto se ganha com as reducfes de desperdicios, determinar valores

de eficiéncia, de produtividade e utiliza-los em sistemas de prémio/incentivos a producéo.

3.2.1. REPRESENTACAO DO PROCESSO

O conceito de processo pode ser descrito como um conjunto de actividades ligadas por
fluxos de bens fisicos e de informacdo, que tém como objectivo transformar um conjunto
de entradas em saidas de valor acrescentado. Tanto as entradas como as saidas podem ser
agrupadas em diferentes tipos. Harding divide as entradas em materiais, mao-de-obra,
capital, energia e informacdo e as saidas em bens ou servicos, podendo estas ser entradas

de outros processos (Melo, 2010).
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A transformacdo das entradas em saidas é formalizada por operagdes, controlos,
transportes ou fluxos e armazenamentos, tanto para bens como para a informagdo. Um
processo pode ser descrito através do diagrama de processo, no qual é utilizada simbologia
(apresentada na Figura 22) concordante com as actividades do mesmo (Avila e Cavaco,
2008a).

O para operagies, _/'" para fluxos
v para retencies e |:| para controlos

Figura 22 — Simbologia adequada as actividades de um processo (Avila e Cavaco, 2008a).

O fluxo do processo fica mais simples de compreender através desta simbologia. No
entanto, é possivel a utilizacdo de simbologia mais detalhada, como se pode verificar na
Tabela 1.

Tabela 1 — Simbologia detalhada das actividades (adaptada de (Avila e Cavaco, 2008a)).

Actividade Bésica Actividade Especifica Simbolo Significado
Operagdo de Alteracdo da forma ou outras
Transformagéo caracteristicas do material.

Transporte ou .
Troca de lugar do material.

Manuseamento

Conferéncia de materiais Contagem e conferéncia dos materiais.

Inspecgéo

Inspeccédo/ Controlo de . L
. Teste e inspec¢éo visual.
qualidade
Acumulagdo agendada ou programada
Armazenamento .
de materiais.

Retencao

Atraso Acumulacéo ndo esperada de materiais.

Operagdo com controlo de qualidade.

Actividades combinadas

Armazenamento com transporte.

4@ UQOD 4 0
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Conforme se constata na Figura 23, o diagrama de processo implica a envolvéncia de
simbolos que caracterizam as suas actividades. Este é representado através de um
rectangulo, onde as entradas entram no processo (do lado esquerdo), sdo convertidas em

bens ou servicos, e deixam os sistemas como saidas (pelo lado direito).

:_-:' Operagbes %/ Ammazenamentos
— Fhuos |:| Controfos

Figura 23 — Exemplo dum diagrama de processo (Avila e Cavaco, 2008a).

O diagrama de processo devera conter toda a informacdo necessaria a producdo de um

produto, correspondente a todas as fases de processo das diferentes actividades.

Quando existe um conjunto de recursos que é responsavel pelo processo de producdo de
mais do que um produto, é fundamental proceder a representacdo conjunta dos produtos
num s6 diagrama de processo. Deste modo, é possivel determinar parametros de
desempenho que caracterizam o sistema de producdo ou processo em causa (Avila e
Cavaco, 2008a).

Uma forma alternativa de representar um processo é através do diagrama de encadeamento
(Figura 24), e este pode apresentar algumas alteracdes na sua representacdo. E possivel
identificar, no diagrama, as actividades de transformacdo e de inspeccdo com os tempos

respectivos, se conhecidos, e a sua estrutura.
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A

(-" ] Tarmear {0,008k) |'/ 1] Teomsar (0,025k)
/ '\I_J
- ™
( i Rectificar (0.005h) |'/ 1 Facejar (0.013k)
._|__/' '\_I_/
- Fan
- Comntrolar (sem tempo fiva) [ 3] Reectificar (0,01 5k)
'\_T_J
Controlar didmetro e
1 COMPramento (s=m tempo fxa)
':,If 4 Furar (0.005k)
L
-:/ 5 Mandrilar {0.008h)
\‘-I
-ff B ) Montar(0.01k)
xl_J
3 Controlar folga (sem tempo fxn)

Figura 24 — Exemplo de um diagrama de encadeamento (Avila e Cavaco, 2008a).

3.2.2. TIPOLOGIA E CLASSIFICACAO DOS PROCESSOS DOS SISTEMAS PRODUTIVOS

Os sistemas produtivos podem ser diferenciados quanto ao tipo de processos e
caracteristicas que abrangem. Desta forma requerem abordagens distintas quanto a sua

identificacdo, projecto e analise.

Os processos podem ser agrupados em tipos, com base nas suas semelhancas e diferencas,
0 que tem bastante relevancia na anélise do sistema produtivo. A organizagdo dos sistemas
produtivos depende principalmente da natureza e volumes dos produtos. Se um sistema foi
projectado para produzir apenas um tipo de produto em volumes muito elevados, presume-
se a existéncia de uma forte sistematizacdo das operacOes, sequéncia e equilibrio, baixo
peso de armazenamento, elevada especializacdo do equipamento em relagdo ao produto,
baixa qualificacdo dos operadores, elevada produtividade, baixa complexidade de gestdo e
alguma inflexibilidade do sistema (Avila e Cavaco, 2008b). No entanto, se o objectivo é o
de produzir vérios produtos e em menores volumes, entdo o processo devera ser mais

flexivel e adequado as especificacdes das encomendas dos clientes.

Para proceder a classificacdo dos sistemas de producdo € necessario considerar 0S
parametros apresentados na Tabela 2 e a classificacdo dos sistemas de producao

respectivos a cada parametro.
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Tabela 2 — Classificacio dos processos (adaptada de (Avila e Cavaco, 2008D)).

Parametros Classificacéo

Por projecto;

Oficinas de fabrico aberta ou fechada ou Implantac&o por
processo;
Implantacdo Células de fabrico;
Sistemas flexiveis de fabrico;
Linhas de fabrico ou Implantagéo por produto;

Implantag&o de processo.

Intermitente;
Fluxos dos materiais Continuo;
Misto.

Engenharia por encomenda;
. i Fabrico por encomenda;
Relagdo com o cliente
Montagem por encomenda;

Fabrico para stock.

Unitaria;
) ) Pequenas séries;
Quantidades produzidas dum mesmo produto »
Grandes séries;

Série constante.

) ) o Divergente (V);
Tipologia da estrutura dos produtos ou classifica¢do
Convergente (A);

VAT Estruturaem T.
Produto Unico;
Variabilidade dos produtos produzidos Semelhantes;
Diferenciados.
Unica;
Gama operatdria Semelhantes;

Diferenciadas.

Discreta;

Natureza dos produtos
De processo.

Pocura imprevisivel,

Caracterizagdo da procura Procura variavel;
Procura estavel.
L Rigida;
Organizagéo )
Flexivel.
- Distribuida;
Producé&o no espaco
Concentrada.
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3.2.3. CARACTERIZACAO DOS PRINCIPAIS PROCESSOS

Os principais processos de um sistema produtivo podem ser classificados das seguintes

formas:

3.2.3.1. IMPLANTACAO DOS RECURSOS PRODUTIVOS

Esta caracterizacdo classifica os processos com base na disposicdo fisica pertencente aos

Seus recursos produtivos, sendo estes homens, maquinas, espacos e outros.

Na Figura 25 estdo expostos varios tipos de implantacOes existentes que podem ser
implementadas numa empresa. A implantacdo de processo e a implantacdo flexivel de
fabrico ndo se encontram representadas na Figura 25, uma vez que ndo sdo muito explicitas

quanto a sua representacdo grafica.

Implantacio por produto ou em linha (QYP elevado)

A W A W — >
— 7 d - z—=

Implantacdo por precesso ou oficina de fabrico (Q'P baixo)

Implantacao por projecto (Q'F = 1)

b
Ao
—a —;;1';:}
- EE} [ Produto ‘:\-\3- ‘&;‘
\"'\-\-\.__’f _:@,/

i '

Figura 25 — Tipos de implantagdo segundo as séries de fabrico, Q é a quantidade produzidae P o
numero de produtos (Avila e Cavaco, 2008b).

A implantacéo de processo é utilizada na producéo de fluidos, electricidade, entre outros.

Esta é caracterizada por um caso extremo da implantacdo em linha, na qual se tem

33



processos dispostos sequencialmente, de acordo com o processo de fabrico, estando estes
processos praticamente ligados fisicamente entre si, sendo a estrutura fisica na maioria das

vezes amovivel.

A implantacéo flexivel de fabrico caracteriza-se por um sistema reprogramavel, que exige
um elevado nivel de processamento distribuido de dados, de operacdo e movimentacdo
automatica de materiais, controlado por computadores e processadores que cooperam
numa arquitectura integrada. Contém um conjunto de células flexiveis de operacdo e
inspeccdo e armazens automaticos, e estes encontram-se conectados por meios automaticos

de transporte e manuseamento (Avila e Cavaco, 2008a).

3.2.3.2. FLUXO DE MATERIAIS

A caracterizagdo quanto ao fluxo de materiais assenta no grau de continuidade, i.e., quanto
menos tempos de espera o produto sofre ao longo do processo, mais continuo é. Existem
dois modelos extremos, o de producdo continua e o de producdo intermitente, podendo
ainda caracterizar-se um sistema com posicéo intermédia como misto. E possivel comparar

estes dois extremos através da andlise da Tabela 3.

Tabela 3 — Caracterizacio da producdo continua e intermitente (adaptada de (Avila e Cavaco,

2008b)).
Factores Producéao Continua Producdo Intermitente
Equipamento Padronizado e complexo Flexivel e universal
Quase todas as operagdes sobre o Uma ou poucas operagdes por
Processamento em cada momento
mesmo produto produto
N° de ordens de fabrico executadas .
_ Baixo Elevado
simultaneamente
Entradas no sistema Constante Variavel
Sequéncia de operacoes Unica Mdltiplas
Quantidade produzidas de cada artigo Elevada Baixa ou unitaria
Condigdes de trabalho Elevada normalizacdo do método Variam frequentemente
Planeamento Estével Variavel
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3.2.3.3. RELACAO COM O CLIENTE

Caracteriza-se pela fase do ciclo produtivo do produto em que a empresa procede ao
tratamento da encomenda do cliente. Quanto mais avancada é esta fase, menor o tempo de

resposta ao cliente, como se pode ver na Figura 26.

\ [
Engenharia por encomenda
D i . e

Fabrico por encomenda

A
h 4

Montagem por encomenda

>
-

Fabrico para stock

>
4

Engenharia Aprovisionamento Fabrico Montagem Entrega

Tempo total do ciclo

A
v

Figura 26 — Comparacéo das formas de relacdo com o cliente e tempos de resposta (adaptada de
Avila e Cavaco, 2008b).

Existem quatro maneiras de descrever a relacdo com o cliente; estas relacionam-se com o

tempo total do ciclo (Avila e Cavaco, 2008b):

Engenharia por encomenda — quando o cliente descreve as especificacfes

desejadas e a empresa concebe o produto, aprovisiona, fabrica, monta e entrega.

e Fabrico por encomenda — depois de despoletada a encomenda do cliente, a empresa

aprovisiona, fabrica, monta e entrega o produto final.

e Montagem por encomenda — consiste em produzir um certo nimero de modelos
basicos e apresentar um catalogo com uma grande variedade de artigos a partir dai.
Apo6s a encomenda do cliente é executada a montagem e entrega do produto.

e Fabrico para stock — produz-se para stock e os produtos sdo entregues quando

solicitado.

3.2.3.4. QUANTIDADES PRODUZIDAS DE UM MESMO PRODUTO

As quantidades produzidas de um produto podem ser classificadas consoante o tipo de

producdo. Quando se trata de produgdo continua ou em massa esta caracteriza-se como
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sendo de série constante (Figura 27). E adequada a producdo de poucos produtos ou de
apenas um unico, caracterizada pela auséncia de armazenamento e pela sucessdo continua
e determinada das operacdes e & um processo pouco ou nada flexivel, no qual uma pequena

alteracé@o no produto envolve reformulacdo no plano operativo.

N
O /Q O

Figura 27 — Diagrama de processo de série constante (Avila e Cavaco, 2008b).

Se 0 objectivo é o de produzir, e.g., automoveis ou electrodomésticos, 0 processo tipico
utilizado denomina-se por grandes séries. Apropriado para a producdo em volumes
elevados, com baixa diversificacdo de produtos, com presenca de algum armazenamento,
com linhas de sequéncias operatorias estaveis em muitas fases do processo e com pouca
flexibilidade.

Quanto a producdo por lotes, nomeadamente aplicado tipicamente numa oficina de
metalomecanica, o tipo de processo é apelidado por pequenas séries. Representado por
uma elevada diversidade de produtos, mas produzidos em volumes reduzidos. Cada
produto € caracterizado por uma gama propria de operacdes e a sua sequéncia difere de
produto para produto. Apresenta um largo volume de produtos em curso e de
armazenamentos ao longo do processo. E muito flexivel, uma vez que gera saidas muito
diversificadas. O diagrama de processo varia com o produto, como se pode ver a titulo de

exemplo na Figura 28.
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Figura 28 — Diagrama de processo de pequenas séries (Avila e Cavaco, 2008b).

Um sistema de producdo unitaria refere-se, na maioria das vezes, a um produto que é
produzido uma Unica vez, e.g. o desenvolvimento tecnoldgico. E habitualmente designado
por producdo por projecto em que o produto é de elevada complexidade. E um processo

que implica um grande impacto na organizacdo e representa um risco elevado. O
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planeamento consiste na ordenacdo de actividades, tendo em conta 0s meios requeridos e
os tempos previstos que Ihe estdo associados (Avila e Cavaco, 2008b). Os diagramas de
processo deste tipo de produgdo podem ser representados por setas, como se mostra na

Figura 29.
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Figura 29 — Diagrama de setas de um sistema de producéo unitaria (Avila e Cavaco, 2008b).

3.2.4. ESTUDO DOS METODOS

Este termo consiste no registo e andlise critica e sisteméatica dos métodos existentes e
previstos na execucdo de um trabalho e compara¢es com novos métodos propostos. Pode
ser resumido como o estudo de todos os passos que um operador faz para completar uma
actividade (wiseGEEK, 2003). Tem como objectivo o aumento da produtividade, através
da implementacdo de melhorias ao nivel dos processos e procedimentos, do
aperfeicoamento do posto de trabalho, dos equipamentos / maquinas, da economia na
utilizacdo dos materiais, maquinas, energia, espaco e mdo-de-obra, na reducdo da fadiga e
esforco e no aumento da higiene e seguranca no trabalho (Instituto Superior Técnico,
2004). Assim sendo, também sdo identificados quais 0s movimentos do ser humano que
ndo contribuem para a producdo, com o intuito de elimina-los ou reduzi-los ao maximo,

dado que a execucdo de tarefas inuteis implicam cansaco e desgaste desnecessario.

Os objectivos destes estudos s&o aumentar ou manter a produgdo, melhorar a implantacao
de fabricas, oficinas, escritérios e postos de trabalho, diminuir todos os tipos de
desperdicios, melhorar a qualidade do produto ou servico sem adicdo de trabalho ou
equipamento, economizar esforco humano através da eliminacdo de toda a fadiga indtil,
melhorar a seguranga no trabalho e as condi¢des de trabalho, através do aumento do nivel
de comodidade e tomando o trabalho atractivo (Silva, 2012b).

3.24.1. GRAFICO HOMEM-MAQUINA

Estes graficos sdo empregues no estudo e analise do trabalho de um operador numa

maquina. O operador e a maquina trabalham muitas vezes de forma intermitente. Posto
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isto, a maquina, por vezes, esta inactiva enquanto o operador a carrega e a descarrega e 0
operador esta inactivo enquanto a maquina opera (ver exemplo na Figura 30). O objectivo
é o de diminuir, ou mesmo eliminar, este tempo de inactividade, operando tanto a maquina

como o operador a maxima capacidade.
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Figura 30 — Exemplo de um grafico homem-magquina (Instituto Superior Técnico, 2006).

Através deste diagrama é possivel proceder a caracterizacdo das varias actividades homem-
maquina numa sequéncia de carga e descarga, verificar o tempo exigido para completar as
tarefas que compdem um ciclo de trabalho, registar as actividades simultdneas de um
operador e da maquina manuseada por este, identificar o tempo improdutivo e aferir os

custos associados aos operadores e maquinas (Silva, 2012b).

3.2.4.2. GRAFICO DE DUAS MAOS

Este tipo de gréfico € utilizado para a analise detalhada de uma actividade manual. O
objectivo é o de representar as actividades elementares de cada mdo e marcar um circulo
branco quando sdo operacdes e um circulo negro para as deslocagdes, como representado
na Figura 31 a titulo de exemplo (Silva, 2012b).
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Mo esquerda Miio direita

é Alcancar a cameta

Agarrar a cameta

Tramsportar a cameta ao papel
Segurar a carta . Assimar a carta
Devolver a cameta ao porta-cameta
Soltar a cameta mo porta-cameta

Voltar a mao para a carta

Figura 31 — Exemplo de um gréfico de duas maos na assinatura de uma carta (adaptada de (Silva,
2008)).

3.2.5. ESTUDO DOS TEMPOS

O estudo dos tempos pode ajudar na reducdo significativa dos custos. Para entender a
importancia do estudo dos tempos, é necessario perceber o conceito do termo tempo
padrdo. Este é definido como o tempo requerido para produzir um produto numa estacao
de trabalho de acordo com as seguintes condicdes: (i) com um operador qualificado, (ii) a
trabalhar a um ritmo normal e (iii) a fazer uma tarefa especifica. A importancia dos tempos

padrdo relaciona-se com o desempenho do operador.

Os tempos padrdo ajudam na definicdo dos objectivos a atingir. Em empresas que nao
operam segundo os tempos padrdo é tipico ter um desempenho de 60 %. Quando s&o
aplicados os tempos padrdo atingem-se desempenhos na ordem dos 85 %. Através de
incentivos é possivel incrementar ainda mais o desempenho, sendo os valores médios de
120 % (Meyers & Stewart, 2002).

3.2.5.1. METODOS DE MEDIDA DO TRABALHO

O estudo dos tempos € por vezes referido como medida do trabalho, podendo este ser

medido pelos seguintes métodos (Silva, 2012a):

e Auto-estimativa — consiste no registo, por parte de um operador, do tempo

consumido na realizacéo de um trabalho.
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e Registos de dados histdricos — baseado na contagem dos valores de produtos de
saida durante uma actividade consistente de um dado departamento, pessoa ou

centro de trabalho ao longo de um periodo de tempo.

e Estudo dos tempos por cronometragem — € a técnica mais utilizada para a medicdo
do trabalho. Tem como passos principais (i) obtencéo da informacao relevante, (ii)
divisdo do trabalho em elementos, (iii) cronometragem e registo dos tempos, (iv)
avaliacdo do ritmo do operador, (v) consideragdo das concessdes permitidas e (vi)

calculo do tempo padréo.

e Amostragem do trabalho — consiste na execucdo, em instantes aleatorios, de
observacOes a operadores. Neste caso sdo necessarias varias observacdes e é
avaliada a proporcdo de tempo que um operador ocupa na execucdo de diferentes

tarefas.

e Tempos standard — algumas actividades tém elementos comuns e ndo é necessario
medi-los em todos os trabalhos. Se estiverem disponiveis os tempos para todos 0s
elementos de um novo trabalho como tempos standard, entdo é possivel obter o
tempo padrdo necessario para efectuar esse trabalho, através da soma desses. No

entanto, € necessario considerar as concessdes pessoais, 0s atrasos e a fadiga.

e Tempos de movimentos prée-determinados — € possivel agrupar todos os trabalhos
num conjunto de movimentos basicos, em que 0 seu agrupamento depende do
método de tempos de movimentos pré-determinados escolhido. Estes podem ser
agrupados da seguinte forma, e.g.: (i) alcancar, (ii) segurar, (iii) mover, (iv) rodar,

(v) aplicar presséo, (vi) posicionar e (vii) desligar.

3.2.5.1.1. ESTUDO DOS TEMPOS POR CRONOMETRAGEM

Consiste na utilizagdo de um crondémetro na medi¢cdo do tempo necessario a realizagdo de
varias actividades. Na cronometragem de tempos é verificado o ritmo do operador na
execucdo do trabalho e sdo descontados os tempos das concessdes, que dizem respeito ao

descanso do operador, fadiga e atrasos.

Para proceder ao estudo o analista tem de (i) escolher o operador, que deve ser um

profissional treinado na funcdo, que utiliza o método adequado e tem um desempenho
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médio, (ii) analisar o método que estd a ser utilizado, (iii) identificar as operacdes
envolvidas, (iv) observar um numero suficiente de ciclos para determinar quais 0s
elementos de trabalho necessarios, (v) decompor o trabalho em elementos, (vi) desenvolver
um método para cada elemento, (vii) cronometrar e registar o tempo que o operador leva a
efectuar cada elemento, (viii) determinar o numero de cronometragens necessarias para se
garantir uma dada precisao pretendida, (ix) para cada elemento, calcular o tempo médio em
varios ciclos, (x) avaliar o ritmo do operador, (xi) ajustar o tempo médio observado em
funcdo do ritmo de trabalho detectado, (xii) somar os tempos para os diferentes elementos

do trabalho, (xiii) verificar o tempo das concessdes e (xiv) calcular o tempo padréo.

O trabalho deve ser decomposto em elementos a fim de se alcancarem os seguintes
pressupostos: (i) verificar os elementos com maiores duragdes e providenciar melhorias,
(i) ajustar o tempo de cada elemento em funcdo do ritmo do trabalhador, uma vez que
alguns elementos podem ndo ser repetidos em todos os ciclos e (iii) proceder a uma

comparacédo de elementos semelhantes, mas de diferentes trabalhos (Silva, 2012a).

Quanto maior o nimero de cronometragens maior a exactiddo do estudo. Depois de se
terem analisado cerca de quinze ciclos é possivel calcular o nimero minimo de amostras a
medir, para se garantir uma dada precisdo do tempo padrdo. Esta varidvel pode ser

calculada através de um grafico ou pela Equacéo 1.

Equacédo 1 — Célculo do nimero minimo de cronometragens a efectuar.
G
n=\-—
Ax

Em que n representa 0 numero de cronometragens a efectuar, A a precisao pretendida para
o resultado final, Z corresponde ao valor da curva normal para o grau de confianca
pretendido, s o desvio padrdo das observacdes realizadas e x corresponde ao valor médio

das medicdes ja efetuadas.

Para proceder ao célculo do tempo padrédo da operacdo, é necessario determinar o tempo de
ciclo (CT), que é a media do tempo medido ao trabalhador em estudo (3 .tempo) durante a

execucdo do trabalho (nciclos), de acordo com a Equacao 2.
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Equacdo 2 — Calculo do tempo de ciclo.

Y. tempo
T=—
nciclos

Posteriormente € calculado o tempo normal (NT), dado pela Equacdo 3, que consiste no
tempo que um operador qualificado demora na realizacdo do trabalho ao ritmo normal,

sendo PR o factor de ritmo.

Equacdo 3 — Expressdo para determinar o tempo normal.

NT = CT X PR

Por fim, é necessario calcular o factor de concessbes (AF) para se conseguir calcular o
tempo padrdo. O factor de concessdes pode ser calculado de duas formas: considerando as
concessdes como uma percentagem do tempo total (%Atotal), Equacdo 4, ou como uma

percentagem do tempo de trabalho (%Atrabalho), Equacéo 5.

Equacdo 4 — Célculo de AF quando as concessfes sdao uma percentagem do tempo total.

1

AF = ————
1 — %Atotal

Equacdo 5 — Célculo de AF quando as concessBes sao uma percentagem do tempo de trabalho.

AF =1+ %Atrabalho

O célculo utilizado para determinar o tempo padrdo (ST), Equacdo 6, consiste na
multiplicacdo do tempo normal (NT) pelo factor de concessdes (AF), i.e., as concessdes sao
adicionadas ao tempo normal como uma percentagem deste tempo (Silva, 2012a).

Equacdo 6 — Expressdo para determinar o tempo padrao.

ST = NT * AF

3.2.6. BALANCEAMENTO DE LINHAS DE PRODUCAO

Uma linha de produc¢éo consiste num conjunto de postos, cuja posicao é fixa e a sequéncia

do trabalho segue a ldgica da sucessdo das operacdes. Um posto de trabalho pode ser
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constituido por um ou mais operadores que tém como tarefas a realizacdo de operacdes
manuais que podem, eventualmente, ser assistidas por ferramentas ou maquinas; no
entanto, podem também ser apenas postos compostos exclusivamente por maquinas, sendo

totalmente automaticos.

Uma vez que existem relagcdes de precedéncia entre as tarefas, a ordem pela qual estas sdo
afectadas aos postos de trabalho ndo pode ser arbitraria. Os diagramas de precedéncias (ver

exemplo na Figura 32) representam as relacfes de precedéncias entre as operagoes.
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Figura 32 — Exemplo de um diagrama de precedéncias (Gerhardt et al., 2007).

O balanceamento de uma linha de produgdo consiste na distribuicdo da carga das varias
operacOes pelos varios postos de trabalho, o mais uniformemente possivel, maximizando-
se desta forma o tempo de utilizacdo dos recursos, operadores e maquinas, € minimizando-
se 0 tempo de inactividade. No entanto, existe sempre a presenca de algum tempo ocioso,

uma vez que na préatica nao se consegue uma eficiéncia de 100 %.

Os objectivos do balanceamento consistem na determina¢do do menor nimero de postos de
trabalho dado um takt time’ ou na minimizacdo do tempo de ciclo dado um certo nimero

de postos de trabalho.

Para se executar o balanceamento de uma linha de producdo é necessario desenvolver um

conjunto de passos (Carravilla, 1998):
i. Identificar todas as operagdes necessarias a produ¢do de um produto;
ii. Verificar o tempo necessario para executar cada operacao;
iii. Reconhecer precedéncias de cada operacao;

iv. Definir;

7 . . . -
Consiste no tempo de ciclo pretendido, sendo este tedrico.
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e Takt time (c) — representa o ritmo de producdo necessario para responder a
procura e pode ser calculado através da Equagdo 7. O tempo disponivel por
periodo corresponde ao tempo Util de producdo, e corresponde ao tempo total
que a unidade de producdo funciona menos os tempos de paragem. O numero

de pecas pretendidas por periodo corresponde a procura.

Equacdo 7 — Expressdo para determinar o Takt Time.

tempo disponivel por periodo

Cc =
namero de pegas pretendidas por periodo

e NuUmero de postos de trabalho necessarios (Nmin) — obtém-se através da
Equacdo 8. Quando o resultado obtido ndo é um namero inteiro, este deve ser

arredondado para o valor inteiro imediatamente superior.
Equacédo 8 — Expressdo para obter o nimero minimo de estagdes de trabalho necessarias.

Nmin = —
c

e Tarefas — procede-se a atribuicdo de todas as tarefas aos postos de trabalho de
um modo sequencial, dependendo da heuristica escolhida, respeitando sempre

as precedéncias e sem exceder o takt time.

e Folga do balanceamento ou o tempo total de paragem de uma linha (IT) —
utilizada para pausas de descanso dos operadores, setup de maquinas, entre
outros, e é determinada através da Equacdo 9. O calculo consiste na
multiplicacdo do nimero de estagdes de trabalho (n) pelo takt time (c) e na
subtracdo do tempo total necessario a realizacdo de todas as tarefas. Uma linha
esta perfeitamente balanceada quando o valor de IT é zero; na pratica este € um

valor impossivel de se atingir.

Equagdo 9 — Determinacao do tempo total de paragem de uma linha de produgéo.

k

ITznc—Zti

i=1
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e Atraso do balanceamento (d) — é possivel calcular o atraso do balanceamento
através da Equacdo 10, e assim verificar o qudo perto do balanceamento ideal se

encontra uma linha de producéo.

Equacdo 10 — Célculo do atraso do balanceamento.

100IT
d=
nc

e A eficiéncia da linha de producéo (e) — possivel de calcular atraves da Equacéo 11.
Nesta equacéo o dividendo consiste no tempo total da realizacdo de todas as tarefas
e o divisor representa a medida temporal da capacidade instalada, incluindo os
tempos de paragem. Quanto mais elevada a eficiéncia melhor balanceada se

encontra a linha.

Equacédo 11 — Expresséo para determinacédo da eficiéncia da solu¢do adoptada.

Tt
e=22=_
nc

3.2.6.1. METODOS HEURISTICOS

Um bom balanceamento diz respeito ao agrupamento de actividades de forma a que os
tempos de producdo de cada estacdo correspondam ao takt time ou que estejam um pouco

abaixo.

Existem varios métodos heuristicos® utilizados na afectacdo de operaces aos postos de
trabalho (Grupo de Controlo e Gestdo, 2006), e.g. a heuristica do nimero de sucessores
imediatos®. No entanto, de seguida sdo expostos dois dos exemplos mais utilizados
(Noronha, 2010).

8 < . ~ - - ~ o
E um método ndo matemético, ldgico que tenta encontrar solugdes quase dptimas para os problemas.

9 ~ ~ N ~ . , ~ .
As operac@es sdo afectadas as estacOes de trabalho em conformidade com o nimero de operagGes que se podem realizar

apos a sua conclusdo, ou seja, as operagdes com maior nimero de sucessores imediatos sdo afectadas em primeiro lugar,

respeitando sempre as precedéncias.
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e Heuristica do tempo de processamento

As operagOes sdo afectadas a estagdes de acordo com o seu tempo de processamento.
Respeitando as precedéncias, sempre que possivel afecta-se em primeiro lugar as
operacdes com maior duracdo. Isto implica que as operagfes com menor duracdo sejam
deixadas para o fim, o que permite a sua distribuigdo pelos “tempos mortos” nos postos de
trabalho (Noronha, 2010).

Os passos para a aplicacao desta heuristica séo (Silva, 2012b):
i. Ordenar as operacdes por ordem decrescente do seu tempo de duracao;

ii. Atribuir operagdes as estacdes até perfazer o takt time, tendo o cuidado de nunca o
ultrapassar e respeitando sempre as precedéncias;

iii. Repetir o segundo passo para todas as estacdes de trabalho (sendo este sempre igual

ou superior ao numero minimo tedrico de estacGes necessarias);
iv. Calcular a eficiéncia da linha de producao.
e Heuristica dos pesos posicionais

As operacOes com maior peso posicional sdo afectadas em primeiro lugar. O peso
posicional de uma tarefa é obtido através da soma do seu tempo de processamento e de

todas as que lhe sucedem.
As etapas para a aplicacdo desta heuristica sdo (Simaria, 2001):

I. Verificar as relacdes de precedéncia entre as tarefas e elaborar o diagrama de
precedéncias;

ii. Listar os pesos posicionais das tarefas, em unidades de tempo, por ordem

decrescente;

iii. Atribuir operacbes a estacOes de trabalho, comecando pelas tarefas sem

precedéncias e com maior peso posicional;

iv. Repetir 0 processo para as restantes tarefas, até que o takt time seja atingido para

cada posto de trabalho.
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v. Calcular a eficiéncia desta solugéo.

3.3. LoGisTiCcA

Para se compreender o que significa este termo nos dias de hoje, € necessario referir que
antes de se associar a logistica ao meio empresarial, j& as forcas militares a utilizavam para
movimentar exércitos e garantir recursos e abastecimentos para as tropas, durante as

guerras.

Quanto a versdo empresarial, o primeiro grande marco relacionado com a logistica surge
apos a segunda guerra mundial, em que a logistica era referida apenas como uma
distribuicdo fisica, considerada uma obscuridade da economia e uma vertente inexplorada
da area da gestdo. Com a evolucéo, esta visao foi-se alterando e quem aplicar este conceito
consegue obter melhores resultados ao nivel produtivo, servir melhor o cliente, reduzir
custos, diferenciar-se, ser mais competitivo, criar valor e fidelizar clientes (Carvalho,
2002).

O processo de criacdo de valor é associado ao facto da logistica representar um conjunto de
actividades que asseguram a disponibilidade do produto certo, no local correcto, no
momento certo, nas condicOes certas e ao preco certo. Existem diferentes valores
associados ao produto, nos diversos estagios do seu ciclo de vida. Na producgdo o valor é
acrescido pela sua transformacéo, no marketing pelo valor de posse e na logistica pelo

valor de tempo e local.

Hoje em dia, a logistica é definida, pelo Council of Supply Chain Management
Professionals (CSCMP), como sendo o processo estratégico do planeamento e parte da
gestdo da cadeia de abastecimento que implementa e controla o fluxo e armazenamento
eficiente e econdmico de materiais/produtos, bem como servicos e informacdes a eles
relativos, desde o ponto de origem até ao ponto de consumo, com o objectivo de atender as
necessidades dos clientes (Council of Supply Chain Management Professionals, 2012).

3.3.1. ACTIVIDADES LOGISTICAS

A logistica é composta por diferentes actividades, algumas complexas, outras criticas, mas
todas essenciais para um bom desempenho fabril. Aqui sdo expostos um conjunto de

actividades de natureza logistica para uma organizacdo genérica (Lopes, 2009c).
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Segundo Bowersox et al. sdo identificados cinco grandes grupos de actividades logisticas:
a gestdo de infra-estruturas de uma organizacdo (relativa a componentes de gestdo e
organizacdo do espaco e da localizagdo 6ptima de fabricas, depésitos, entrepostos™® e
pontos de venda), a constituicdo e gestdo de stocks, a comunicacdo e informacdo, a
movimentacdo de materiais / produtos e o transporte (Bowersox et al., 2006).

Através da analise de diversas Opticas e da teoria de Bowersox et al., foi dado corpo
substantivo a cada um dos cinco grupos. Trata-se da atribuigcdo de actividades particulares

a cada um dos cinco grupos mencionados, conforme é possivel verificar na Tabela 4.

Tabela 4 — Actividades logisticas (adaptada de (Carvalho, 2002)).

Grupos de Actividades Actividades

Gestdo e planeamento de depdsitos / armazéns / centros de distribuigao;
Gestao das . . .
Localizagdo e manutencéo de todo o tipo de instalagdes;
Infra-Estruturas da o . . o
Exploracéo propria de unidades de deposito / armazenamento / centros de distribuicéo;
Empresa . u
E-fulfilment™.
Gestéo de stocks de matérias primas / produtos em curso de fabrico / produtos finais;
Constituicéo e Gestao Controlo de inventarios;
de Stocks Compra;
Servigos de apoio administrativo.
Gestao e processamento de ordens de encomenda;
Previsdo da procura;
Comunicacéo e Controlo logistico;
Informagéo Gestéo da informag&o logistica e dos seus suportes;
Planeamento agregado;
Procurement'2,
Movimentacéo e reaproveitamento de desperdicios;
Movimentagéo de Gestdo da movimentacéo de materiais / produtos;
Materiais/Produtos Embalagem;
Picking.
Circulago interna / externa;
Circulagdo internacional;
Transporte Escolha do modo de transporte;
Escolha de frota;
Opcéo de frota propria / subcontratada.

10 - . .
Grande dep6sito de mercadorias ou armazém.
11 - L N . R
Termo utilizado para exprimir a satisfagdo do cliente, desde o planeamento de um produto até a sua entrega.

12 . L .
Processo estratégico de procura e negociagdo com fornecedores, de compra e abastecimento.
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Esta tabela tem o objectivo de sintetizar as actividades logisticas. No entanto, para uma
melhor compreensdo detalharam-se algumas das actividades (Lopes, 2009c):

e A gestdo de stocks e do armazenamento envolve a determinacdo da quantidade de
produtos a manter em stock para atingir niveis elevados de servico ao cliente e,
também, na minimizagdo do seu impacto financeiro, devido aos custos de
armazenamento, capital imobilizado e obsolescéncia. Procura-se que todos 0s
produtos tenham niveis de reposicdo adequados, de modo a satisfazer sempre as
necessidades dos clientes e da producdo. E importante ter a no¢do que todos os
stocks, sejam estes de matérias-primas, de semi-acabados ou de produtos acabados,

consomem espaco fisico, recursos humanos e capital.

e A previsdo da procura consiste na determinacdo da quantidade de produto e
respectivo servico que os clientes irdo necessitar num dado momento futuro. E uma
actividade complexa que auxilia na tomada de ac¢bes de marketing, estratégias de
gestdo de stocks, quantidades de produto a fabricar, estratégias de procurement e

ajuda na afectagéo de recursos.

e A gestdo do manuseamento envolve todos os aspectos relacionados com a
movimentacdo ou fluxo de materiais, na planta fabril ou nos armazéns. Tem como
objectivos eliminar a movimentacdo de bens, providenciar fluxos uniformes e
minimizar as distancias percorridas, perdas de componentes e o numero de
produtos em-curso. Sempre que existe movimentacdo de um bem, esta envolve
custos; assim sendo, estes devem ser reduzidos a0 maximo, uma vez que ndo

acrescentam valor ao produto final.

3.3.2. GESTAO DA CADEIA DE ABASTECIMENTO

A gestdo de operacdes é definida como sendo um conjunto de actividades que transformam

entradas (materiais, informacéo e clientes) em saidas (bens ou servigos) (ver Figura 33).
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Materiais

Informagdo

Clientes

Processo de Bens e
INPUT ~ OUTPUT .
Transformaggo Servigos

Instalagdes

Pessoal

Figura 33 — Modelo da gestéo de operagdes (Gouveia, 2002).

Existem dez decisbes estratégicas quanto a gestdo de operacdes, sendo estas: (i) produto,
(i) qualidade, (iii) processo, (iv) localizacao, (v) layout, (vi) recursos humanos, (vii) gestao
da cadeia de abastecimento, (viii) stocks / Material Requirements Planning (MRP)™, (ix)

planeamento e (x) manutencdo/ fiabilidade.

A gestdo da cadeia de abastecimento, conhecida por supply chain management, consiste na
integracdo de actividades de procura de materiais, na transformacdo desses materiais em
bens intermédios e produtos finais e na sua respectiva entrega, num sistema de distribuicéo

fisica, conforme se consegue verificar na Figura 34.

Figura 34 — Cadeia de abastecimento (Gouveia, 2002).

A gestdo da cadeia de abastecimento inclui formas de melhorar a eficiéncia da previséo e
planeamento, da localizagdo de fornecedores de matérias-primas, do fabrico do produto, do
armazenamento do produto, da entrega do produto e das devolugdes de produtos (Gouveia,
2002).

13 . .. . . . . . -
Planeamento das necessidades de materiais, permite determinar quando é que determinado componente sera necessario
e em que quantidades.
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Na Tabela 5 estd representada a gestdo da cadeia de abastecimento como suporte de
estratégia do neg6cio. Para evidenciar as diferencas entre cada uma das estratégias sdo

apresentados exemplos de organizagdes que as adoptam.

Tabela 5 — Suporte da estratégia do negécio (adaptada de (Gouveia, 2002)).

Baixo custo Capacidade de resposta Diferenciacdo
(MacDonalds) (Dell Computers) (Benetton)

Area de Deciséo

Obijectivos dos Satisfazer a procura a Responder rapidamente a Desenvolvimento conjunto

fornecedores baixo custo. mudangas na procura. de produtos.

Caracteristicas dos ~ Manter taxas de utilizacéo Investir em capacidade extra e Investir em processos

processos da cadeia da capacidade elevadas. processos flexiveis. modulares.

Minimizar stocks ao . . Minimizar stocks na cadeia
B ) Sistemas com grande capacidade o
Gestao de stocks longo da cadeia para para evitar riscos de
. de resposta. o
reduzir custos. obsolescéncia.

. Grande esforco na reducéo
Reducéo de lead times

N 3 Grande esforco na reducéo de do tempo de
Lead Times desde que ndo aumente . B .
lead times da producéo. desenvolvimento de novos
custos.
produtos.
3.3.3. GESTAO DO ARMAZENAMENTO

Existe um paradigma associado a gestdo do armazenamento, uma vez que o armazém ideal
¢ a sua ndo existéncia, com o objectivo de zero stocks. Os custos principais relacionam-se
com os transportes, os edificios, 0s equipamentos, os recursos humanos e o capital

imobilizado em stock.

Devido a colaboracdo com a cadeia de abastecimento, a globalizacao e ao JIT, os armazéns
tém como fungBes 0 manuseamento e armazenamento de mais variedade de artigos, a
execucdo de mais transacgOes, mas de menor tamanho, 0 processamento de mais
devolucles, a recepcao e expedicdo de mais encomendas internacionais e a oferta de mais
servicos de valor acrescentado. Ao mesmo tempo, 0s armazéns tém cada vez menos tempo
para processar uma encomenda, menos margem para cometer erros e menos mao-de-obra
qualificada. Deste modo é crucial que os armazéns ndo comentam erros, sejam eficientes e
rapidos. Para que um armazém tenha todas as caracteristicas mencionadas anteriormente, é

necessario respeitar alguns principios de armazenamento, como se refere de seguida.

14 . . PN p . .
E o tempo entre 0 momento de entrada do material até a sua saida, ou seja, 0 tempo de aprovisionamento.

51



3.3.3.1. PRINCIPI10S DA GESTAO DE ARMAZENAMENTO

A gestdo do armazenamento deve ser pensada considerando 0s seguintes principios:

i. Prover o armazém de equipamento e de espagos apropriados aos varios materiais /

produtos que nele sdo manuseados e armazenados;

ii. Pensar que o armazém poderd, em qualquer altura, ter necessidade de ser

aumentado;

iii. Utilizar a capacidade disponivel ao mesmo tempo que se tem atencdo a necessidade

de reduzir custos;

iv. Reorganizar o armazém para melhor aproveitamento do espaco e da racionalizagédo

de fluxos de materiais / produtos;

v. Reavaliar os niveis de stock continuamente, uma vez que para racionalizar é

necessario proceder a reducdo de stocks de seguranca e politicas de entrega;

vi. Dotar o armazém de espaco extra ndo € aconselhavel, porque potencia praticas de

just-in-case;

vii. Evitar a existéncia de filas de espera de veiculos que aguardam carga ou descarga,

porque isto acarreta custos de transporte.

O objectivo é o de diminuir as distancias percorridas no interior do armazéem e o de
facilitar o acesso de veiculos as zonas proprias para materiais de maior utilizagdo. Este é o
caso de um armazém circular que, através da combinacdo de um fluxo direcionado de
veiculos com um sistema de movimentacao aligeirado em U, permite uma eficacia maxima
(Lopes, 2009b).

3.3.3.2. REDUCAO DE STOCKS

O armazenamento de produtos traduz-se em custos elevados. Assim, existem métodos que

ajudam a diminuir os stocks. Entre eles encontram-se os seguintes (Lopes, 2009b):

i. Direct shipment — método directo de entrega de produtos entre o fornecedor e o

cliente (Figura 35).
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Vendors Stores

Figura 35 — Exemplo de direct shipment (Abilla, 2012).

Ii. Cross-docking — transferéncia directa da mercadoria do cais de recepgéo para o cais
de expedicdo, sem armazenamento (Figura 36). Adequado para artigos sensiveis ao

tempo, muito utilizado na distribuicdo alimentar.

S
i
/ / Retailer

Supplier @ 3 — - @

Retailer

Cross Dock =

simultaneous arrivals consolidation Retailer

Suppl

Supplier

Figura 36 — Exemplo de cross-docking (Lopes, 2009b).

iii. Stocks nos fornecedores — manter os stocks nos fornecedores para se reduzir o
espaco necessario para 0 armazenamento, com um consequente risco de atraso na
entrega.

iv. Reducdo continua dos lead times em todo o pipeline logistico™
v. Eliminacdo dos tempos de setup e encomenda sempre que possivel.

vi. Aperfeicoamento dos sistemas de transporte — veiculos mais frequentes e com
menores cargas, tendendo para o JIT na cadeia de abastecimento, influenciam

positivamente o nivel de servico.

15 o o « . .
° Sindnimo para gestdo da cadeia de abastecimento.
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3.3.3.3. TiPOS DE ARMAZENS

Os armazéns séo classificados como:

i. Armazéns de matérias-primas e componentes, que acumulam materiais junto de

unidades de producdo ou montagem;

ii. Armazéns de em-curso, guardam produtos ou montagens incompletas em varios

pontos das linhas de produgdo ou montagem;

iii. Armazéns de produtos acabados, armazenam produtos destinados a balancear e a

absorver a variacdo entre os planos de producdo e a procura;

iv. Armazéns de distribuicdo ou centros de distribuicdo, efetuam a acumulacdo e
consolidacdo de produtos com proveniéncias diversas para serem combinados de

acordo com as encomendas dos clientes;

v. Armazéns locais, encontram-se localizados junto ao publico-alvo para responder

rapidamente a procura.

As funcbes essenciais de um armazém sdo as de movimentar, armazenar e transferir
materiais ou informacdo. Os objectivos principais sdo os de aumentar a velocidade de
circulacdo do produto, melhorar a rotagédo de stocks e reduzir o ciclo de encomenda (Lopes,
2009b).

3.3.3.4.  LAYOUTS DE ARMAZENS
As maiores causas de bottlenecks nos armazéns sdo as zonas de recepcdo / expedicao,
devido aos veiculos de transporte tenderem a chegar em periodos de grande actividade do
dia e porque o processo de carga € muitas vezes complexo e longo, devido a ndo existéncia
de conformidades por parte dos fornecedores ou por causa de layouts pouco adequados
(Lopes, 2009b). Desta forma, existem dois tipos comuns de layouts de armazens,
nomeadamente os que privilegiam um fluxo direccionado e os que apresentam fluxo em U,

como se verifica na Figura 37.

54



Armazeém com fluxo direccionado (straight through) Armazém com fluxo em U

Doca Daca
&
Expedigdo Produtos de baixa rotagdo
Produtos de meédia
rotagao
100 metros
Armazenamento
Produtos de rapida
rotagdo
Recepgao Recepgdo e Expedigéo
Doca Doca Doca Doca Doca

Figura 37 — Tipos de layouts de armazéns (Carvalho, 2002).

Ambos estes tipos de layouts apresentam vantagens e desvantagens, sendo estas

apresentadas resumidamente na Tabela 6.

Tabela 6 — Comparagao entre ambos o0s tipos de layouts de armazéns (adaptado de (Carvalho,
2002)).
Armazém de Fluxo Direccionado
Maiores distancias médias percorridas;

Maior area necessaria para 0s Servicos;

Diminuicdo dos congestionamentos;

Mais adequada ao cross-docking e a instalagGes fabris.

Armazém de Fluxo em U
e Menores distancias médias percorridas;
e Reducdo do espaco necessario para recep¢do / expedicao;
e  Utilizacdo apropriada do equipamento;

e  Organizagdo mais facil com base na rotagdo dos artigos.

Quanto a largura dos corredores esta deve ser adequada aos meios de transporte que por
eles passam, sem nunca criar mais espago que o estritamente necessario, dado que trajectos

longos podem afectar a produtividade.
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3.3.3.5. FORMAS BASICAS DE ARMAZENAMENTO

O armazenamento dos materiais deve estar de acordo com as suas especificagfes. O
armazenamento automatico®®, semi-automatico’’ e em racks é adequado para
armazenamento em paletes, artigos de grandes dimensdes ou de formas irregulares e o
armazenamento em prateleiras ou gavetas € ajustado a artigos pequenos e/ou de baixa
rotacdo (Lopes, 2009b).

Alguns dos exemplos de formas béasicas de armazenamento podem ser encontrados na
Figura 38. Um exemplo de armazenamento vertical € o do sistema da Kardex Industrivier
(Figura 38 (a)), que tem o intuito de maximizar o aproveitamento dos espacos aéreos, para
desobstrucdo das areas de movimentacdo e redugdo nos custos unitarios de stocks.
Aproveitar a altura, foi a solu¢do para diminuir o espago ocupado e armazenar a maior
quantidade de material. Na Figura 38 (b), encontra-se um exemplo de armazenamento de
paletizacdo compacta (drive-in), que permite maximizar a utilizacdo do espaco, tanto em
superficie como em altura, adequados para materiais com baixa rotacdo e grande
guantidade de paletes. Quando se pretende armazenar mercadorias longas e volumosas,
utiliza-se o sistema representado na Figura 38 (c). Um outro exemplo de armazenamento
horizontal, representado na Figura 38 (d), consiste em estantes de picking dindmico; sdo
plataformas inclinadas, onde o material € colocado por um extremo e desliza por gravidade
até ao outro ponto, evitando interferéncia entre a reposicao e recolha dos componentes e
garantindo uma perfeita rotacdo dos produtos, porque é um sistema First-In-First-Out™®
(FIFO) (Mecalux, 2013). O sistema representado na Figura 38 (e) diferencia-se do
apresentado na Figura 38 (b), no sentido que tem dois corredores de acesso a carga, um de
cada lado da estante, enquanto que o anterior apenas possui um Unico corredor de acesso.
Por fim, as estantes de paletizacdo dindmica por gravidade (Figura 38 (f)) destinam-se a
solucdes de maior eficacia e rapidez, uma vez que possibilitam armazenar uma grande

quantidade de material.

16 . ~ . - . x
Os movimentos sédo efectuados por equipamentos automaticos sem intervengéo humana.

17 . x ” . . - « . x
Os movimentos sdo automaticos com ajuda de um sistema de administragdo computadorizado e em que a preparagéo
dos pedidos é realizada manualmente por operadores que conduzem os transelevadores.

18 . . . . L .
Funciona como uma fila, em que o primeiro a entrar é o primeiro a sair.
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KARDEX INDUSTRIEVER

Figura 38 — Formas basicas de armazenamento, (a) Kardex Industriever, (b) Paletizacdo compacta
(drive-in), (c) Estante Cantilever, (d) Estante para picking dindmico, (e) Paletizacdo compacta
(drive-trought), (f) Estante para paletizacdo dindmica por gravidade (adaptada de (Lopes, 2009b)).

3.3.3.6. ACONDICIONAMENTO

Existe diferenca entre os termos embalamento e acondicionamento. O embalamento diz
respeito as protecgdes fisicas fulcrais dos materiais, para que estes resistam ao
manuseamento e transporte, enquanto que o acondicionamento consiste em sistemas que

tém como finalidade a preservacdo dos produtos (Lemes, 2010).

O acondicionamento € entdo o acto de acomodar o material. No caso das torneiras sao
utilizados tanto o esferovite como o plastico com bolhas de ar e estes ajudam a manter a
condicdo e qualidade dos produtos na embalagem. Na Figura 39 é possivel observar vérias
formas de acondicionamento, desde plasticos com ar, ao stretch wrapping®® e até as

paletes.

19 . PU—- . Lo . -
Consiste numa maquina que, com movimentos rotacionais, envolve o material em plastico.
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Figura 39 — Algumas formas de acondicionamento dos materiais (adaptada de (Lopes, 2009b)).

3.34. GESTAO DE STOCKS

Os custos associados a ruptura de stocks sdo elevados e podem implicar desde paragens de
linhas de producdo até a perda de clientes. Podem ser reconhecidas cinco razdes que
justificam a existéncia de stocks, a saber: as economias de escala, o balanceamento da
oferta com a procura, a especializacdo no fabrico, a protec¢do contra a incerteza e como

buffer entre as interfaces criticas da cadeia de abastecimento.

Existem varios tipos de stocks e estes podem ser caracterizados (i) consoante o estado de
transformacdo em matérias-primas, em curso, e produtos acabados, (ii) quanto a sua
quantidade e valor, atraves da anélise ABC, (iii) quanto ao tipo de procura, se dependente
ou independente e (iv) quanto a sua funcdo (Lopes, 2009a).

3.3.4.1. CLASSIFICACAO DOS STOCKS

Segundo a quantidade e valor é utilizada a analise ABC. Esta € uma analise que divide o0s
produtos em trés classes. Como se mostra na Figura 40, na classe A incluem-se cerca de
20 % dos materiais que contribuem para 80 % da facturacdo, na B aproximadamente 30 %
dos materiais que correspondem a 15 % da facturacdo e na C cerca de 50 % dos materiais

que equivalem a aproximadamente 5 % da facturacédo (Carravilla, 2000).

Total revenue (%)

20 50 100
Number of items (%)

Figura 40 — Curva de classificacdo ABC (adaptado de (Exact Globe, 2008)).
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Os artigos da classe A devem ser controlados frequentemente de modo a manter

existéncias baixas e evitar roturas; os da classe B devem ser controlados de um modo

automatizado e com menor frequéncia e os da classe C devem possuir regras de decisdo

muito simples e totalmente automatizadas (Carvalho, 2002).

Segundo o tipo de procura, esta divide-se em dois tipos:

Independente — assume-se que a procura de um determinado material ndo se
relaciona directamente com a dos restantes, caso da generalidade dos produtos
finais. Assim sendo, a procura sé pode ser prevista e nunca calculada em funcéo da

procura de outro item. S&o utilizados modelos de previsao.

Dependente — € quando a procura de um item se relaciona com a procura de outros,
integrando-se nesta classificacdo matérias-primas e componentes. Esta procura é
calculavel e ndo necessita de ser prevista, sendo desta forma os stocks

normalmente calculados pelo MRP (Carvalho, 2000).

Segundo a sua funcdo existem (Lopes, 2009a):

Stocks sazonais ou ciclicos que servem para nivelar a producdo, fornecem
protec¢do quanto a subida de precos das matérias-primas e ajudam na prevencgao

contra falhas de fornecimento;
Stocks de antecipacao que auxiliam na sincronizacgéo entre a procura e oferta;

Stocks de seguranca que permitem responder as incertezas, i.e., previnem aumentos

aleatorios da procura e/ou prazo de entrega;
Stocks em transito que fazem a ligacao do sistema de distribuicdo fisica;

Stocks de ocasido que permitem obter vantagens quanto as flutuacdes de preco.

3.3.4.2. CATEGORIAS

Apbs a classificacdo dos stocks € necessario desenvolver modelos de previsdo da procura

para cada categoria. As variaveis podem agrupar-se em trés categorias (Lopes, 2009a):

Procura — as caracteristicas desta influenciam o comportamento do stock de um

artigo e o nivel de stock de seguranca sera tanto maior quanto maior o grau de
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variacdo da procura. As suas caracteristicas mais importantes sdo a unidade de
medida, a dimenséo e frequéncia das encomendas, a uniformidade e independéncia
da procura, a possibilidade de diferir encomendas néo satisfeitas, o sistema de

distribuicéo fisica e a qualidade das previsoes.

ii. Custos — é necessario escolher entre duas politicas que passam por: encomendar ou
produzir em pequenas quantidades e muito frequentemente, ou encomendar ou
produzir em grandes gquantidades e pouco frequentemente. Os custos de posse séo
proporcionais ao valor do stock e os custos de (re)aprovisionamento sao
proporcionais ao numero de langamentos em producdo ou ao nimero de ordens de

compra emitidas.

iii. Tempo — alguns factores que influenciam os prazos séo o tempo do langcamento da
encomenda, o tempo de transito da encomenda até ao fornecedor, o tempo de
processamento da encomenda pelo fornecedor, o tempo de transito da mercadoria e

o tempo de disponibilidade interna.

3.4. CONCLUSOES DE CAPITULO

Foram abordados neste capitulo os principais conceitos relativos a filosofia Lean. Esta
ajuda na implementacao de melhorias continuas huma organizagdo, de modo a eliminar ao
méaximo todo o tipo de desperdicios. No seguimento evidenciam-se as técnicas 5S, 0s sete

tipos de desperdicio e o sistema Kanban.

O estudo de tempos e métodos consiste num conjunto de ferramentas que apoiam a
filosofia Lean e que tém como objectivo o aumento de produtividade, através da
eliminacdo de tempos improdutivos. Dessas ferramentas é possivel destacar o diagrama
homem-maquina, o estudo de tempos por cronometragem, o balanceamento de linhas (e
respectivos métodos heuristicos), uma vez que estas sdo utilizadas para melhorar a

produtividade da Grohe.

A logistica é uma area que se alicerca na movimentacdo e armazenamento do fluxo de
materiais / produtos. A correcta implementacdo de layouts e locais de armazenamento,
como os dindmicos, permite a reducdo de grande parte dos custos numa organizagao,
associados a falha de componentes nas linhas de producdo e aos tempos de transporte do

material.
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No proximo capitulo sera abordado parte do trabalho desenvolvido. Explicar-se-4 o0 método
implementado para a actualizagdo dos dindmicos, encontrando-se explanado todo o
sistema, desde o processo de calculo & remocéo e insercdo de componentes. Apresentam-
se, também, melhorias ao nivel dos dindmicos utilizados e a forma como se dispdem 0s
componentes, bem como um funcionamento alternativo ao Kanban implementado para as

pré-montagens internas.
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4. |IMPLEMENTACAO DE UM
METODO E REGRAS DE
GESTAOQO DE STOCKS

Neste capitulo serd abordada a actualizagdo dos dindmicos, sendo proposto um método e
um conjunto de regras com as diferentes etapas e intervenientes associados a gestdo de
stocks presentes em dinamico. Por fim, é descrita a implementacdo de um Supermercado

Kanban para o produto semi-acabado da Pré-Montagem.

4.1. ACTUALIZACAO DOS DINAMICOS

A definicdo e implementacdo de um método de gestdo de stocks de componentes existentes
nos dindmicos relaciona-se com a necessidade do departamento da Montagem da Grohe
determinar com clareza quais as pessoas responsaveis pela gestdo dos mesmos, bem como
quais 0s passos a seguir para a actualizagdo dos dinamicos. Desta forma, garante-se que 0s
dindmicos estdo ajustados as necessidades da producdo e que ndo existirdo falhas de

abastecimento nas linhas por falta destes.

Constatou-se que esta funcdo ndo estava estabelecida, sendo executada por diferentes

pessoas, sem uma frequéncia definida, nem um critério uniforme. Verificou-se a
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necessidade da criacdo de um método claro e preciso de quais as etapas a percorrer, as
condi¢cBes a respeitar e quais 0s intervenientes em cada fase, bem como as suas

responsabilidades.

Devido a uma gestdo pouco eficiente do produto semi-acabado, considerou-se a
necessidade da implementagdo de um sistema que permita gerir estes produtos. O sistema
escolhido para a realizacdo desta tarefa foi 0 Kanban, que permite utilizar a metodologia

JIT para optimizar stocks e garantir a subsisténcia das linhas.

Ao longo deste capitulo vdo sendo apresentados os problemas detectados na empresa e as

respectivas correccdes efetuadas e melhorias implementadas.

Na definicdo e implementacdo do método de gestdo dos componentes dos dinamicos, foi
necessaria uma analise e acompanhamento das etapas correspondentes a actualizagdo dos

componentes presentes nos mesmos.

Comecou por se executar o levantamento de todos os componentes presentes em dinamico,
tendo-se registado codigo, quantidade, tipo de embalagem, se este possuia etiquetas e se
estas continham a informacgéo correcta. A realizagdo desta tarefa revelou-se longa, por se
tratar de centenas de componentes e, também, por muita da informacdo estar
desactualizada, o que implicou que muitos dos componentes fossem contados, alguns deles
manualmente, outros mais pequenos e leves através de balancas de precisdo. Foi necessario
proceder a este levantamento multiplas vezes. O facto de ndo existir qualquer tipo de
controlo dos dindmicos, levava a que qualquer pessoa introduzisse ou eliminasse
componentes, sem um aviso ao departamento da Montagem, e sem na maioria das vezes

criar circuitos reguladores®.

Concluido o registo, recolha e contagem dos componentes em dindmico, seguiu-se a fase
de célculo. Os célculos permitem realizar uma andlise a producdo de cada linha, obtendo-
se um ranking dos componentes com maior procura, permitindo identificar quais 0s

componentes a inserir e a retirar.

Todo este processo encontra-se sumarizado nas seguintes sub-seccdes. No entanto, foi
criada uma instrucédo de trabalho que descreve o método de gestdo de stocks dos dindmicos
(apresentada no Anexo A), que contém em detalhe todos 0s passos necessarios a sua

20 Sao permissdes criadas em SAP que definem onde o stock sera diminuido quando um produto final é produzido.
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actualizacdo. Este deve ser executado em conformidade com as regras de actualizacdo dos

dindmicos, que se encontram no Anexo B.

Apdbs uma andlise cuidada a realidade da empresa, detectaram-se 0s seguintes problemas
associados aos dindmicos (i) existéncia de cerca de 40 % de componentes obsoletos, (ii)
revisdes esporadicas e sem uma ldégica de trabalho associada e (iii) abastecimento

aleatdrio, sem uma frequéncia definida.

A actualizacdo dos dindmicos tem como objectivo resolver diferentes questdes, sendo uma
delas também a forma como os materiais sdo colocados em dindmico. Como se verifica na
Figura 41 a titulo de exemplo, os rolos de etiquetas eram dispostos de uma forma

descuidada, sem protec¢édo, diminuindo a durabilidade do componente.

Figura 41 — Degradagdo dos componentes.

4.1.1. CALCULO DE NECESSIDADES EM SAP E CONSTITUICAO DOS DINAMICOS

Em primeiro lugar estudou-se o funcionamento do SAP, quais as visdes®* existentes, assim
como o seu funcionamento, pois era importante saber quais as visdes que se encontravam

directamente relacionadas com o estudo realizado.

A execucdo dos calculos necessita do acompanhamento de dois ficheiros (“Calculo de
Necessidades em SAP.xls” e “Verificar Constituicdo dos Dinamicos.xIs”) que foram
desenvolvidos especificamente para este trabalho, e encontram-se no Anexo C e Anexo D,

respectivamente.

Para determinar a Procura Média Semanal (PMS) de cada componente, foi preciso recolher
alguns dados do SAP. Resumidamente, estas foram as tarefas realizadas:

21 Uma visdo SAP é um menu de consulta/introducéo de dados.
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1. Verificaram-se quais os centros de trabalho existentes, atraves da visdo SAP —
CRO5.

2. Obtiveram-se todos os produtos produzidos num determinado centro de trabalho,
pela visdo SAP — CA80. Para tal foi necessario preencher alguns campos, como o

centro de trabalho pretendido, o tipo de lista, o status, a utilizagéo e o centro.

3. Apés a copia dos codigos, procedeu-se a abertura do ficheiro “Calculo de
necessidades em SAP.xIs” e colaram-se os mesmos na folha “1-
LISTA_COD_CORPOS_PROC”.

4. O objectivo seguinte consistiu na obtencdo das necessidades dos produtos,
utilizando a visdo SAP — ZMM_TOOLS. No menu “Entradas / Necessidades”
colocou-se a lista de codigos dos produtos FERT? para obter a procura dos

mesmos (ver exemplo na Figura 42).

< B C@Q@ DHE BHDOHH

ZMM TOOLS

QEFE SO OIATR @ E——

=»| Cédigo do FERT

Material | semana| Necess.nd INecessida...| Entrada|

117558 201307 0,000 0,000 600,000

117558 201308 0,000 567,000- 0,000
Gt e 10,000- 0,000

e 201306 0,000 10,000- 10,000

18036000 201309 0,000 10,000- 10,000

18036000 01314 ; 10,000~ 10,000

18036000 2,000 2,000 10,000

18036000 DY L0000 :{ da idade: Ex. S20 de 2013 '
18036000 201332 0,000 10,000- 10,000

18036000 201337 0,000 10,000- 10,000

18036000 201343 0,000 10,000

18036000 201344 0,000 ﬁgﬂ -

18488000 201306 0,000 5 3,000

18488000 201307 0,000 3,000- F

18488000 201308 0,000 3,000-

18488000 201309 0,000 3,000-

18488000 201310 0,000 3,000-

18488000 201311 0,000 2,000- ) ..
18488000 201312 0,000 2,000- - )‘ Quantidade necessaria nessa semana l
18488000 201313 0,000 2,000-

18488000 201314 0,000 2,000-

18488000 201315 0,000 3,000-

18488000 201316 0,000 2,000-

18488000 201317 0,000 2,000-

18488000 201318 0,000 2,000-

18488000 201319 0,000 3,000-

18488000 201320 0,000 2,000-

18488000 201321 0,000 2,000- 2,060

18488000 201322 0,000 3,000- 3,00 = )‘ Quantidade prevista entrar nessa semana l
18488000 201323 0,000 2,000- 2,000

18488000 201324 0,000 3,000- 3,000

Figura 42 — “Entradas / Necessidades” dos produtos pretendidos.

5. ApoOs a exportacdo destes dados para o Excel foi necessario tratar os dados,

convertendo as colunas de texto para valores e eliminando a coluna das entradas.

22 Acrénimo derivado do alemdo FERTigen, que significa produto acabado.
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6. Copiaram-se todos os valores correspondentes ao material, semanas e necessidades
e colaram-se na folha “2 - Dados Corpos” do ficheiro “Template — Célculo de
necessidades em SAP a partir de uma lista de codigos.xIs”. Nesta ordenaram-se as
necessidades por ordem crescente e eliminaram-se as linhas com registos a zero na

coluna das necessidades.

7. Na folha “3 - Tabela Corpos”, actualizaram-se os dados, de acordo com a

informacdo presente na folha “2 — Dados_Corpos”.

8. Na folha “4 — Final Corpos”, colocou-se a semana e 0 ano do periodo que se
pretendia analisar. Obteve-se a PMS dos produtos pretendidos, de acordo com o

centro de trabalho escolhido, como se mostra na Figura 43.

Na folha "4 - FINAL_CORPOS”
escrever as semanas/anos

iniciais /finais

HHHHHRHHHRHHH

i

Resultado esta nas células de

fundo verde na coluna T:U. '

Figura 43 — Resultados da PMS dos produtos.

9. Copiaram-se os dados correspondentes a PMS dos produtos e colaram-se 0s
mesmos na folha “2-PMS”, do ficheiro Excel “Verificar Constituicdo dos

Dindmicos.xlsm”.

10. Foi necessario actualizar a lista de componentes presentes em dindmico através do
preenchimento da folha “1-Dinamicos”, do ficheiro Excel “Verificar Constituicao

dos Dindmicos.xlsm”.
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11. O passo seguinte consistiu na obtencéo das listas técnicas®® de todos os produtos
através da visdo SAP — ZMM_TOOLS, para o que se escolheu a op¢do “LT validas

a data”.

12. Exportaram-se e trataram-se 0s dados no Excel. O tratamento consistiu na
conversdo de texto para valores numericos, na eliminacdo de colunas irrelevantes
(i.e. Planeador) e linhas em que a coluna do componente se encontrava vazia e no

preenchimento das descri¢fes que ndo tinham traducdo para lingua portuguesa.

13. Copiaram-se os dados e colaram-se os mesmos na folha “3 — Original” do ficheiro

“Constituicdo dos dindmicos”, como se apresenta na Figura 44.

Seleccionar folha “3-Original”
Colocar cursor na Célula C4
Fazer Paste Special Values -
Ter cuidado paranéo eliminar formulas -
na coluna “"REF_1"[Coluna J:1]

Ter cuidado para eliminar registos que
possam ter ficadonafolhae que néo
dizem respeitoa andlise corrente.

6. Copiar/apagar formulas da coluna
“"REF_1" de forma a que acompanhem
as linhas .

AN

@

Figura 44 — Colocacéo dos dados da lista técnica no ficheiro.

14. Ainda na folha “3 — Original”, removeram-se 0s dados duplicados tanto da coluna
material, como da coluna componente, ordenaram-se por ordem crescente e

copiaram-se os mesmos para a folha “4 — Tabela FERT COMP”.

15. Nesta folha verifica-se a utilizagdo dos componentes na producdo de um certo
FERT (ver Figura 45). No entanto, também se constata o ranking de um dado
produto relativamente aos outros, a sua PMS e se um componente estd ou ndo em

dindmico, como se pode observar na Figura 46.

23 Exibem todos os componentes que compdem o produto final, conhecido por Bill of Materials (BOM).
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Este Componente existe |
neste FERT l 1

— e / Acrescentar
s T 1= b | Linha/Colunas se
= necessario

v

Este FERT ocupa a 42 posicao por ordem decrescente
na lista de necessidades, sendo necessario 160 pecas
por semana.

Componente

Estes Componentes existem no
Dinédmico Geral [GR] e Dindmico
dos Cartuchos [CT].

125f3TUEEINLS
b1 050031 | Tampio cinz, TPE, 06.5, direito

is 313S8S000

i| Este Componente
“ ndo esta em

12040311 OAINGSEAL 17,0125 NBR/EPOM Dinémico.
12070311 Oing10,0x1,5 IERE: I
218031 | 0ing 15,0118 | 0 | o=t
R - i e

Figura 46 — Outros dados a retirar desta analise.

16. Copiaram-se os dados das colunas “Componente”, “Descri¢do”, “Dindmico” e
“PMS”, excluindo o cabecalho, e colaram-se na folha “5 — RANKING COMP”,
obtendo-se a classificacdo dos componentes. Posteriormente, copiaram-se 0s dados
da coluna “Componente” a coluna “Rank” (Figura 47) e colaram-se os dados na
folha “6 — Analise”.
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fERniidedananiy

1. Seleccionar folha "5-
RANKING_COMP”

2. Seleccionartodosos
dados desde Componente
até RANK[C4:G....]

3. Ter atencao para ndo
selecionar os titulos nem

linhas sem valores.

BIRAI v nEatins

Figura 47 — Seleccédo dos dados relevantes.
17. O ultimo passo consistiu na ordenagdo dos dados por ordem crescente do ranking,

como se mostra na Figura 48.

Distribui¢do de
componentes por Tipo

Componente Dewcrio
01613131 | Purat. benticutar MSad3, cabega crut
0513031 | Parakas |
65195100 | ToboPlenivel 1530, M8xl, rescaG3/8 | Jor/Tn | 200
00125031 | Ouing 60015 {
05382031 | At L2:6.10.5 Culn | [

403809040 | Tubo PIX L3S0, resca /3. Mi2id o
40418201 | OSTANCESEVE

01050031 s . 06,5, dreto IR
Obtém-se lista ordenada por f*** {Ampa e
ranking . i {

Figura 48 — Lista de componentes ordenada consoante a sua classificagéo.
18. Uma anélise a Figura 49 permite constatar a existéncia de trés tabelas diferentes.

a. A primeira tabela (lado esquerdo) permite visualizar quais 0s componentes
armazenados em dindmico e a sua PMS.

b. A segunda tabela (meio) indica o tipo de componente, i.e. tampa, emulsor,
etc.

c. A terceira tabela (lado direito) possibilita a obtencdo de um conjunto de
estatisticas relativas aos componentes, i.e., (i) nimero total de componentes,
(i) PMS méaxima e minima, (iii) numero total de componentes em dinamico,

(iv) percentagem de componentes em dindmico face ao numero total de
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componentes, (v) quantos dos primeiros vinte componentes estdo em

dindmico, e (vi) outros.

Distribui¢cdo de
componentes por Tipo

v

Componentes das BOM
que normalmente ndao
estardo em Dindmico.

_Parst.lenticularMSxd3, cabecacnz i [GR 3480 111 Nimero Total de C IEEN
i 2480 | 11 Soma dasPMS 88870
; B G |/GR/TH ' 2100 | 1i1 Valor Maximo das PMS 3480
0-ring 6,0x1,5 1890 h 1i1 Valor Minimo das PMS 10
. Anihad26.7x05Cutn . [ [6R ;1860 111 Total de C Dingmicos 40,
Tubo PEX L350, rosca 3/8, M12x1 1860 111 % de C Dind: 244%
1860 1 Total de Comp TOP ,, em Dinémicos 5
Tamp3o cinz., D6.5, direito JGR 1740 — 1i1 %de Componentes TOP ., em
Disco ago, ¢/ 4 furos, D48 - — . 1i1 Total de Com 0P,
Perno roscado 1740 7 111 % de Componentes TOP ;; em
Cola Loctite 243 "SOML" 1peca=50 gramas 1740 / 1
1740 J 1)1 I
Nome do JGR_ 11740 i1
: /PR 1730 | | 111
componente o 1630 ] i o
[eR/cL 1 Estatistica dos
Cartucho 46 mm (adapt. rodado 180¢) 1450 = i 11 Componentes.
138
- Cédigo do 1430 i 11
componente 1830 1
0624203 1250 11
| 01204031 | O.RING SEAL17.0x25 NGR/EPOM 1240 no 11
[, 220 i 11 Comp tes das BOM
J. /cR/PR e . 171 ey que normalmente
110 111 3 PR -
/09145031 | Cavilha roscada DIN 916-M6x12 SST 1110 » 11 estarao em Dinamico.
9 211090 L 4 112
2 Dindmico onde estiodo B2 n Ll N
-2 componente. R oy ) Tipo de ?orpponente
‘04 Se vazio é porque componente " 1080 111 [ex.: Disco]
vem de armazém. 1040 171
09327340 . Co 1010 1i1

Figura 49 — Analise final.

Procura Média Mensal e

> Ranking do
Componente

19. A etapa final consistiu no agrupamento dos centros de trabalho, que permite a

obtencdo do ranking dos componentes com maior exactiddo. A titulo de exemplo,

primeiro efectuam-se os célculos para os centros de trabalho 6261BRO1 e

6261BR02, e depois condensa-se a informacdo num ficheiro final, denominado

6261BR; deste modo, obtém-se o consumo real dos componentes. Estes dados

permitem identificar quais os componentes a inserir num dindmico e quais 0s a

retirar — no caso deste exemplo tratar-se-ia do dindmico das BR.

4.1.2. REMOCAO E INSERCAO DE MATERIAL EM DINAMICO

Efectuados os célculos, as operagfes restantes consistem na eliminacdo e / ou insercdo de

material nos dindmicos. Neste processo recorreu-se ao ficheiro “Gestdo Componentes.xIs”,

que foi revisto e melhorado durante a execugdo deste trabalho. Os passos executados

encontram-se descritos nesta sub-seccao.
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41.21. REMOGAO

Quando existem componentes obsoletos em dindmico, ou com uma PMS baixa, €

necessario proceder & sua remogao.

1. Verificou-se na folha “6 — Analise” do documento “Constituicdo dos Dindmicos”,
quais os elementos do ranking com pior classificacdo e que pertencem ao dinamico,

pois serdo estes 0s componentes a retirar do mesmo.

2. Retiraram-se, fisicamente, os componentes do dindmico e as suas etiquetas.

3. Procedeu-se a contagem do material e preencheu-se a folha “Devolugdo de
material”, pois sempre que se devolve material ao Armazeém é preciso preencher 0s
campos: codigo, descri¢do e quantidade.

4. Eliminou-se o circuito regulador, através da visdo SAP — LPK2, conforme a Figura
50.

4!‘..;:.’/3")\.-).\:« e Auda
€ 000 LMK 0O o
39114 tela ¢

Clicar em “Circuito

Regulador” e escolher a

< Eac a3y | opgio “Eliminar Entrada”
e — Peso compl

Certro 1T Grotw Posugal

A 1100 PEA PreAs 1ambly

Dacos de chtuto tegulacsr

N* 0 sandane | Tourm ki vADO§

Quarddaoe b aron 41

Poux b 00 depdsity de Sesdnd

N* 00 Cepdst r2 Coo msporst 4

Too desdt®o L PotArmadrdo

Pos depdnld OIN.PRE Posi$o onkmics

Figura 50 — Visdo LPK2, para modificar ou eliminar circuito regulador.

5. Enviou-se um e-mail ao departamento Logistico informando que o componente foi

retirado do dindmico e eliminado o respectivo circuito regulador.

4.1.2.2. INSERCAO

Com a remocéo de componentes do dinamico algumas filas ficam vagas, o que implicou o

seu preenchimento por componentes com maior PMS.
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1.

3.

Verificou-se na folha “6 — Analise” do documento “Constituicdo dos Dinamicos”,
quais os elementos do ranking com melhor classificacdo e que nao pertencem ao

dindmico, pois serdo estes 0s componentes a inserir no mesmo.

Enviou-se um e-mail ao departamento Logistico, com pedido de informacdo sobre
0Ss componentes a inserir, a fim de determinar o nimero de abastecimentos diarios.
Para tal, foi necessario saber:

a. Quantidade de componentes por embalagem;

b. Tipo de embalagem e no caso de ser caixa de cartdo saber o tamanho que

ocupa.

¢. Quantidade de pecas por palete.
Através dos dados enviados pelo Armazém, calculou-se a média de abastecimentos
diérios, sendo necessario:

a. Verificar a PMS correspondente aos componentes a inserir;

b. Calcular a Procura Média Diaria (PMD) (consideraram-se cinco dias de

laboracdo em todos os célculos) de acordo com a Equagéo 12.

Equacdo 12 — Célculo da PMD.

PMS
PMD = =

c. Calcular o numero de filas que a quantidade de componentes numa palete
ocupa, para que se possa balancear a procura com o nimero de vezes que é
necessario ir ao Armazém requisitar material, para abastecer o dindmico.

d. Calcular o nimero de abastecimentos diarios (Abastpis), de acordo com a
Equacdo 13. Nesta expressdo, Qtdem» € a quantidade de componentes por
embalagem, Caixasri € 0 nimero de caixas que completam uma fila e o
Numprizs € 0 nimero de filas necessario para satisfazer, pelo menos, a

procura de um turno.

Equagdo 13 — Célculo do nimero de abastecimentos diarios.
PMD

Abastp;, = -
bia (QtdEmb * CalanFila * NumFilas)

i. Se 0 nimero de abastecimentos diarios, em média, for superior a 3
(corresponde a um abastecimento por turno), devem ser aumentadas

0 numero de filas desse componente. Desta forma, tenta-se diminuir
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ao maximo o numero de viagens, permitindo que o abastecedor
possa realizar outras tarefas. No entanto, no caso de alguns
componentes do dindmico dos CTHx, como existe um grande
armazenamento nas linhas (suficiente para alimentar um turno), ndo
se verifica a necessidade do aumento do numero de filas desses
componentes. Estes calculos foram efectuados para todos os
componentes presentes nos dindmicos e lugares de palete e

encontram-se no Anexo E.

Para clarificar este aspecto, deixa-se aqui o seguinte exemplo. Suponha-se 0 componente
16213045, utilizado na pré-montagem do chuveiro, cujo abastecimento apresenta as

seguintes carateristicas:

o Quantidade por embalagem: 80;

o Quantidade de pecas por palete: 1600;

o Tipo de embalagem: caixa Grohe grande;
o PMS: 1230;

o Dias de laboragdo da empresa: 5;

o Posicao da caixa na rampa: transversal (3 caixas por fila).

E possivel observar na Tabela 7 que o nimero de filas necessérias para conseguir absorver
uma palete completa é de sete. Tendo como critério que € somente preciso responder a
PMD, verifica-se que é apenas necessaria a colocacdo de uma fila de componentes para
responder & mesma, ndo se constatando necessidade do acrescimo de mais seis filas,

apenas para consumir uma palete.

Tabela 7 — Exemplo para calcular o nimero de abastecimentos diarios.

Codigo  Descricdo  Qtddgy, Qtddpy  TiPOEmb  PMS ~ PMD  CxSpija  NFilaspy NFilas Abastp;,

1230/5 ,  l600(3t0)  246/(80°3%1)
=246 =7 =1,0

16213045 PM Chuv 80 1600 Caixa GP 1230

4. Enviou-se um e-mail ao departamento Logistico com os calculos efetuados para
conhecimento e concordancia dos mesmos.

5. Pediram-se os componentes ao Armazém, apds resposta positiva da Logistica ao e-
mail, através da visdo SAP — LBO1 (de acordo com a Figura 51 e a Figura 52).
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Criar necessidade de transporte: 1% tela
| Lista de entradas || e nowo | (@[22 ]

Preencher estes campos

com os dados
aprasentados.

k.

e do depdsito P12
[Tip d mtvirmento 60

.| E1000quando nos

Dados do cabegalho 1| queremos referir adrea
damontagem.

N acompanhamenty  [P|1000 i ¢

Data plangjada 12:38
Priaridade transg. Colocar o pedido
] SEMPre Com uma

diferenca de 2 horas.

Figura 51 — Insercédo dos dados na visdo LBO01.

|a 9@ 08 DRE Dnan AM DR
Criar mecess|dade de UJHSPI}ITE': enirada coletiva

LSt gm mdcapin || B | ) G

e B EM S P LR LT N T ]
Pt iedg
Desplieanda B8 HHD
7 waom e ey e Eicalhér o ponto de
ki bt iy e descarga do material
E e
Eibgrigeuil Tiges riteenh
Pl dicEg b meriigeT e mwT—
B
s [uisnn o8t HT T8 il _fems T sy W IE b 1
O 1 ——— 0, i ] [
2 o, L] L] ] i
1 i, i L] L] L] ]
1 (X i "] ]
Eserever codigo do

¥ material & a quantidade
qlid £@ prate e receber,

Figura 52 — Visdo LBO01, pedido de material ao Armazém.
6. Para a elaboracdo das etiquetas tiraram-se fotografias aos componentes a inserir.

e. Para colocar a imagem na etiqueta esta deverad corresponder a um padrao
predefinido pelo documento “Gestao Componentes.xIsm”, sendo tratada
num programa de edicdo de imagem (para este caso escolheu-se o
“Paint.net”).

f. Na aplicacdo procedeu-se ao redimensionamento da imagem para 0
tamanho desejado (3 x 3 cm), como apresentado na Figura 53, e guardou-se
a imagem no formato PNG.
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| File Edit View | Image | Layers j Effects pmtbikibian—LiG

e Ea X

Took: I | v | Selecth:

Ctrl+Shift+ 4
Ctrl+R

Crop to Selection

Menu “Image”,
seleccionar “Resize”

A Flip Horizontal

< Flip Vertical
© Rotate 90" Clockwise
& Rotate 90" Counter-Clockwise ~Ctrl+G
¥4  Rotate180° Ctrl+)

Flatten Ctrl+Shift+F

| File Edit View Image layers Adjustments Effects Utilities Window Help
gl = I W D * S, Window v @ |E { Units: Centimeters ~

Took: 3 ~

New size: 43,9 KB
Resampling:

_) By percentage:
©) By absolute size:
[¥] Maintain aspect ratio

O menu “Resize” abre
e aparece alguns
campos que se podem
alterar. Colocar o
valor 3 no campo
“Width" e “Height”.

Figura 53 — Redimensionamento da imagem.

7. Para criar as etiquetas utilizou-se a folha “Dados” (Figura 54), do ficheiro Excel

“Gestdo de Componentes.xIsm”. Para resumir o processo de criacdo de etiquetas

criou-se um fluxograma, presente na Figura 55.

(30 DGR  DPR OCZ: DQL D8R DCT Dir_img Img_Comp | (rate_Parts: Dinamicos
7 | 96472031 (TPIWEF RH8U 81 A5 5/w 805 7+ | S A el B C\teste_imagens\| 96472031 png 1 0
§ | 90081031 Cabm 2wy, 129d20w8 8- e B S Clteste_imagens\| 50081031 png 0

Figura 54 — Exemplo do preenchimento da folha “Dados” do Excel “Gestdo Componentes”.
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Figura 55 — Fluxograma representativo do processo de criacdo de etiquetas.
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g. Para concluir, na folha “Lista Impressa”, escolhe-se 0 dindmico no qual
foram inseridos componentes, imprimindo-se e afixando-se a lista.

8. Cortaram-se as etiquetas e colaram-se o0s suportes das mesmas no local
determinado para essas embalagens no dinamico.

9. Colocaram-se os componentes na embalagem onde passariam a ser abastecidos,
para que os abastecedores saibam qual a embalagem correcta para abastecer esse
material.

10. Criaram-se os circuitos reguladores (de acordo com o apresentado na Figura 56 e
Figura 57), através da visdo SAP — LPK1. Uma vez que é preciso saber quais as
areas (AAP?) que consomem o material presente no dinamico, na Tabela 8

encontram-se 0s cddigos que dizem respeito as diferentes zonas da montagem.

Criar circuito regulador: 1 tela WM

[ Unsdade de medida |

Material 403107040

Caring 1 roe centro 1702,
AAP 1100 =——frr—

Madala
Matarial
Candng
AR

Inserir dress que

Condomeam aite

EOMmpanente.

Figura 56 — Insercéo dos dados na visdo LPK1.
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Criar circuito regulador: tela de dados WM
o A
Cacuds regulaon
[ 400107040 Peso compt
Cesbs 1702 ohe Potug
A 1108 PEA PraAsse

<2 nserir estes dados
nestes campos
D200 O crtuds regulady!
N @0 hanbara Hum e vatica
Cuardeaze Kanban " Inserir o dinamico
> onde ficardo
componemMe
PosifE0 ne depOain 0o destng
N 90 00pdem0 P12 we——1 62 @tpone 4:
Two depdatn 041 S— Pesamazmio
Pos deplsio DIN-PRE  se— Posk do andmica

Figura 57 — Visdo LPK1, dados a inserir para criar circuito regulador.

24 - . P S
Avrea l6gica em sistema SAP, que tem correspondéncia fisica num dinamico, area geral (paletes), entre outros.
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Tabela 8 — CAdigo e éreas respectivas.

Monocomandos; Valvulas
1000
Embutidas; Cartuchos

1010 Classicas

1020 Cozinhas

1030 Termostaticas

1040 Blue and Red

1100 Pré-Montagem

11. Para finalizar o processo, enviou-se um e-mail ao departamento Logistico com a
informacdo de quais os componentes que foram inseridos em dinamico e que 0s

respectivos circuitos reguladores ja se encontravam criados.

4.1.3. REGRAS DE ACTUALIZACAO DOS DINAMICOS

Os passos apresentados anteriormente foram executados diversas vezes na actualizacdo de
todos os dinamicos existentes no departamento da Montagem da Grohe. Isto permitiu
identificar quais as tarefas a executar e agrupa-las num conjunto de actividades. Estas
permitiram definir um conjunto de regras de actualizacdo dos componentes em dindmico e
estabelecer quais os intervenientes, a periodicidade, e o prazo, i.e., 0 tempo de execucdo de

cada tarefa.

Compilou-se toda esta informacdo num documento (apresentado no Anexo B), sendo os
intervenientes quatro: o responsavel pelos dinamicos, pela logistica, pelo abastecimento e 0
afinador. O responsavel pelo dindmico devera executar actividades de célculo, insercéo e
remocdo de componentes do dindmico, tal como descrito na instru¢do de trabalho. O
responsavel da logistica fica encarregue de informar o responsavel pelos dindmicos das
quantidades por embalagem e tipo de embalagem. O abastecedor tem como fungéo
abastecer o dinamico e transportar os componentes pedidos pela Montagem. Por fim, o

afinador tem como responsabilidade o ajuste das rampas dos dindmicos.
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Para a determinacdo da periodicidade de cada actividade foi necessaria uma avaliagdo
prévia. As actividades de célculo foram definidas consoante a disponibilidade do
responsavel pelos dindmicos e por uma analise & variacdo da procura, sempre que se
desenvolve um novo produto ou quando um componente se torna obsoleto. As restantes
actividades podem sofrer de dependéncias de outras tarefas ou devem ser executadas logo

que requesitadas ou quando necessario.

O prazo das diversas actividades estabeleceu-se com base numa andlise aos tempos

envolvidos aqguando a execucéo das respectivas tarefas.

4.1.4. RESULTADOS DA ACTUALIZACAO DOS DINAMICOS

Durante a actualizacdo dos dinamicos iam sendo alterados os respectivos layouts e, por
vezes, substituidos ou restaurados os proprios dinamicos. No entanto, alguns dinamicos
(como o dindmico geral) mantiveram-se inalterados e apenas foram actualizados os seus
componentes, devido ao facto deste se encontrar embutido na parede e ser bastante
inflexivel, o que dificultaria alteragdes ao mesmo. Houve um cuidado adicional para que o0s
componentes de maior peso fossem colocados nas filas intermédias, de modo a tentar

evitar posturas incorrectas para o corpo dos operadores, como se mostra na Figura 58.

Certo Errado

Figura 58 — Postura ergondmica para carregar pesos (adaptada de (Clinica de Fisioterapia Lajeado,
2010)).

O critério utilizado para a actualizacdo dos dinamicos consistiu em (i) colocar uma
quantidade suficiente dos componentes em dinamico para responder a PMD (desta forma

aumenta-se a diversidade de componentes presente em dindmico), (ii) ajustar o0s
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componentes por “familia” e (iii) arrumar componentes de menor peso nas filas mais altas

e os de maior peso nas filas intermédias.

Atraveés da actualizacdo dos dindmicos consegue-se (i) diminuir as paragens das linhas, (ii)
reduzir o material pedido & ordem® e, com isso, (iii) aumentar a velocidade de resposta do

Armazém.

No seguimento desta seccdo serdo apresentadas as actualizacBes aos seguintes dindmicos:
(i) Blue and Red, (ii) Pré-Montagem, (iii) Cozinhas, (iv) Cartuchos, (v) Geral e (vi)
Classicas.

4.14.1. DINAMICO DAS BLUE AND RED

O primeiro dinamico a ser actualizado foi o das BR. O esquema representado na Figura 59
permite ter uma nogdo do seu aspecto inicial. Em vez de trés dindmicos de grandes
dimens@es e um de dimensdes mais reduzidas, através de calculos, constatou-se que apenas
existia material com procura suficiente para dois dindmicos de grandes dimensdes e
manteve-se 0 mais reduzido. O dindmico de menores dimensdes, com a colocacdo de
etiquetas, ficou a ser um espaco mais organizado e util. O resultado final encontra-se

visivel na Figura 60.

DIN

DIN

DIN

DIN

Figura 59 — Esquema representativo da zona antiga das BR.

25 . x Lo . . . .
Material que ndo se encontra em dindmico, pedido ao armazém especificamente para uma determinada ordem.
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Figura 60 — Resultado final do dindmico das BR.

Inicialmente existiam nove lugares de palete com material utilizado nas linhas BR, mas
como a procura aos produtos destas linhas é baixa, tal ndo era necessario. Através dos
calculos achou-se a real necessidade das linhas e, com a remodelacdo dos componentes em
dindmico, foi possivel anular sete destes nove lugares de palete, colocando estes materiais
no dindmico. Os restantes dois lugares de palete foram remodelados num novo conceito

que foi alternativa a estes, e encontra-se descrito na sec¢do 5.2.1.

Com a eliminacdo destes sete lugares de palete obteve-se um ganho ao nivel do espaco
ocupado, que foi reutilizado, momentaneamente, para a colocacdo de material pedido a
ordem para as linhas BR, BC e CZ. Como o objectivo é o de utilizar este espaco para
actividades de valor acrescentado, através da colocacédo de linhas de montagem, também se

obtém um ganho mas que é dificil de contabilizar.

Ao transferir o material do lugar de palete para o dinamico reduziu-se bastante a
quantidade de pecas existente de cada componente. E possivel constatar, na Tabela 9, o
valor monetario envolvido relacionado com a quantidade de stock que se encontrava
presente na Montagem: este rondava os 10.500 €. Com a transferéncia deste valor para o
Armazém, ndo sO se reduziu o stock presente na Montagem, como se aumentou a
diversidade de componentes presentes em dindmico. Desta forma prevé-se um melhor e
mais eficiente trabalho das linhas BR. Na Tabela 9 é possivel observar os valores
envolvidos, sendo estes calculados através da diferenca entre o valor acumulado em stock
do material em lugar de palete (QtddLP) e o valor em stock agora presente em dinamico
(QtddDIN).
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Tabela 9 — Exemplo dos valores monetarios envolvidos com a transferéncia do material de lugar de
palete para dindmico.

Cadigo QtddLP (P¢s) €/Peca Stock (€) QtddDIN (P¢s) Stock (€) Valor (€)
A 240 0,86 206,47 90 77,43 129,05
B 140 24,58 3.441,34 60 1.474,86 1.966,48
C 240 13,18 3.163,46 60 790,87 2.372,60
D 514 3,57 1.833,54 126 449,47 1.384,07
E 108 9,75 1.052,65 60 584,81 467,85
F 250 25,56 6.390,00 90 2.300,40 4.089,60
G 1.800 0,09 165,06 300 27,51 137,55
Total 16.252,53 5.705,34 10.547,19

4.1.4.2. DINAMICO DA PRE-MONTAGEM

O dinamico das Pre-Montagens envolveu um maior esforgco por conter componentes, crate
part, de reduzida dimensdo e procura. Acresce a isto o facto de estes componentes ndo
poderem ser devolvidos ao Armazém, pois a sua passagem para o departamento da
Montagem implica que 0s seus registos sejam automaticamente eliminados (verificar
seccao 2.5). Isto implicou a sua manutencdo na Montagem, tendo a solucdo passado por
uma nova arquitectura de dinamicos do tipo “gaveta”, que implica a redugdo de material

armazenado.

Dada a existéncia de componentes de elevado peso, foram ainda colocadas duas Grohe
palete?® (cujo exemplo se mostra na Figura 61(a)), de modo a evitar a degradacéo das

caixas.

26 Palete metalica ou plastica com dimens®es (0,6 x 0,4 m) definidas pela Grohe.
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Figura 61 — (a) Grohe palete e (b) Euro palete27.

Na Figura 62 apresenta-se a situacdo inicial, verificando-se a presenca de trés dindmicos
nos quais o material se encontrava desorganizado e com identificacdes desactualizadas e /

ou degradadas.

Figura 62 — Zona dos dindmicos da Pré-Montagem (antes).

A Figura 63 ilustra as alteracOes efectuadas. O dinamico presente no lado esquerda da

Figura 62, foi substituido por dois dindmicos de “gavetas” e incluiram-se as Grohe palete.

21 Palete europeia com dimensGes especificas de 1,2 x 0,8 m.
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Figura 63 — Alteragdes efectuadas ao dindmico das Pré-Montagens.

4.1.4.3. DINAMICO DAS COZINHAS

A elevada procura dos componentes presentes no dindmico das Cozinhas levou ao seu

aumento, reaproveitando o dindmico que foi retirado das BR.

Na Figura 64 verifica-se a auséncia de identificacdes (zonas assinaladas a vermelho sobre
as imagens) e a presenca de quatro dindmicos. Na Figura 65 verifica-se a colocacdo de
mais um dindmico (ficando cinco no total), e estes encontram-se actualizados, limpos,

identificados e organizados.

Figura 64 — Dindmico das Cozinhas antes das alteragGes.
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Figura 65 — Dindmico das Cozinhas actualizado.

4.1.4.4. DINAMICO DOS CARTUCHOS

Quanto aos dindmicos dos Cartuchos, nestes pocedeu-se a diversas alteracbes. Estes
encontravam-se a cerca de 40 metros das linhas e eram pouco flexiveis, sem divisorias

entre 0s componentes e muito altos (cerca de 2,10 m), como se pode ver na Figura 66.

Figura 66 — Antigos dinamicos dos Cartuchos.

Para a substituicdo dos mesmos utilizou-se o dindmico que foi retirado das Pré-Montagens
(mostrado na Figura 67 (a)). Este, depois de restaurado, foi colocado no centro da zona das
linhas dos Cartuchos, como se pode ver na Figura 67 (b), e foi construido um dindmico do
tipo “gavetas” (apresentado na Figura 68) para 0s componentes mais pequenos, como 0s
o’rings (para compreensdo do funcionamento deste o leitor deve consultar a sec¢do
5.2.2.1).
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Figura 68 — Dinamico do tipo “gavetas” para os Cartuchos.

Com as alteracdes efectuadas na zona dos Cartuchos conseguiram-se obter varios ganhos,
ndo s6 ao nivel de espaco ocupado, mas também quanto a sua organizacdo. Calculando-se
as reais necessidades das linhas, estabeleceu-se o stock a manter em dindmico. Para os
componentes de maior procura aumentou-se o stock em dinamico, reduzindo-se o stock em
artigos de menor procura. Com esta accdo e possivel verificar os valores monetarios
envolvidos, resultado da transferéncia de muita quantidade destes componentes para o
Armazém, transferiu-se cerca de 3.900 € em capital imobilizado para 0 Armazeém,

conforme se verifica na Tabela 10.
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Tabela 10 — VValores monetarios envolvidos com a alteragdo do dinamico.

Cadigo QtddLP (Pg¢s) €/Peca Stock (€) QtddDIN (P¢s) Stock (€) Valor (€)

A 10.000 0,09 919,00 7.500 689,25 229,75
B 4.050 0,59 2.381,40 900 529,20 1.852,20
C 2.058 0,29 591,06 1.715 492,55 98,51
D 6.000 0,08 489,00 6.000 489,00 0,00
E 3.120 0,12 385,32 2.340 288,99 96,33
F 4.000 0,42 1.688,40 2.000 844,20 844,20
G 9.000 0,04 370,80 9.000 370,80 0,00
H 10.500 0,15 1.543,50 3.500 514,50 1.029,00
1 16.000 0,03 470,40 12.000 352,80 117,60
J 7.000 0,04 284,20 10.500 426,30 -142,10
K 5.200 0,33 1.696,76 1.350 440,51 1.256,26
L 350 1,54 539,00 525 808,50 -269,50
M 1.050 1,00 1.050,00 1.050 1.050,00 0,00
N 2.000 1,21 2.425,20 3.000 3.637,80 -1.212,60
Total 14.834,04 10.934,39 3.899,64

4.14.5. DINAMICO GERAL E DAS CLASSICAS

O dindmico Geral e o das Classicas também sofreram alteracdes sendo, no entanto as

diferengas menos visiveis.

Observando a Figura 69(a), respeitante ao dinamico Geral, verifica-se que existia maior
desorganizacao e que era colocado material no chdo. Apds as actualizacfes a este dindmico
0 mesmo ja ndo acontece. As etiquetas foram todas actualizadas e estabelecida a

quantidade por embalagem e por fila, para cada componente (ver Figura 69(b)).
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Figura 69 — Dinamico Geral, (a) antes e (b) ap0s as alteragdes.

Relativamente ao dindmico das Classicas, a partir da Figura 70 é dificil verificar as
alteracdes. No entanto, o dindmico mostrado na Figura 70(b) ja se encontra actualizado,

tanto a nivel de componentes, como a nivel de identificacdes, limpo e organizado.

Figura 70 — Dindmico das Classicas, (a) antes e (b) apos as alteracdes.

Neste dindmico teve-se especial atencdo aos rolos das etiquetas, pois como verificado na
Figura 41, estes encontravam-se sem qualquer tipo de protecgdo. Colocando-se 0s mesmos
em caixas diminui-se a sua velocidade de degradacéo.

Figura 71 — A arrumacao em caixas diminui a degradacdo dos componentes.
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4.1.4.6. LUGARES DE PALETE

Quanto aos lugares de palete ndo sdo visiveis grandes diferencas, no entanto existem
alteracOes ao nivel do material e etiquetas. Na Figura 72 (a) consegue-se verificar a falta de
identificacdo em dois componentes, e na Figura 72 (b) constata-se que o material ja foi
substituido por outro com maior procura, tendo-se incluido a respectiva identificacéo.

Figura 72 — Exemplo de actualizagdo dos lugares de palete (a) antes (b) depois.

4.1.5. DISPOSICAO E NUMERACAO DOS COMPONENTES EM DINAMICO

Dado que existia uma grande dificuldade em encontrar os componentes em dindmico,
devido a estes ndo estarem colocados por uma sequéncia Idgica ou posicionados de uma
forma estratégica, verificou-se a necessidade da definicdo posicional dos dinamicos e,
posteriormente, dos componentes contidos nos mesmos, utilizando a estratégia definida na
seccdo 4.1.4. No Anexo E encontra-se a disposi¢do dos dindmicos e a numeragdo dos

componentes n0S mesmos.

A cada componente foi atribuida uma posi¢do, sendo que todos 0s componentes presentes
em dindmico e lugares de palete foram numerados de forma sequencial, como se pode

verificar no Anexo F.

O objectivo foi o de diminuir os tempos perdidos pelos operadores e abastecedores das
linhas na procura dos componentes, aumentando o tempo produtivo destes. A
determinacdo do posicionamento dos componentes implicou o desenvolvimento de novas

etiquetas com a posicdo dos mesmos.
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Para a revisao das etiquetas existentes (Figura 73 (a)), analisaram-se 0s campos realmente
essenciais. Concluiu-se que, pelo facto do mesmo componente possuir diferentes
fornecedores, as formas de acondicionamento do material também se alteram
frequentemente, alterando-se repetidamente quantidades por embalagem e tamanho da
embalagem. Decidiu-se, entéo, retirar os campos “P¢s/Cx” e “Cxs/Fila” (Figura 73 (a)), de
modo a tornar a etiqueta mais flexivel a alteracdo do fornecedor, sendo os campos mais
relevantes (i) o codigo, (ii) a descrig¢do, (iii) a fotografia, (iv) as linhas que utilizam o
componente e (v) o posicionamento do componente no dinamico, como se confere na
Figura 73 (b).
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Figura 73 — Etiquetas (a) sem posicao (anteriores) e (b) com posicao.

Cada dinamico foi actualizado com as novas etiquetas e contém dois quadros informativos:
um com o0s codigos dos componentes, por ordem crescente, e a sua respectiva posi¢cdo em
dindmico e o outro com uma imagem do dindmico e a numeracéo existente no mesmo. A
titulo de exemplo, a Figura 74 demonstra a informacdo colocada na zona das Classicas.
Estes pretendem ajudar e aumentar a rapidez com que é executada a tarefa do
abastecimento as linhas, que pode ser executada pelos operadores ou abastecedores das
linhas. O procedimento consiste em (i) transportar a lista técnica até ao dinamico, (ii)
identificar quais dos componentes presentes na lista se encontram em dinamico, (iii)
procurar esse componente na lista de codigos e posicbes presente no quadro (Figura 74
(b)), (iv) verificar na figura acima da lista onde se encontra esse cddigo (Figura 74 (b)), (v)
dirigir-se a essa posicdo no dindmico, (vi) retirar o material pretendido do dindmico e (vii)

abastecer a linha.
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Figura 74 — Quadros informativos da zona das Cléssicas, (a) localizagdo do ponto de informagéo e
(b) informagé&o disponibilizada.
O proposito seguinte era o de conseguir introduzir um campo nos circuitos reguladores
presentes em SAP com a posi¢cdo dos componentes em dindmico, para que esta informacéo
aparecesse aquando da impressao das listas técnicas, deixando de ser necessario o quadro
informativo (Figura 74). No entanto, até a0 momento este campo encontra-se bloqueado,
estando a situacdo a ser analisada pelos responsaveis pelo sistema SAP na Grohe. Uma vez
que o SAP é comum a todas as fabricas Grohe, é necessario verificar em que medida as

outras fabricas serdo afectadas pela modificagdo do campo.

41.6. ABASTECIMENTO

O processo envolvente dos dindmicos subdivide-se em trés fases, (i) abastecimento de
componentes, provenientes do Armazém, no dindmico, (ii) actualizacdo e manutencdo dos
dindmicos, descrita nas secgdes anteriores, e (iii) abastecimento de componentes,

provenientes dos dindmicos, as linhas.

Os objectivos consistiram em (i) analisar 0os meios de transporte envolvidos no
abastecimento, (ii) retirar tempos de levantamento e registo de dados, (iii) tempos de
insercdo de dados no computador para criagdo de OT, (iv) tempos de deslocagdes, (V)
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tempos de abastecimento de componentes em dindmico e (vi) verificar os circuitos de

abastecimento existentes.

Com o propésito de definir (i) as actividades mais prolongadas, a fim de as reduzir, (ii)
qual o meio de transporte mais adequado nas diferentes etapas, e (iii) de quanto em quanto

tempo sera necessario abastecer 0s componentes em dinamico.

Estudou-se, entdo, este processo para os abastecedores dos trés turnos e registou-se o
tempo que cada um levou para a execucdo das diferentes tarefas. Este estudo permitiu
concluir que o abastecimento se subdividia em trés grandes etapas, (i) levantamento e
registo de componentes a repor em dinadmico, (ii) introducdo de dados em SAP para

criacdo de Ordens de Transporte (OT), e (iii) abastecimento em dinamico.

A recolha e registo dos dados levaram a conclusdo que em média, no inicio de cada turno,
é necessario repor em dinamico cerca de 30 componentes, que o levantamento e recolha
destes dados leva em media cerca de 22 minutos, e por cada componente a média de
registo dos diferentes operadores é de aproximadamente 45 segundos (séo apresentados no
Anexo G todos os valores recolhidos). Os tempos indicados englobam as deslocacgdes
desde o Armazém aos dindmicos e vice-versa e a identificacdo e registo dos componentes a

repor.

Quanto ao tempo despendido com a insercdo de dados no computador para a criacdo das
OT, verificou-se que em média eram criadas 30 OT, a inser¢do dos dados demorava em
média 19 minutos e que o registo por componente era de 39 segundos em média.

Analisaram-se todas as deslocagdes existentes entre 0 Armazém e 0s dinamicos e, atraves
da Tabela 11 (em que DIN representa dindmico e LP lugar de palete) concluiu-se que
apenas em deslocacdes entre os diferentes locais se gastavam cerca de 30 minutos. Uma
vez que estas movimentacdes sdo acgOes repetidas multiplas vezes durante um turno,

concluiu-se que esta é uma das etapas onde se gasta mais tempo.
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Tabela 11 — Tempos, em segundos, de deslocag¢bes ponto a ponto.

Geral Paletes

DIN LP
Armazém 1284 1724 1254 5744 2706 3404 5088 4554 5063 64,42
DIN - 786 1757 4689 1970 3503 4402 6057 5564 59,09
cL
LP - . 1065 4391 1628 3904 3991 5303 4619 4539
BC - - ; 3716 2546 1499 1669 2701 2185 19,84
Geral
Paletes | o - - ; ; 5384 2384 1054 1941 1513 21,00
CTHx DIN - - ; ; ; 3677 4609 5633 4748 4873
DIN - - ; ; ; ; 3056 32,94 2478 47,66
cz
LP - - ; ; ; ; - 2172 1642 1989
DIN - - ; ; ; ; - - 9,14 7.49
PM
LP - - ; ; ; ; - - - 1597
BR DIN - - - - - . . ; ; ;
Total (s) 1248 2510 4976 18541 15234 18377 24768 31654 28718 35095 181116
Total 30,19
(min)

Foram também recolhidos tempos de abastecimento; no entanto, dada a maior focalizacéo
com a organizacdo dos dinamicos, ndo foi possivel desenvolver em maior profundidade os

resultados obtidos.

4.2. SUPERMERCADO — PRODUTO SEMI-ACABADO

O desafio proposto era o de desenvolver uma forma de gestdo que fosse visual, que
garantisse que as linhas tinham o material que precisavam no momento certo e que evitasse

paragens, melhorando a produtividade. Para tal, propds-se um sistema do tipo Kanban,
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para 0 que foi necessario elaborar calculos de forma a encontrar os “big runners”?

e
determinar o numero de caixas de cada produto, para trés zonas distintas: verde, amarela e

vermelha.

A estratégia utilizada para a implementacdo do sistema consistiu em (i) produzir de forma
a responder a procura, no minimo, de um turno e (ii) produzir de modo a ocupar uma fila

completa.

Assim, determinaram-se quais os produtos com maior procura, tal como se fez na
actualizacdo dos dindmicos, através do ficheiro “Calculo de necessidades em SAP”
(apresentado no Anexo C), mas apenas para os produtos montados nas linhas pertencentes
a Pré-Montagem PM, BlI, INV e TIRA. Com a lista actualizada dos produtos com maior
procura, compactou-se a informagdo num unico ficheiro e ordenaram-se os dados para que

0s produtos com maior procura aparecessem em primeiro lugar.

O passo seguinte consistiu na identificacdo dos produtos que seriam para consumo interno
e quais 0s que seriam para venda, uma vez que SO se procura responder as necessidades
internas. Isto porque é executada uma gestdo distinta quando se tratam de produtos de

venda, sendo o acondicionamento efectuado de outra forma.

Identificados os “big runners”, o proposito foi a determinacéo das quantidades por caixa e
o0 tipo desta: se Grohe pequena (Figura 75 (a)) ou Grohe grande (Figura 75 (b)). Esta
informacdo foi essencial na elaboracdo dos céalculos que se encontram detalhados no
Anexo H.

Figura 75 — Caixas (a) Grohe pequena e (b) Grohe grande.

28 .
Produtos com procura mais elevada.
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Para determinar a quantidade de caixas de cada produto, para as diferentes zonas, foi
necessario obter varios dados, tais como: (i) desvio padréo da procura, (ii) percentagem de
defeituosos, (iii) tempo de montagem de 100 pegas, e (iv) outros. Através da visdo SAP —
sq00, obtém-se os roteiros®®. Para tal é necessario alterar o grupo de utilizadores de forma a
abrir as querys® portuguesas, como se apresenta na Figura 76. Neste menu seleccionou-se
a query relativa aos roteiros e inseriram-se 0s dados que se mostram na Figura 77, para a

obten¢do dos mesmos.

Query do grupo de usudrios ASIABKG: 1 tela
] Q
1B
2 A4 e A v TH =
 Semocns | acan v voonosew LA QTS %

Figura 76 — Procedimento para mudar o grupo de utilizadores para o portugués.

- — —
DUy 00 9Ppe O Laairon I PT_USERS: T sla
Eat LA ) p— -
L EEESNE X N
AN 90
ot " SO S
- . 1e 2 ig o0e 0’ an on
:‘-‘«’: . - - Rotewos por material
e >8
s
g ’
- - . - . e w - - <
oo e N =
—i—— - C)
= —pp—— s - }e ; - =l
R - ’ | Colocaram-se nos pardmetros:
= Stotusdo plono:4 (Liberado)
0 | utiizagdo do piano:1 (Produg¢do)
Centro de trabalho:6261PMO1 /
626181 /6261INV /6261TIRA
X 3

Figura 77 — Query dos roteiros e introdugdo dos dados.

2 . _— . x .
o Conjunto de dados que tem como objectivo fornecer informacdo sobre o tempo necessario para montar uma
quantidade de pegas, normalmente 100.

30 Rotina em SAP que permite criar relatorios configuraveis com informagdes que estdo presentes nas tabelas do SAP.
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Os roteiros providenciam diversa informacdo; no entanto, para os calculos do
supermercado, interessa apenas obter (i) a versao do roteiro (Figura 78-1), (ii) o centro de
trabalho em que cada produto é produzido (Figura 78-2), (iii) a operacdo a que cada tempo
diz respeito (Figura 78-3), e (iv) o tempo padrdo (standard) para produzir 100 pecas
(Figura 78-4). Para o tratamento destes dados foi necessaria a exportagao para Excel.

Os roteiros correspondentes as linhas de montagem apenas tém tempos para as operacoes
0010 e 0040, pois sdo as que estdo associadas a acgdes como montar, testar e embalar,
sendo que as operacdes 0001, pedir material, e 9999, fechar material, ndo tém tempos

associados.

Uma andlise a Figura 78-1 permite verificar a existéncia de diferentes versdes dos roteiros.
Desta forma, foi necessario aceder a query que diz respeito as versdes de producdo, para se
saber qual o roteiro em vigor para os diferentes produtos.

Rotqe por ezl 3 @

Util] Staterg| NG| GrLisTar aterial |CenTrah TpDeNaSl NerefCodvel (COper Béalido até Etandardl Standard| Quantidade hasicaModif em |
1@4 1 |/48902577 f0202100U  |6261PMOT |3 PO1100 0001 §31.12.9955 1} 1} 100 23102007
1 4 1 | 49902577 J0202100U0 (G2E1PMOT |3 PO1100 0010 §31.12.0999 [ B 100 25.11.2010
1 4 1 |/49902577 02021000 | B261PMOT |3 FO1100 9904 §21.12.09583 [t} o 100 @2.10.2007
1 4 1 |/49902676 (0202100 | B261PMOT |3 PO1280 0001 §21.12.99583 1} o 100 @23.10.2007
1 4 1 |/49902676 (0202100 |6261PMOT |3 PO1280 0010 §31.12.9955 [ [ 100 @245.11.2010
1 4 1 | 49902676 J0202100W |G261PMO1 PO1280 0020 §31.12.0999 [ B 100 25.11.2010
1 4 1 |/49902676 0202100\ B26T1PMOT |3 PO1280 9904 §21.12.09583 [t} o 100 @2.10.2007
1 4 1 |/50044837 §02305000 |6261PMOT |3 0001 §21.12.99583 1} o 100 @27.03.2012
1 4 1 /50044887 §02305000 | 6261PMOT |2 0010 §31.12.9955 45 45 100 P27.03.2012
1 4 1 |/ 50044987 J02305000  G261PMOT |3 9999 §31.12.0999 1} o 100 @7.03.2012
1 4 2 /49900218 §0234500M  B2ETPMOT 0001 §21.12.9983 [t} o 100 @2.10.2007
1 4 2 |/49900818 §0234500M  B26TPMOT 0010 §21.12.9983 18 18 100 @23.10.2007
1 4 2 |/49900818 (02345000  6261PMO1 93049 31120955 1} 1} 100 23102007
1 4 1 | 49901538 J0282220U0  G261PMOT |3 POO418 0001 §31.12.0999 1} o 100 @23.10.2007
1 4 1 |/49901528 02822200 B261PMOT |3 FOD418 0010 §21.12.99583 0,024 0,024 100 @24.11.2010
1 4 1 |/49901538 (02822200  |G6261PMOT |3 FOD418 9999 [31.12.9953 1} o 100 @23.10.2007
1 4 1 /50028008 J02953000 6261PMO1 0001 §31.12.9955 1} 1} 100 §11.06.2008
1 4 1 |/ 50028008 J02988000  \G261PMOT |3 HEMER 0010 §31.12.0999 74010 | 74,010 100 §11.06.2008
1 4 1 /50028008 02923000 B2E8T1PMO1 9904 §21.12.09583 [t} o 100 §11.06.2008
1 4 1 /499009156 §03943931 B2B1PMOT |3 0001 §21.12.99583 1} o 100 §23.09.2008
1 4 1 /49900815 §03343931 G261PMO1 |3 0010 §31.12.9955 0,060 0,060 100 @245.11.2010
1 4 1 | 49900915 J03943931 G261PMOT |3 9999 §31.12.0999 1} o 100 23.09.2008
1 4 1 )/500408328 04457000 B2ETPMOT 0010 §21.12.99583 [t} o 100 02.12.2011
1 4 1 /50040938 (04457000  B26TPMOT 0020 §31.12.99583 1} o 100 @23.01.2012
1 4 1 /50040838 04457000  6261PMO1 0030 §31.12.9955 1} 1} 100 |02.12.2011
1 4 1 |/ 50040628 J0509100U G2E1PMOT |3 0001 §31.12.0999 1} o 100 07.11.2011
1 4 1 |/50040628 05091000  B261PMOT |3 0010 §21.12.99583 36 el 100 07.11.2011
1 4 1 |/50040628 §0509100U |626T1PMOT |3 9999 [31.12.9953 1} o 100 07.11.2011
1 4 1 |/50040627 §05092000 |6261PMOT |3 0001 §31.12.9955 1} 1} 100 07.11.2011
1 4 1 |/ 50040627 J0509200U G2E1PMOT |3 0010 §31.12.0999 36 36 100 07.11.2011
1 4 1 |/50040827 05092000  B261PMOT |3 9904 §21.12.09583 [t} o 100 07.11.2011
1 4 2 |/50035722 f0582700U |GB26T1PMOT |3 JMART 0001 §21.12.99583 1} o 100 26.06.2012
1 4 2 ||50035722 f0582700U |6261PMOT |3 IMART 0010 §31.12.9955 60 60 100 26.06.2012
1 4 2 |/50035722 J0582700U G2E1PMOT |3 JMART 9999 §31.12.0999 1} o 100 26.06.2012
1 4 2 |/49902244 0522700V B2ETPMOT |3 JMART 0001 §21.12.9983 [t} o 100 E26.06.2012
1 4 2 /49902844 0582700V | B2ETPMOT |3 JMART 0010 §21.12.9983 60 6O 100 26.06.2012
1 4 2 |/49902344 0582700V | 6261PMOT |3 IMART 93049 31120955 1} 1} 100 26.06.2012
1 4 1 | 49900824 JO&110000  G261PMO1 0001 §31.12.0999 1} o 100 §19.03.2008
1 4 1 /49900224 J06110000 B2E8T1PMO1 0010 §21.12.99583 25880 | 25080 100 §19.02.2008
1 4 1 /49900824 J06110000 B2B1PMO1 9999 [31.12.9953 1} o 100 §19.03.2008

Colunas com informagdo relevante

Figura 78 — Obtencéo dos roteiros.
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No menu das versdes de producdo, apresentado na Figura 79, € necessario introduzir 0s

codigos dos produtos, para obter a versao do roteiro que diz respeito a esse produto.

[=
Frograma  Processar  rpara  Sisterna  Ajuda
] D dEC@ae  BHEE SHno0 BRI @M
Versos de produgao

Selecdes especificas do relatdrio
IN* do material {a3580040
Centro 17082 até
Yersdo de produgdo até

BRI

Especificagdo da saida
Layaut

Figura 79 — Introducdo dos dados no menu das vers6es de producéo.

Na Figura 80 encontra-se um exemplo da informacdo que a visdo das versdes de produgéo
fornece; no entanto, é apenas relevante (i) a versdo da producdo, (ii) a lista técnica

standard, (iii) a versdo do roteiro, e (iv) a descricdo associada.

=
Relatdrio  Processar  Irpara Sisterma Ajuda

Al 2 A0 Cee SHE AtL0 B QE
Versds de producao

EIE E D E R (EE EEE = =1 ) EEE ] D )

\Versds de producdo

Material  |Cen. |[vPrd|valdesde |vdlidoaté  JLTart/LtizLT| TeRot|GriisTar  JNGH T Linhal
403580040 (1702 000130.04.2012 31.12.9999 |1 N 50045441 |1 Pradugéo
I

Figura 80 — Informagdo sobre as versdes dos roteiros.

Para se determinar a quantidade de embalagens que é necessario produzir por cada zona foi

preciso calcular os respectivos valores.

42.1. ZONA VERDE

Uma vez obtida a PMS e a quantidade por embalagem, é possivel calcular o nimero de
caixas necessarias para responder & procura definida. E necessario definir o intervalo de

tempo para o qual se pretende produzir (Produgdopizs), i.e., se é pretendido produzir para
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um turno, para um dia, ou para mais dias. Obtendo esta informacao é possivel determinar a
procura média (em pecas) em funcdo do intervalo de tempo durante o qual se pretende

produzir (PMrempo), de acordo com a Equacéo 14.

Equacéo 14 — Célculo da PMrempo.

PMS 3
PMrempo = (T) * Producaop;qs

Para determinar a quantidade de embalagens (Qtdem») da zona verde, calculou-se o racio
entre a PMrempo € @ quantidade de componentes por caixa (Qtdeaixs), através da Equacdo
15. Esta permite achar a quantidade de caixas que respondera a média da procura normal
definida.

Equacdo 15 — Célculo da quantidade de embalagens da zona verde.

PMTempo

Qtdgy, = ——P2
Emb Qtdcaixa

4.2.2. ZONA AMARELA

Esta zona procura determinar a quantidade de pecas necessarias a ter armazenadas para que
se termine um lote de producdo de um dado produto e se comece a produzir o produto

pretendido.

O célculo do tempo necessario para responder a procura (Minnecessarios), €M Minutos,
corresponde a razéo entre a PMrempo € 0 tempo necessario a producdo de 1 pega. De modo
a determinar o tempo de producdo de uma peca é preciso dividir o tempo de producédo de

100 pegas (STDwin/100p¢s ) pOr 100 (ver Equagio 16).

Equacdo 16 — Tempo necessario para responder a procura.

STDMin/lOOp(;s)

Minyecessarios = PM Tempo X ( 100

O tempo de reposi¢do (7emporeposicao) € 0 tempo necessario para repor no supermercado a
quantidade correspondente ao lote de producdo, tendo em conta todos o0s tempos

envolvidos. Calcula-se através da soma do tempo necessario para responder a procura

31 Valor base do roteiro em SAP, da Grohe.
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(Minpecessirios), do tempo de resposta do Armazém no abastecimento do material

(TempoResparmazém) € do tempo de setup ( 7emposetup), COMO Se mostra na Equacgéo 17.

Equacgdo 17 — Célculo do tempo de reposicao.

TempoReposigéo = MlnNecessérios + TempoRespArmazém + TempOSetup

Para calcular o Takt time de uma peca (7akt time), em minutos, é necessario dividir o
tempo de producdo diaria, neste caso 3 turnos, em que cada turno opera 7,5h (i.e., 450
minutos), pela PMrempo, cOMo descrito pela Equacdo 18. Considerando um consumo

estavel ao longo do tempo.

Equacdo 18 — Célculo do Takt time.

(3 x 450)

Takt time =
PMTempo

Determinado o Takt time, é necessario analisar os produtos que sdo montados em cada
linha, identificando que tempo de reposicdo do produto é o bottleneck® da linha
(Temporior). Obtendo esta relacdo, € possivel proceder ao célculo do numero de pegas
necessarias para dar tempo para terminar uma ordem de outro produto e comecar a ordem

deste (QtdReposicdope,as), de acordo com a Equacdo 19.

Equacdo 19 — Célculo da quantidade de reposi¢do em pecas.

TempOPior

R ¢a =
QtdReposicaopecqys Takt time

Sabendo a quantidade de reposicdo em pecas, basta verificar quantas pecas contém uma
embalagem e, desta forma, obtém-se o nimero de caixas da zona amarela, através da
aplicacdo da Equacéo 20.

Equagdo 20 — Célculo do nimero de caixas da zona amarela.

QtdReposicaopecys

QtdReposicaocgixas =
aras QtdEmbalagem

2
3 Estrangulamento.
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4.2.3. ZONA VERMELHA

Esta zona procura garantir uma quantidade de seguranca que permita ter uma margem face
as variagdes da procura (desvio padrdo) e percentagem de pecas rejeitadas. Desta forma, é
fundamental estabelecer qual a média do desvio padrdo da procura (DPrrocura), tendo-se
arredondado para 10 % para a maior parte dos produtos. Para conseguir prever as variagoes
da procura, é preciso produzir uma certa quantidade de pecas por embalagem; para tal €
necessario multiplicar a procura média para o tempo definido por duas vezes o desvio

padréo (Stock 25), como mostra a Equacao 21.

Equacdo 21 — Célculo da quantidade necessaria a produzir para responder ao desvio padréo.

Stock 28 = (PMrempo X 2DPprocura)

Estimou-se que a percentagem de defeituosos era 2 %. Sendo assim, o nimero de pegas
defeituosas de um dado produto (Produtospeteituosos) CONSiste no produto entre a PMrempo €
a percentagem de defeituosos (% Defeituosos), calculado de acordo com a Equacéo 22.

Equacdo 22 — Célculo da percentagem de produtos defeituosos.

Produtospefeituosos = PMrempo X %Defeituosos

A quantidade de seguranca (Qtdsegurancs) CONSiSte na quantidade de produtos necessarios
para cobrir o desvio padrdo da procura e o numero de produtos defeituosos. Este valor
obtém-se a partir da Equacao 23.

Equagdo 23 — Célculo da quantidade de embalagens da zona vermelha.

(StOC'k 25 + PrOdUtosDefeituosos)
QtdSeguran(,‘a =

QtdEmbalagem

4.2.4. CASO DE ESTUDO

A titulo de exemplo, e para tornar este raciocinio mais compreensivel para o leitor ndo
familiarizado com este método, apresenta-se de seguida um caso pratico. Os dados
apresentados na Tabela 12 e os célculos descritos nesta sub-seccao sdo respectivos a pré-
montagem 12518040.
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Tabela 12 — Dados das pré-montagens.

PMS (P¢s) Qtdcaixa (PSS) [5) 2 . %Defeituosos Producaop;,s
12518040 TIRA 4700 300 10 % 2% 1
07782240 TIRA 470 400 10 % 2% 3
08892140 TIRA 600 200 10 % 2% 1

424.1. ZONAVERDE

Os calculos efectuados foram os seguintes:

4700
PMrempo = (T) * 1 =940 pecas

Qtdgmp = 300~ 3,13 = 4 caixas

A quantidade de embalagens necessarias para responder a procura média de um dia é de
3,13 caixas. Este valor deve ser sempre arrendondado para o numero inteiro imediatamente

acima. Assim, neste caso, sdo necessarias 4 caixas para a zona verde.

4.2.4.2. ZONA AMARELA

Os tempos indicados na Tabela 13 estdo apresentados em minutos. O tempo padréo para
produzir 100 pecas é de 10,50 minutos, para as trés pré-montagens. Como todos o0s
componentes para efectuar as pré-montagens estdo em dindmico, ndo é necessario pedir

componentes ao Armazém sendo o tempo de resposta deste nulo.

Tabela 13 — Dados das pré-montagens para céalculos da zona amarela.

STDwin/100p¢s Tempogesparmazém TempOserp (Min) Tempopior (Min)
12518040 10,50 0 10 39,61
07782240 10,50 0 10 108,70
08892140 10,50 0 10 22,60

O planeamento a efetuar pressupde a realizacdo dos seguintes passos:

. 10,50 _
Minyecessarios = 940 X (W) = 98,70 min

Verifica-se que sdo necessarios 98,70 minutos para produzir 940 pecas, do produto
12518040.
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Tempogeposicio = 98,70 + 0 + 10 = 108,70 min, Codigo 12518040.
Tempogeposicio = 29,61 + 0 + 10 = 39,61 min, Codigo 07782240.
Tempogeposicio = 12,60 + 0 + 10 = 22,60 min, Codigo 07782240.

O tempo de reposicdo permite identificar o tempo necessario para repor no supermercado a
quantidade correspondente ao lote de producdo de outro produto. Caso existam trés
produtos a serem montados nessa linha, o objectivo € o de identificar o pior tempo de
reposicdo (excluindo o produto que se pretende produzir), que neste caso é o 07782240.

Este serd o tempo de espera para comegar a producdo do 12518040.
Continuando a aplicar-se 0 método proposto, tem-se:

Takt ti _ 3x450) 1,44 mi
akt time = 910 b min/pgs

A cada 1,44 minutos deve-se ter um produto acabado do 12518040.

39,61

QtdReposiciopecqs = 144

~ 27,58 p¢s

S80 necessarias 28 pecas do 12518040, para terminar a ordem do produto 07782240 e
comecar a ordem do 12518040.

o 27,58 )
QtdReposicaocyixas = 300 ~ 1 caixa

E apenas necessaria uma caixa para a zona amarela do produto 12518040, para se terminar

a producao de um determinado lote e comecar a producéo do produto pretendido.

4.2.43. ZONAVERMELHA

No que concerne a Zona vermelha, a aplicacdo da metodologia descrita acima leva ao

desenrolar do seguinte processo de calculos:
Stock 25 = (940 x (2 x 10 %)) = 188 p¢s
Para prever as variagdes da procura sdo necessarias 188 pecas do produto 12518040.

Produtospefeituosos = 940 X 2 % = 18,8 pgs
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O numero estimado de pecas defeituosas do mesmo produto séo 19.

(188 + 19) ]
QtdSeguranga = 300 ~ 1 caixa

E precisa uma caixa para a zona vermelha; esta pretende responder a variagio da procura e

a percentagem de pecas defeituosas.

4.2.4.4. IMPLEMENTACAO DO SISTEMA KANBAN

A fase seguinte consistiu na implementacdo do sistema Kanban no terreno. Inicialmente
pensou-se na utilizacdo de um Kanban tradicional com cartdes (como exemplificado na
Figura 118) e quadro. No entanto, uma vez que os cartdes se perdem com facilidade e se

desgastam com o tempo, estudaram-se outras formas de implementar o sistema.

Apbs diversas ideias apresentadas, desde pintar o dindmico com as cores de cada zona (0
que o tornava de actualizacdo dificil e demorada), a colocar sensores (o que implicava
tempo e custos adicionais), chegou-se a conclusdo que a ideia mais pratica e mais logica
seria, de uma forma visual, identificar quais os produtos a produzir através da contagem
das caixas em dindmico e do preenchimento de uma tabela. A solucdo implementada sé €
possivel dada a proximidade do Supermercado as linhas da Pré-Montagem e

consequentemente a responsavel pela gestdo da tabela Kanban.

O documento desenvolvido encontra-se na Figura 81 (e com maior detalhe no Anexo ).
Este tem informacdo dos codigos dos produtos presentes no Supermercado — Produto
Semi-Acabado, estando os codigos dispostos de acordo com o dindmico e cada produto
possui a quantidade de caixas de cada zona. E possivel constatar na Figura 81 uma capicua,
isto para facilitar a compreensdo entre onde se situa cada zona. A coluna representada
pelas caixas corresponde ao niumero de caixas existentes no supermercado de cada produto.
O “P” representa a zona amarela e separa a zona verde da vermelha, facilitando a

identificacdo da zona amarela quando se tratam de cOpias a preto e branco.

104



Dindmico PM| Data Hora

40

68040
970140
040
04
8040
04

00

604
04
6108040

Q
090804

Amarelaj1/1f1/1}1/1,1/1|1|1/1|1

Caixa 1
Caixa 2 P plP|P plplrP|P|P
Caixa 3 P P

Caixa 4 P
Caixa 5

Caixa 6

Caixa 7

Caixa 8

Caixa 9

Caixa 10

| Tratado | | | | | | || | [ ] |]

Figura 81 — Documento Kanban do Supermercado — Produto Semi-Acabado.

A tabela é preenchida pelos colaboradores do Centro de Informagdo™ (CI) e a frequéncia
de recolha dos dados é de 1 h apds a entrada do turno e depois de 3 em 3 horas. Embora
pelos calculos so seja necessario verificar o dindmico uma vez por turno, pensa-se que para
esta fase inicial, uma maior atencdo ao dindmico seja o melhor. O preenchimento da tabela

define a urgéncia de produgéo de cada produto.

Para melhor compreensdo do procedimento a executar no preenchimento da tabela

Kanban, presente na Figura 81, criou-se um fluxograma, representado na Figura 82.

33 Local onde a producéo das linhas é coordenada.
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Introdugao de dados na Tabela Kanban

Anotar data e hora
da recolha de dados

Verificar o numerg
de caixas por fila de
cada produto

Contagem continua
onde termina a
primeira fila

Produto com
duas filas?

Apontar cruzes
correspondentes ao
numero de caixas de

cada produto

A

Cima para
baixo (caixa 1
até ... n)

Antes ou em P Depois de P

Zona da Cruz?

Colocar namero de
caixas correspondentes
a Zona verde no campo

Tratado

.,

Colocar visto no
campo Tratado

Figura 82 — Fluxograma representativo do preenchimento da tabela Kanban.

4.2.4.4,1. EXEMPLO DE APLICACAO DA METODOLOGIA

O exemplo seguinte demonstra o preenchimento da tabela Kanban, segundo o nimero de
caixas de cada pré-montagem existentes em cada fila (apresentadas na Tabela 14). Como
se mostra na Figura 83, esta tabela € preenchida, de cima para baixo, com o nimero de
caixas que cada produto tem nas suas filas. Se ultrapassar o “P” coloca-se um visto no
campo “Tratado”, pois encontra-se na zona verde. Se o nimero de cruzes terminar no “P”,
ou antes deste, no campo “Tratado” coloca-se a quantidade da zona verde desse cddigo.

Desta forma, i.e., uma indicacdo da quantidade de pré-montagens a produzir.
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Tabela 14 — Exemplo do nimero de caixas de cada pré-montagem.

Cadigo Caixas por Fila

12518040 2

12975045 4

Verde
Vermelha

Figura 83 — Exemplo de uma tabela do Kanban preenchida.

O produto semi-acabado das Pré-Montagens encontrava-se num dindmico de pequenas
dimensdes e pouco flexivel, representado na Figura 84. Concluiu-se que este ocupava uma
area bastante extensa e que tinha pouca capacidade, e que seria melhor encontrar um

dindmico com maior capacidade e que ocupasse uma area fisica menor, i.e., mais alto.

Figura 84 — Dindmico do produto semi-acabado das Pré-Montagens.
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Por tal motivo, foi preciso escolher um novo dinamico, de entre os existentes na fabrica, e
defenir o local que este iria ocupar. Assim sendo, analisou-se o layout da zona das Pré-

Montagens e verificou-se quais as maiores condicionantes na ocupacéo de espaco.

O dinamico escolhido foi entdo um que tinha sido retirado, e desmontado, da zona das BR.
O procedimento foi o de voltar a montar o dinamico (que se mostra na Figura 85), e
colocd-lo junto as linhas da Pré-Montagem para que este funcionasse como um

Supermercado.

Figura 85 — Dindmico escolhido para ser o Supermercado.

Como se constata na Figura 86 (a), esta era uma zona “caotica” onde eram colocadas varias
paletes sem local determinado. Apds a colocacdo do dinamico, como se pode ver da

observacao da Figura 86 (b), esta passou a ser uma zona mais limpa e organizada.

Figura 86 — Local onde se colocou o dindmico, (a) antes e (b) depois.
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Na Figura 87 apresenta-se o dindmico com a respectiva identificacdo, sendo que o placard
lateral (mostrado em detalhe na Figura 88) explica todos os passos para o preenchimento
da tabela. Para que os colaboradores, tanto do Cl, como das linhas, fossem integrados no
funcionamento deste processo e percebessem o mesmo, o autor deste relatorio realizou
uma accdo de formacdo sobre o preenchimento da tabela, tendo todos os colaboradores

praticado este preenchimento exaustivamente.

Figura 88 — Placard com informacdo respeitante ao preenchimento da tabela.
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4.3. CONCLUSAO DE CAPITULO

A utilizacdo indevida dos dinamicos presentes no departamento da Montagem levou a
analise e levantamento dos componentes presentes em dinamico. Encontraram-se
componentes obsoletos, com pouca procura, com quantidades por caixa indefinidas,
componentes sem etiquetas ou com estas desactualizadas, entre outros. Isto levou a
actualizacdo dos componentes presentes nos dindmicos e a melhorias implementadas nos

seus layouts.

Apos a actualizacdo dos dindmicos, é possivel concluir que estes possuem neste momento
0S componentes mais necessitados por todas as linhas, que se encontram organizados,

identificados e que o numero de abastecimentos diarios se encontram balanceados.

A atribuicdo de posi¢bes aos componentes em dinamico levou a diminui¢cdo do tempo
perdido na procura dos materiais 14 armazenados e a reducdo de trocas associadas a

componentes semelhantes.

Elaborou-se também uma instrucdo de trabalho, baseada num conjunto de actividades a
executar para actualizar os componentes em dinamico, acompanhado de regras de
actualizacdo dos dindmicos onde se referem as actividades, o0s intervenientes, a
periodiciodade e o0 prazo deste processo. Este processo foi avaliado e aprovado pela

empresa, pelo que se encontra em funcionamento.

Ao nivel do abastecimento concluiu-se, através dos valores calculados para o0s
abastecimentos diarios, que é necessario abastecer os dindmicos duas vezes por turno, isto
porque o valor mais elevado para um componente em termos de abastecimento diario é de
3,9 (Informacdo geral dos dindmicosAnexo F), e dividindo este valor pelos trés turnos

obtém-se 1,32 abastecimentos.

Devido a uma gestdo ineficiente do produto semi-acabado foi necessario implementar um
sistema do tipo Kanban que permitisse que as linhas nunca parassem por falta destes
produtos. Desta forma, criou-se um Supermercado com os “big runners” dos produtos
semi-acabados e implementou-se o sistema Kanban baseado numa tabela, que quando
preenchida permite identificar que produtos sdo necessarios pré-montar. Com esta
implementacdo ndo foi registada mais nenhuma paragem das linhas devido a falta de

produto semi-acabado.
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No proximo capitulo serdo abordadas as alteracbes efectuadas tanto nos layouts da zona
das Pré-montagens, como na dos Cartuchos. Apresentam-se ainda melhorias que

ambicionam aperfeicoar o funcionamento do Departamento de Montagem, assim como o

seu impacto financeiro.
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5. IMPLEMENTACAO DE
MELHORIAS NOS LAYOUTS

Para melhorar o processo produtivo foram implementadas alteracdes aos layouts, tanto na
zona das Pré-Montagens, como na zona dos Cartuchos. De forma a organizar e a reduzir
0 stock elevado presente no departamento da Montagem, foram propostas melhorias,
relacionadas com a ocupacdo dos lugares de palete e os componentes de tamanho
reduzido (crate part). Com esta reducéo obtiveram-se ganhos ao nivel do espago ocupado,

ao nivel monetario e ao nivel organizacional.

5.1. ALTERACOES AOS LAYOUTS

Foram alterados os layouts da zona (i) das Pré-montagens e (ii) dos Cartuchos, tendo por
base a optimizacdo do espaco compreendido nestas zonas e o0 reposicionamento de alguns

dos seus elementos constituintes.

5.1.1. ZONA DAS PRE-MONTAGENS

Com a introdugdo do Supermercado de Produto Semi-Acabado na zona das Pré-

Montagens, verificou-se a necessidade de efectuar alteracdes nesse layout. Assim sendo, as
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ideias foram apresentadas ao Chefe do departamento da Montagem com vista a introduzir

melhorias significativas no local.

E possivel comparar o layout anterior com as possiveis solucdes a implementar, através da
analise da Figura 89, onde cada simbolo correspondente a um operador representa um

posto de trabalho numa linha.
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Figura 89 — Comparacéo da solucdo existente com as solug@es alternativas.

Analisadas as op¢oes colocadas na Figura 89, chegou-se a uma possivel solugédo intermédia
que se representa na Figura 90. Esta contempla algumas das sugestfes anteriores e a
introdugdo de outras ideias. Inicialmente esta foi a solugdo dada como final; no entanto,
verificou-se que a bancada universal (circundada a vermelho na Figura 90) ndo seria téo
relevante se colocada uma bancada nova e exclusiva para a pré-montagem das mangueiras
(circundada a vermelho na Figura 91). Dai a substitui¢do da solucdo intermédia pela nova

solugdo, que foi a final e efetivamente implementada na pratica.
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Figura 90 — Solugdo intermédia.
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Figura 91 — Solugé&o final implementada.

Na solucdo final, apresentada na Figura 91, é possivel observar melhor a distribuicdo do
espaco relativamente a solucdo existente (mostrada na Figura 89). Existem ainda outras
alteracOes passiveis de implementacdo, principalmente com a colocacdo da linha VEO1 na
zona das Pré-Montagens, tais como a alteracdo da estrutura da linha TIRA (uma vez que
esta linha ocupa uma grande area e a maquina que faz a operacdo mais importante é de
dimensGes menores), a alteracdo do posicionamento da linha VE como sugerido
anteriormente (na Figura 89), a colocacdo de uma bancada universal junto a nova bancada
das mangueiras, entre outras. E de constatar que estas alteracdes implicariam custos

elevados, mas que poderiam melhorar e optimizar a zona das Pré-Montagens.

Para melhor compreensdo das diferencas entre a solucdo existente e as varias opgoes
estudadas, apresenta-se na Tabela 15 um quadro resumo com as carateristicas principais de

cada uma delas.
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Tabela 15 — Comparacéo das diferencas de layouts relativamente a solucéo existente.

AlteragGes Opgdo 3 Opcdo 4 |Intermédia Final

Insergdo do dinamico de componentes

Introducdo de 2 novos dindmicos de produto semi-
acabado

Acréscimo do numero de lugares de paletes

Modificagdo da disposicdo da linha INV

Mudanga da posi¢do do contentor de cartdo /
papel
Separacgdo dos lugares de palete de produto
acabado do material pedido ao armazém

Mudanga na disposic¢do da linha VE

Introdugdo de linha Universal

Introducdo de linha de Pré-Montagem para as
mangueiras
Inversdo do posicionamento da linha TIRA com a
linha INV

Alterag¢do da disposi¢do da linha TIRA

Mudanga do posicionamento das linhas da pré-
montagem

Introducdo da linha automatica VEO1

Inser¢do de um segundo dinamico de
componentes
Construgdo de uma plataforma especifica para as
mangueiras em vez de trés lugares de paletes
Alteragdo do posicionamento da linha das bicas
com 2 lugares de palete

Na zona das Pré-Montagens existia uma linha de testes s para as bicas das linhas Minta.
No entanto, estes testes comecaram a ser executados nas linhas das CZ, deixando de ser
necessaria esta bancada na PM. Deste modo, com a eliminacdo desta linha de testes
obteve-se mais espaco (0 que é perfeitamente visivel na Figura 92), o que permitiu as

operadoras melhor movimentagéao para se dirigirem ao dinamico.

Figura 92 — Espaco libertado ap6s eliminacdo da linha de teste das bicas minta.
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De modo a aproveitar o espaco existente na zona das PM, procedeu-se a alteracdo da linha
INV, do plano longitudinal (disposi¢do mostrada na Figura 93 (a)), para o plano transversal

(mostrada na Figura 93 (b)), uma vez que a disposicao transversal permite uma melhor

organizacao do espaco.

Figura 93 — Alteracdo da linha INV, (a) antes e (b) depois.

Com a introducéo da ideia da construgdo de uma alternativa aos lugares de palete para as
mangueiras, no local onde antes s existia espaco para dois lugares de palete de duas
mangueiras distintas, agora conseguem-se colocar trés mangueiras. Foi, também, criada
uma bancada, colocada por cima desta plataforma, que se caracteriza exclusivamente pela

pré-montagem de mangueiras, como se constata na Figura 94.

Figura 94 — Bancada exclusiva a pré-montagem das mangueiras.
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A zona das PM encontra-se agora mais limpa, organizada e funcional, como se verifica na
Figura 95.

Figura 95 — Apresentacdo da zona das pré-montagens apds alteracdo ao layout.

As vantagens associadas a todas estas alteracdes passam por uma maior organizacao,
uniformizacdo e melhor aproveitamento do espago. Estas alteracGes implicaram custos ao

nivel de mao-de-obra e de algum material.

5.1.2. ZONA DOS CARTUCHOS

As alteracOes a esta zona tiveram um impacto ndo s6 no que toca a questdes de layout, mas

também financeiro.

5.1.2.1. PROPOSTA DE ALTERAGCAO AO LAYOUT E IMPLEMENTACAO

O dindmico dos cartuchos encontrava-se a uma distancia de cerca de 40 metros das linhas
dos Cartuchos. Posto isto, para diminuir a distancia percorrida pelos operadores nas
deslocacdes ao dindmico, foram apresentadas varias sugestdes de alteraces ao layout da

zona dos Cartuchos, que se podem analisar na Figura 96.

A solucdo existente, e que se mostra na Figura 96, contém a descricdo de todos 0s

elementos constituintes da zona dos Cartuchos.
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Figura 96 — Comparacéo da solucdo existente com as diferentes propostas de alteracfes ao layout.

A solucdo final adoptada pode ser analisada na Figura 97 e faz a conjugacdo de algumas

sugestdes indicadas na Figura 96 com outras ideias novas, nomeadamente o dindmico do

tipo “gavetas” para os o rings.
i DIN

THHLD

B | 8
Ii
il T

Figura 97 — Solugdo implementada.

Dado que a linha de Cartuchos 1 tanto produz para consumo interno como para consumo

externo, optou-se pela implementacdo de duas formas distintas de abastecimento: (i) palete
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de produto acabado em caso de producdo para venda e (ii) carrinho de abastecimento em

caso de producéo interna (Figura 98).

Figura 98 — Carros dos cartuchos: (a) descarregado, (b) carregado.

O objectivo é que os abastecedores das linhas TH conduzam os carrinhos por entre as
linhas TH e as abastecam, retornando o carrinho a linha dos CTHx sempre que este se

encontre vazio.

Uma vez que a linha de Cartuchos 2 apenas produz para consumo interno, decidiu-se que
ndo seria necessaria a colocacdo de uma palete de produto acabado junto a linha. Assim,
optou-se apenas pela utilizacdo dos carrinhos de transporte, colocados junto ao segundo
posto. A linha de Cartuchos 3 produz s6 para consumo externo e, por isso, junto ao

primeiro posto foi colocada uma palete para o produto acabado.

As alteragcdes efecutadas nas linhas consistiram no reposicionamento (i) do tanque
utilizado nos testes, ganhando com isso cerca de 20 centimetros, o que permitiu colocar a
palete de produto acabado junto ao posto 1 da linha de Cartuchos 1 e (ii) do arméario dos

pertences pessoais.

De modo a ser mais facil a compreensao das principais diferencgas entre a solucéo existente
e as outras opgdes, inclusive a solugdo implementada, apresenta-se um sumario das

carateristicas de cada solucdo na Tabela 16.
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Tabela 16 — Comparacéo da solucdo existente com as sugestdes de alteragdes ao layout.

Alteragoes Opgdo 5

Inser¢do do dinamico de componentes

Alteragdo da posicdao dos boides de o'rings

Cada linha com um lugar para a palete de
produto acabado no posto 1

Alterac¢do do posicionamento do armdrio dos
pertences pessoais

Disposigdo correcta do tanque

Inversdo da posicdo do tanque

Inser¢do da maquina nas linhas de
cartuchos 1e 3

Troca de postos nas linhas

Cada linha com um lugar para a palete de
produto acabado no posto 2
Apenas linha 1 e 3 com palete de produto
acabado

Carro de cartuchos para as linhas 1e 2

As vantagens da solucdo implementada, relativamente a solucdo existente, sdo as
seguintes: maior organizacdo da area, melhor aproveitamento do espaco, menor distancia
percorrida pelos operadores ao dinamico, libertagdo de uma carruagem no comboio das TH
e exclusividade da abastecedora do comboio as linhas TH. As desvantagens prendem-se
com 0s custos associados a mudanca do layout, ao incremento da distancia percorrida por
parte dos abastecedores dos dindmicos e pelo facto do abastecimento ao dinamico ser

efectuado frontalmente.

Algumas das opc¢Oes apresentadas na Figura 96, apesar de conterem alteragcdes importantes,
como a modificagdo dos postos de trabalho ou a inser¢do do posicionamento do casquilho
nas linhas dos Cartuchos 1 e 3, teriam um impacto significativo a nivel monetario na
organizacdo; dai a escolha da colocacdo dos carros no segundo posto das linhas de

Cartuchos 1 e 2, na solugéo final.

Quanto ao dinamico dos Cartuchos, anteriormente este tinha a disposi¢do apresentada na
Figura 99, sendo possivel constatar a rigidez e pouca flexibilidade deste dindmico. Para

colmatar esta situacdo, reutilizou-se o material existente na fébrica e escolheu-se o
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dindmico presente na Figura 100 (a) (que pertencia as Pré-Montagens, aspecto antes das
alteracdes), sendo este mostrado na Figura 100 (b) apds ter sido restaurado.

T T,

AWAS \
1 "

Figura 100 — Dindmico colocado na zona dos Cartuchos (a) antes de restaurado e (b) depois de
restaurado.

Depois de restaurado, e para que houvesse maior claridade nesta zona, o dindmico foi

pintado de novo na cor cinza, ficando com o aspecto apresentado na Figura 101.
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Figura 101 — Dindmico dos Cartuchos, restaurado e pintado.

Na Figura 102 verifica-se como era a zona dos Cartuchos. Era aqui que se encontravam 0s
potes dos o rings** (Figura 102 — 1), 0 armério com os pertences pessoais dos operadores
(Figura 102 — 2), e paletes sem local determinado, com componentes e produto final.
Comparando esta situacdo com a apresentada na Figura 103 constatam-se varias alteracdes,

entre elas a colocagédo do dinamico na zona dos Cartuchos.

Figura 102 — Zona dos Cartuchos antes das alteragdes efectuadas.

34 .. . ,.
SAo potes onde se misturam os o ‘rings com gordura.
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Figura 103 — Zona final dos Cartuchos.

A zona final dos Cartuchos, com as respectivas alteracdes implementadas, encontra-se
representada na Figura 103. Aqui foram colocadas em prética todas as sugestdes presentes

na Figura 97.

O armaério dos pertences pessoais encontrava-se no centro, entre as linhas dos CTHx01 e
CTHx02, como se pode ver na Figura 102. No entanto, apds aprovacao das alteracoes, este
foi deslocado para outra zona, e situa-se entre a linha dos CTHx02 e a linha dos CTHx03,

como se mostra na Figura 104.

Figura 104 — Zona entre os CTHx2 e CTHXx3, (a) antes e (b) depois das alteracdes.
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Dado que o armario dos pertences pessoais (Figura 102 — 2) destas linhas ocupava muito
espaco, posteriormente substituiu-se 0 mesmo por um armario idéntico aos das outras

linhas, como se constata na Figura 105.

Figura 105 — Armario de pertences pessoais das linhas dos Cartuchos.

O comboio de abastecimento continha cinco carruagens, em que quatro correspondiam ao
material das TH (excepto da TH5 por falta de carruagens disponiveis), e a quinta a
componentes das linhas dos CTHXx, devido a distancia do dindmico as linhas. Com a
colocagdo do dindmico junto as linhas, a quinta carruagem (mostrada na Figura 106) ficou
livre para conter os componentes da linha TH5, aumentando o tempo disponivel da
abastecedora do comboio, devido a exclusdo da carruagem dos CTHx e garantindo

exclusividade do comboio as linhas TH.

Figura 106 — Carruagem do comboio que era necessaria.
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Como referido anteriormente, obteve-se ganho ao nivel (i) do tempo da abastecedora,
tornando-a exclusiva ao abastecimento das linhas TH, (ii) de restringéncia do comboio as
linhas TH, (iii) do tempo das operadoras na deslocagdo ao dindmico e (iv) do material

contido em dinamico.

5.1.2.2. IMPACTO FINANCEIRO

Para compreender qual o ganho relativo ao tempo das operadoras € preciso explicar que
para chegar ao antigo dindmico poderiam ser escolhidos dois percursos. O percurso mais
curto consistia em atravessar diferentes linhas, das TH e BC, e o outro consistia em
percorrer um circuito mais comprido, evitando a passagem entre as linhas. Mediram-se 0s
dois circuitos, verificou-se quantas vezes as operadoras, ou a abastecedora, se dirigia ao
dindmico e calculou-se em termos de tempo qual o significado destes dados.

Para prover o comboio com material dos CTHx a abastecedora despendia em media 15
minutos, e repetia este processo cerca de trés vezes por turno, tendo um gasto médio de 45
minutos com o abastecimento das linhas dos CTHx. Este tempo foi reaproveitado para o

abastecimento da TH5.

Como o comboio ndo continha todos 0s componentes necessarios, por vezes as operadoras
também tinham de se deslocar ao dinamico para recolher os restantes componentes. Este
desperdicio de tempo reflectia-se no ndmero final de pecas produzidas, uma vez que se

gastava tempo para ir recolher material ao comboio e ao dinamico.

Como referido, inicialmente verificaram-se as distancias a percorrer pelos operadores aos

diferentes locais, comboio e dindmicos, encontrando-se os valores medidos na Tabela 17.

Tabela 17 — Distancia ao comboio e dindmicos (antigo e novo).

Percurso Longo Percurso Curto

. Ao comboio - . - . Novo Dinédmico
Linhas (Dindmico Antigo)  (Dinamico Antigo)
(m) (m)
(m) (m)
CTHx1 9 39 27 6
CTHx2 23 53 41 7
CTHx3 14 43 31 15
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De forma a analisar o tempo despendido relativamente as distancias percorridas, mediram-
se 0s tempos de deslocacgéo aos diferentes locais, conforme se mostra na Tabela 18.

Tabela 18 — Tempo para percorrer a distancia entre as linhas e o comboio e dindmicos.

. Percurso Longo
Ao comboio

(©)

(Dinamico Antigo)

Linhas

Percurso Curto -
Novo Dinamico

(©)

(Dinédmico Antigo)

©) ©)

CTHx1 14,6 79,2 59,8 11,6
CTHx2 38,4 126,8 107,4 11,8
CTHx3 21,2 92,4 73,0 234

Em média, o nimero de deslocacbes ao comboio para abastecimentos era de quatro, sendo
que quem utilizava o carrinho para deslocar o material efectuava cerca de duas vezes o
percurso e quem ndo utilizava nenhum meio de transporte efectuava-o cerca de seis vezes.
No entanto, como j& referido, o comboio ndo trazia todos os componentes - apenas 0s mais
necessarios e, em média, uma vez por turno todas as linhas tinham de se deslocar ao
dindmico. No entanto, o material constituinte do cartucho %, apenas produzido na linha
CTHXx3, ndo era transportado no comboio, obrigando a deslocacdo dos operadores ao

antigo dindmico (esta informacdo encontra-se condensada na Tabela 19).

Tabela 19 — Média do nimero de abastecimentos.

Percurso Longo

Percurso Curto

Ao comboio . . . . . . Novo Dinédmico
(Dindmico Antigo)  (Dinadmico Antigo)
CTHXx1 4 1 1 4
CTHx2 4 1 1 4
CTHx3 4 3 3 4

O abastecimento do carrinho para transportar o material acarreta algum gasto de tempo,
pois € necessario procurar 0s materiais na carruagem, pegar no material e coloca-lo no
carrinho. Verificou-se que estas trés ac¢des tinham a duracdo média de 35 segundos e que
eram executadas, também em média, 8 vezes, o que perfaz um total de 4,7 minutos.
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Dado o tempo de deslocacdo ao comboio (convertido para minutos), o numero de
abastecimentos médios e o tempo de abastecimento do carrinho, é possivel estimar o tempo

total de deslocacbes ao comboio, como se pode ver na Tabela 20.

Tabela 20 — Calculo do tempo total de deslocacfes ao comboio.

Ao comboio Tempo apastecimentoCarrinho TempoTotal
(min) (min) (min)
CTHx1 0,24x4=10 47 5,7
CTHx2 0,64%x4=26 47 7,3
CTHx3 035x4=14 47 6,1

Devido as dificuldades por vezes existentes em atravessar entre as linhas TH e BC, alguns
operadores preferiam fazer um circuito mais longo. Sendo assim, calculou-se a média do
tempo gasto para percorrer a distancia entre as linhas dos cartuchos e o antigo dindmico,

sendo estes valores apresentados na Tabela 21.

Tabela 21 — Tempo médio de percursos.

Percurso Longo Percurso Curto
(Dinamico Antigo) (Dinamico Antigo) Média (s)
CTHXx1 79,2 59,8 69,5
CTHXx2 126,8 107,4 117,1
CTHXx3 92,4 73,0 82,7

Sabendo a média do tempo despendido para executar o percurso até ao dinamico (em
minutos), o nimero de vezes que os operadores se dirigiam ao antigo dindmico e o tempo
de abastecimento médio do carrinho, € possivel estimar o tempo total gasto com o

abastecimento de material do antigo dindmico (ver Tabela 22).
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Tabela 22 — Célculo do tempo total de deslocagdes ao antigo dindmico.

i TempoapastecimentoCarrinho TempoTotal
Linhas
(min) (min)
CTHx1 1,16 x1=1.2 4,7 59
CTHx2 1,95%x1=20 4,7 6,7
CTHx3 138x3=41 4,7 8,8

Por vezes é necessario devolver material ao comboio, pois os operadores por vezes
transportavam material em excesso para a linha. Por este motivo estimou-se que em média
sdo gastos 20 segundos a colocar a caixa de volta no comboio e que séo devolvidas cerca
de 4 caixas, totalizando 80 segundos. Somando-se as viagens de deslocacdo ao comboio,

obtém-se os valores apresentados na Tabela 23.

Tabela 23 — Tempo de devolugéo de material.

Devolugédo Material

(min)
CTHXx1 1,6
CTHx2 2,0
CTHx3 1,7

Somando-se todos os tempos obtidos, tem-se o tempo total despendido com deslocagdes,

como se mostra na Tabela 24.

Tabela 24 — Tempo total despendido com deslocac6es.

Tempo Total
. Tempo Total . Tempo Total .
Linhas - Devolugéo -~ TempoTotal (min)
Comboio (min) . . Dinamico (min)

Material (min)
CTHx1 57 1,6 59 13,2
CTHx2 73 2,0 6,7 16,0
CTHx3 6,1 17 8,8 16,6
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Para os restantes calculos utilizou-se como base o codigo do cartucho mais produzido.
Sabendo o numero de pecas produzidas por minuto e 0 preco unitario destas, é possivel
calcular o total perdido em € relativamente ao antigo dinamico, como se verifica na Tabela
25.

Tabela 25 — Total perdido com deslocagdes ao antigo dindmico (em €).

Tempo Total .
. Peca/Minuto Peca (€) Total (€)
(min)
CTHXx1 13,2 0,54 71 4,5 32,0
CTHXx2 16,0 0,54 8,6 4,5 38,7
CTHx3 16,6 0,54 9,0 4,5 40,5
111,2

No entanto, 0 novo dinamico também tem deslocacdes e tempos associados. De forma a
encontrar-se realmente o valor ganho em €, ¢ necessario fazer a diferenga entre os dois

Casos.

Para determinar o tempo total gasto em desloca¢fes ao novo dindmico € necessario
conhecer o tempo total de abastecimentos (em minutos), e o tempo total de devolucédo de
material (calculado de forma igual ao do comboio). Os resultados para esta situacdo sao

apresentados na Tabela 26.

Tabela 26 — Calculo do tempo total gasto com deslocag¢des ao hovo dindmico.

Tempo Total Tempo Total
. Tempo Total

Abastecimentos Devolucéo (min)

min

(min) Material (min)

CTHx1 0,19%x4=0,8 15 2,3
CTHXx2 0,19%x4=0,8 15 2,3
CTHXx3 039%x4=16 1,7 33

O valor de producdo que se perde com as deslocac¢Bes ao dindmico esté indicado na Tabela
217.
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Tabela 27 — Total perdido com deslocagdes ao novo dindmico (em €).

: Tempo Total .
Linhas . Peca/Minuto Peca (€) Total (€)
(min)
CTHXx1 23 0,54 1,2 4,5 54
CTHXx2 23 0,54 1,2 4,5 54
CTHXx3 33 0,54 1,8 4,5 8,1
18,9

O total ganho (em €) €, entdo, a diferenca entre as deslocacdes ao antigo dindmico e ao
novo dindmico: subtraindo-se aos 111,2 € os 18,9 €, obtém-se um total, por turno, de 92,3
€, o que perfaz um ganho anual de aproximadamente 71.994 € (considerando 260 dias

ateis).

Para constatar o ganho obtido relativamente ao material contido em dindmico podera ser

consultada a seccdo 5.2.3.

5.2. MELHORIAS PROPOSTAS E IMPLEMENTADAS

No seguimento do trabalho desenvolvido e das vérias propostas de melhorias apresentadas,
foram implementadas algumas ideias inovadoras em diferentes areas do departamento da

Montagem.

5.2.1. ZONA DAS BLUE AND RED

A alteracdo a zona Blue and Red implicou uma proposta de melhoria aos lugares de palete

existentes, o que implicou um impacto financeiro positivo.

5.2.1.1. PROPOSTA DE MELHORIA E IMPLEMENTACAO

Uma euro palete (mostrada na Figura 61) ocupa 1,20 cm x 0,80 cm. Conclui-se que um
lugar de palete ocupa um espago consideravel na planta fabril. De forma a colocar o
material de lugares de palete das BR junto ao dinamico das BR, utilizando o espaco
disponivel, verificou-se que a ideia alternativa representada na Figura 107 era a melhor
opcdo. Isto porque a procura média semanal dos componentes a colocar nesta alternativa

era relativamente baixa, 0 que permitia maior rotatividade do material e menor degradagéo
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deste devido ao tempo e sujidade acumulada e, finalmente, porque o0 espago ocupado era

menor.

03m

95,,

Figura 107 — Alternativa ao lugar de palete.

Foram tiradas medidas ao material para definir as dimensfes que as caixas alternativas aos
lugares de palete deveriam possuir, e estipulou-se que apenas seriam necessarias 100 pecas
de cada componente. Através da Equacédo 24 é possivel calcular o tempo de duragdo do
material em dindmico, e através da Tabela 28 sabe-se que o componente dura na caixa

alternativa ao lugar de palete pouco mais de um dia.

Equacdo 24 — Calculo para determinar duracdo do material.

100

T 3 jal = ——
empo de duracgdo do material PMD

Tabela 28 — Exemplo do célculo para um componente pertencente aos lugares de palete das BR.

Componente Capacidade (Pg¢s) PMS (Pgs) PMD (P¢s) Duracao (Dias)
‘ 91245031 100 440 4;& =88 % =1,14 ’

by

De forma a verificar as diferencas entre a situagdo anterior a implementacdo desta

alteracéo e apds a mesma, é possivel analisar a Figura 108.

Figura 108 — (a) Lugares de palete das BR e (b) alternativa aos lugares de palete.
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Posteriormente, ainda foi construida uma nova caixa alternativa aos lugares de palete e

colocadas as devidas identificacGes, sendo que a zona das BR ficou conforme a Figura 1009.

Figura 109 — Resultado final.

5.2.1.2. IMPACTO FINANCEIRO

Em termos dos valores monetérios envolvidos verifica-se uma transferéncia de stock em
cerca de 60 €, para 0 Armazém, com a introducdo das melhorias na zona das BR. Para a
determinacdo deste valor achou-se a diferenca entre o valor de material em stock dos

lugares de palete e a 0 valor de material em stock com a introducédo da alternativa.

Tabela 29 — Valor monetario envolvido nas melhorias da zona das BR.

QtddLP (Pgs) €/Peca Stock (€) QtddAItLP (Pgs) Stock (€) Valor (€)
A 100 2,20 220,00 80 176,00 44,00
B 125 0,46 57,78 100 46,30 11,58
C 120 0,35 41,52 100 34,60 6,92
Total 319,40 256,90 62,49
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5.2.2. ZONA DAS PRE-MONTAGENS

A alteracdo a zona das Pré-Montagens implicou vérias propostas de melhoria, com os

correspondentes impactos financeiros.

5.2.2.1. PROPOSTA DE MELHORIA E IMPLEMENTACAO DE DINAMICO
“GAVETAS”

Outra melhoria implementada refere-se a construcdo dos dinamicos do tipo “gavetas”, que
permitem acondicionar componentes de menores dimensdes. Foram construidos dois
dindmicos deste género para a zona das Pré-Montagens, devido a enorme quantidade de

o ’rings € outros componentes existentes de dimens6es reduzidas.

Para aprovacdo do projecto procedeu-se ao seu desenho e apresentacdo das respectivas
medidas, como se mostra na Figura 110. Este permite apenas a colocacdo de caixas Grohe
muito pequenas, cuja dimensdo € metade de uma caixa Grohe pequena (mostradas na
Figura 75 (a)).

0,8m

K777
/777
/7777

|

3

0,5

Figura 110 — Projecto do dindmico do tipo “gavetas” para a zona das Pré-Montagens.

O dindmico da Figura 111 (a) foi construido com calhas de pléastico, enquanto que para o
da Figura 111 (b) se utilizaram calhas de rodas, para reutilizacao e reciclagem do material
existente na fabrica. O material utilizado na construcdo destes dindmicos foi

essencialmente perfil, parafusos, porcas, tampas e rilene (para construcdo do tampo).
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Figura 111 — Dinamicos do tipo “gavetas” desenvolvidos para a Pré-Montagem.

Foram realizados os calculos e, através do nimero de abastecimentos diarios, é possivel
verificar a duragdo dos componentes crate part, i.e.: se 0 nimero de abastecimentos diarios
for de 1/3 (uma vez por turno), entdo a sua duracgéo € a de um turno (Anexo E). Constatou-
se que a maioria dos componentes tém uma duracédo elevada; no entanto, neste caso foram
colocadas duas caixas de cada componente para permitir que os abastecedores levassem a
caixa para 0 Armazém, a abastecessem, e a retornassem obrigatoriamente até ao final do
seu turno. Estes dinamicos tém um funcionamento diferente dos restantes, pois assim que
as caixas se encontrem vazias 0s operadores devem colocar as mesmas em cima do
dindmico, facilitando o reconhecimento do abastecedor perante o0 que é necessario
abastecer.

5.2.2.2. IMPACTO FINANCEIRO DO DINAMICO “GAVETAS”

Com a introducédo destes novos dindmicos obtiveram-se novamente ganhos, tanto a nivel
de espaco ocupado como a nivel monetario. A nivel de ocupacdo de espago, pois O
dindmico que se encontrava com este material era de grandes dimensdes e foi substituido
por dois bastante menores, e a nivel monetario uma vez que se reduziu o valor em stock

das crate part na Montagem.

Sempre que os abastecedores deslocam material crate part do Armazém para os dindmicos
sdo geradas novas encomendas. Desta forma, existe acumulacdo de stock na Montagem e
(aquando da entrada de mais material no Armazém) acumulacdo de stock em Armazém.
Ao reduzir a quantidade de pecas de cada componente, na Montagem, para as reais
necessidades das linhas, obtém-se dois ganhos: redugdo no espaco ocupado e poupanca

monetaria (esta deve-se ao facto de ndo serem geradas encomendas com tanta frequéncia).
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Conforme se constata na Tabela 30, a poupanca obtida com a introducédo desta ideia foi de

cerca de 40 % de 4.800 €, porque apenas esta percentagem de componentes era crate part,

sendo o restante deste valor transferido para o Armazém. Para determinar a poupanca

obtida, fez-se a diferenca entre o valor em stock com a utilizacéo do dinamico anterior e 0

valor em stock com a utilizacdo desta melhoria.

Tabela 30 — Exemplo do valor monetéario envolvido com a introdugdo dos dindmicos “gavetas”.

Valor (€)

Cadigo QtddDIN (Pgs) €/Peca Stock (€) QtddArm (Pgs) Stock (€)
A 10.000 0,01 123,00 4.000 49,20 73,80
B 12.500 0,02 300,00 5.000 120,00 180,00
Cc 25.000 2,00 505,00 10.000 202,00 303,00
D 10.000 6,00 680,00 4.000 272,00 408,00
E 12.000 2,00 279,00 6.000 139,00 139,00
F 6.400 2,00 152,96 6.000 143,40 9,00
G 19.400 7,00 1.491,00 7.760 596,00 895,00
H 10.000 2,00 237,00 4.000 95,00 142,00
1 25.000 3,00 802,00 3.000 96,00 706,00
J 10.000 3,00 320,00 4.000 128,00 192,00
K 25.000 8,00 207,50 10.000 83,00 124,50
L 25.000 2,00 525,00 10.000 210,00 315,00
M 5.000 0,17 866,00 2.000 346,00 519,00
N 30.000 0,02 498,00 10.000 166,00 332,00
@) 6.000 8,00 49,80 4.000 33,00 16,00
P 25.000 3,00 805,00 10.000 322,00 483,00
Total 7.845,72 3.003,00 4.841,00
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5.2.2.3. PROPOSTA DE MELHORIA E IMPLEMENTACAO DE ESTRUTURA DAS
MANGUEIRAS

Como na zona das Pré-Montagens existia apenas espagco para armazenar dois tipos de
mangueiras em lugar de palete, foi construida a estrutura representada na Figura 112. Dado
que a estrutura projectada tem as dimensdes de duas euro palete, no lugar de dois tipos de
mangueiras podem agora ser inseridos trés. A altura desta construcdo permite que as
operadoras consigam alcancar as mangueiras que se encontrem no fundo da caixa sem

muito esforco.

Figura 112 — Projecto da solucdo implementada para as mangueiras.

Além da estrutura apresentada, foi construida uma bancada para a pré-montagem das
mangueiras, com rampas especificas para os componentes utilizados nas diferentes pré-

montagens, representada na Figura 113.

Figura 113 — Projecto da bancada para a pré-montagem das mangueiras.

Para saber o nimero de rampas necessarias, foi executado um levantamento (presente na
Tabela 31) onde se verificou quais as pré-montagens efectuadas com estas mangueiras e

qual o tipo de componentes que estas necessitavam.
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Tabela 31 — Levantamento executado para a construcdo das rampas na bancada.

Mangueiras Produtos Finais Nimero de Rampas Tipo Componente
12806040 Chuveiro
12831040 Suporte
28151140 4
12680045 Caixa Cartdo
12766040 Saco
16167040
16166040
12936040 Valvula
12975045 Emulsor 1
12976045 Manga
404330040 15931040 7 Emulsor 2
16069045 Saco Pléstico
15965040 Saco Bolhas
16066040 Porca
16204045
16208045
Porca
402915040 16192045 3 Peso
Saco Pléstico

Na Figura 114 encontra-se o resultado final da melhoria associada as mangueiras. A
utilizacdo desta plataforma é bastante simples: a estrutura € abastecida por tras pelos
abastecedores de dinamico, assim como 0s componentes a utilizar, que no entanto séo
abastecidos pelos operadores. A bancada possui rodas de modo a facilitar o abastecimento,
sendo a posicdo da bancada bloqueada quando se comeca a produzir. O espaco existente
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entre a bancada e a estrutura é propositado, para permitir que as operadoras tirem um
molho de mangueiras e as pousem sobre a estrutura, diminuindo o ndmero de

movimentacoes.

Figura 114 — Bancada e estrutura para colocacdo das mangueiras.

5.2.2.4. IMPACTO FINANCEIRO DA ESTRUTURA DAS MANGUEIRAS

Esta melhoria permitiu ganhos em termos de deslocacbes das operadoras, permite a
organizacdo dos componentes por rampas, possibilita a existéncia de mais uma mangueira
na zona das PM relativamente a situacdo anterior, ocupa menos espago e exige menos

stock, relativamente as mangueiras na PM.

Conforme se constata na Tabela 32, conseguiu-se transferir para 0 Armazém um valor na
ordem dos 10.000 €, pois diminuiu-Se bastante o stock existente no departamento de

Montagem.

Tabela 32 — Valor monetéario envolvido com a introdugdo da estrutura.

Cadigo QtddLPan: (Pgs) €/Peca Stock (€) QtddINV (Pgs) Stock (€) Valor (€)

A 1.000 1,52 1.517,70 250 379,43 1.138,28
B 2.000 2,73 5.453,40 300 818,01 4.635,39
C 1.500 4,04 6.065,25 450 1.819,58 4.245,68

Total 13.036,35 3.017,01 10.019,34
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5.2.3. ZONA DOS CARTUCHOS

As alteracBes & zona dos Cartuchos envolveram a implementacdo de um carrinho (do qual
nédo se conseguiu obter o impacto financeiro) e de um dindmico do tipo “gavetas”, para 0

qual se apresenta a proposta da melhoria e o impacto financeiro obtido.

5.2.3.1. PROPOSTA DE MELHORIA E IMPLEMENTACAO DE CARRINHO

Para a zona dos Cartuchos, como referido anteriormente na seccéo 5.1.2, foram construidos
dois carrinhos para transportar os cartuchos das linhas 1 e 2 para as linhas TH. Estes tém
uma capacidade maxima de dez caixas Grohe pequenas (como mostrado na Figura 115), o
que corresponde a 300 ou 420 cartuchos, dependendo se o cartucho € do tipo 3%’ ou %’
(quando se trata de cartuchos %>’ sdo colocados 30 por caixa e quando se trata de

cartuchos ¥2’” colocam-se 42 por caixa).

Figura 115 — Capacidade maxima dos carrinhos.

Estes carrinhos foram construidos em perfil; cada um deles necessitou de quatro rodas,
quatro esquadros para dar maior estabilidade ao carro, parafusos e porcas para unir as
diversas barras de perfil, e tampas colocadas no perfil para evitar possiveis lesbes por parte

dos operadores.

5.2.3.2. PROPOSTA DE MELHORIA E IMPLEMENTAGAO DE DINAMICO
“GAVETAS”

O dinamico presente na Figura 116, apesar de semelhante ao da Figura 111, foi construido

apenas com perfil e suporta apenas caixas Grohe pequenas. Para facilitar o abastecimento e
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responder as necessidades das linhas CTHX, construiu-se este dinamico para que cada
caixa acondicionasse, pelo menos, um saco de o rings. O objectivo deste dindmico é o de
armazenar os sacos de o rings que serdo utilizados no abastecimento dos potes, onde sé&o
misturados com gordura. Difere dos anteriormente referidos, dado que este foi construido
com rodas, para permitir a alteracdo da sua localizagcdo com facilidade, como se constata na
Figura 117. O funcionamento deste é semelhante aos anteriores, uma vez que quando as

caixas se encontram vazias, sdo colocadas no topo da estrutura.
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Figura 117 — Dinamico do tipo “gavetas” para os Cartuchos.

5.2.3.1. IMPACTO FINANCEIRO DO DINAMICO “GAVETAS”

Da mesma forma que na zona das BR e das PM, também aqui se conseguiu obter um

ganho tanto ao nivel do espa¢co ocupado, como ao nivel monetario. A nivel monetario foi
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possivel minimizar o investimento em crate parts em cerca de 80 % de 5.900 €, sendo o
restante capital imobilizado transferido para 0 Armazém. Este valor obteve-se através da
diferenca entre o valor em stock do antigo dindmico e o valor do stock no novo dindmico,

conforme se verifica na Tabela 33.

Tabela 33 — Exemplo do valor monetario envolvido com a introdugdo da melhoria na zona dos

CTHXx.

Cadigo QtddDIN (P¢s) €/Peca Stock (€) QtddArm (P¢s) Stock (€) Valor (€)
A 50.000 0,01 620,00 25.000 310,00 310,00
B 21.000 0,01 298,20 10.500 149,10 149,10
C 40.000 0,02 808,00 20.000 404,00 404,00
D 10.000 0,06 600,00 5.000 300,00 300,00
E 20.000 0,03 564,00 10.000 282,00 282,00
F 20.000 0,07 1.354,00 10.000 677,00 677,00
G 6.000 0,03 157,80 3.000 78,90 78,90
H 20.000 0,02 338,00 10.000 169,00 169,00
1 9.000 0,05 433,80 2.000 96,40 337,40
J 60.000 0,06 3.546,00 30.000 1.773,00 1.773,00
K 24.000 0,05 1.298,40 12.000 649,20 649,20
L 120.000 0,01 912,00 60.000 456,00 456,00
M 4.500 0,11 472,95 1.000 105,10 367,85

Total 11.403,15 5.449,70 5.953,45
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5.3. TRABALHOS SUPLEMENTARES

Além dos objectivos especificos do estagio, descritos anteriormente, foram desenvolvidos
outros trabalhos a pedido da empresa. Nesta sec¢do encontram-se descritas as tarefas

desempenhadas de maior relevancia.

5.3.1. EXPERIENCIA KANBAN NO DINAMICO DAS COZINHAS

Em modo experimental, apenas para duas filas do dindmico das cozinhas, colocaram-se
etiquetas Kanban em alguns componentes presentes em dinamico. O funcionamento seria
de acordo com: (i) o cartdo é colocado na penultima caixa de cada componente pelo
abastecedor dos dinamicos; (ii) quando a embalagem chega a primeira posi¢do do
dindmico, a posicdo de saida, o abastecedor das linhas coloca esse cartdo dentro de um
caixote anexado ao dindmico. Assim o abastecedor dos dinamicos, de uma forma visual e

sem perder muito tempo, percebe que é necessario abastecé-lo.

Desenvolveram-se as etiquetas de uma forma objectiva e clara para que os abastecedores

compreendessem os dados presentes nas mesmas, tal como se mostra na Figura 118.

09.724.031

Cavilha M8x85 ¢/ fenda - latio

E——
(TR ~
*009724031*

Quantidade p/ Caixa: 300

KANBAN

Caixas p/ Fila: 6
Colocar o Kanban na

Alerta: peniiltima caixa da fila

Figura 118 — Cartdo Kanban desenvolvido.

Inicialmente verificou-se um bom funcionamento deste sistema; no entanto, na altura do
final do estagio verificou-se algum desleixo por parte dos abastecedores, pois alguns
cartbes desapareceram. Até ao momento nada se concluiu, sendo que este sistema iria

requerer maior tempo e analise para melhor implementacéo.

5.3.2. REGRAS DE UTILIZACAO DOS DINAMICOS

Para aumentar a organizacdo e limpeza dos dindmicos, estabeleceu-se um conjunto de

regras para a sua utilizagdo. Esta medida consiste numa tentativa de sensibilizacdo aos
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operadores, para que estes mantenham os dindmicos em condi¢cdes Optimas de
manuseamento.

Foram elaborados dois conjuntos de regras: (i) para os dinamicos de “gavetas” (Figura

119) e (ii) para os restantes dindmicos (Figura 120), uma vez que o funcionamento dos
mesmos diferem.

Figura 119 — Regras de utilizagdo dos dindmicos de “gavetas”.

Figura 120 —Regras de utilizagdo dos dindmicos e sua afixagao nestes.

Para o dinamico de “gavetas” as regras sdo: (i) € possivel transportar a caixa com material
para a linha, (ii) sempre que se devolva a caixa ao dinamico esta deve ser colocada na
posicdo correcta, (iii) todas as caixas vazias devem ser colocadas sobre o dindmico, para
que o abastecedor proceda ao abastecimento, (iv) sempre que o abastecedor leve a caixa
para abastecer, deve devolvé-la até ao final do turno e (v) o topo do dindmico é reservado

exclusivamente a caixas vazias, pertencentes a esse dinamico.
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Os restantes dindmicos contém regras diferentes que se centram na devolucdo de material
ao dinamico. Estas sdo as seguintes: (i) caso a embalagem esteja incompleta o material
deve ser devolvido para dentro da primeira caixa do dindmico, tendo o cuidado para nao
ultrapassar os limites da embalagem, e (ii) caso a embalagem esteja completa deve-se
verificar se existe capacidade na rampa para colocar o material; caso exista coloca-se a
caixa, caso ndo exista a caixa deve ser colocada nas traseiras do dinamico e o abastecedor

deve ser informado disso.

5.3.3. PRE-MONTAGENS DAS BLUE AND RED

As pré-montagens executadas para as BR s6 eram executadas quando eram libertadas as
ordens de producéo para as BR, o0 que levava a que as correspondentes linhas de montagem
parassem a espera das pré-montagens. Devido a terem de ser executados dois
planeamentos distintos em dois tipos de linhas diferentes, uma de pré-montagem e a outra
de produto final, o que implica que esta sincronizacdo seja complicada. Uma forma de
contrariar esta situacdo foi a de produzir uma pequena quantidade de pré-montagens que
permitisse que as linhas BR pudessem sempre iniciar a produgdo sem ter de esperar por

estas. As trés pré-montagens sdo colocadas numa estante representada na Figura 121.

Figura 121 — Estante (a) antes e (b) depois do restauro.

O maior problema encontrado com esta solucdo relaciona-se com a rapida degradacéo das

pecas, requerendo o minimo de tempo possivel em dindmico. Executou-se entdo uma
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instrucdo de trabalho com regras de acondicionamento e diminuiu-se 0 nimero de caixas

presentes na estante.

Esta margem de seguranga evitou que as linhas parassem por falta destas pré-montagens e,
até ao momento, ndo foram registados problemas de qualidade relacionados com estas

pecas.

5.4. CONCLUSAO DO CAPITULO

As alteracdes efectuadas ao layout da zona das Pré-Montagens possibilitaram reabilitar o
espaco, permitindo (i) a adicdo de uma bancada exclusiva a pré-montagem de mangueiras,
(ii) o aumento do nimero de paletes em dindmico e (iii) a reorganizagdo do Supermercado

de produto semi-acabado.

A reorganizacgdo do layout da zona dos Cartuchos permitiu (i) colocar o dindmico junto as
linhas, (ii) diminuindo a distancia percorrida pelos operadores, (iii) libertar uma carruagem
do comboio tornando-o exclusivo as linhas TH e (iv) diminuir o tempo ocupado pela
abastecedora dos comboios e alocando-a apenas ao abastecimento das linhas TH. Ao
diminuir o tempo despendido pelos operadores no abastecimento das linhas dos Cartuchos

obteve-se um ganho anual na ordem dos 71.994 €.

As melhorias implementadas nas diferentes zonas tambeém foram bastante vantajosas. Na
zona das Blue and Red foi possivel diminuir varios lugares de palete e o stock presente no
departamento de Montagem, sendo o valor monetario envolvido cerca de 60 €. Na zona da
Pré-Montagem, com a construg¢do dos dindmicos de “gavetas”, conseguiu-se uma melhor
organizagdo do material e diminuiu-se o valor deste presente em stock, obtendo-se uma
poupanca monetaria das crate part em cerca de 40 % de 4.800 €. Ainda nesta zona, foi
introduzida outra melhoria relacionada com o aumento do numero de mangueiras
existentes na Pré-Montagem; esta estrutura permitiu uma reducéo de stock, obtendo-se uma
transferéncia de capital imobilizado para 0 Armazém em cerca de 10.000 € e resultou
também na libertacdo de espaco equivalente a dois lugares de palete. Quanto a zona dos
Cartuchos, a constru¢do de um dindmico de “gavetas” proporcionou uma poupanca nas

crate parts em cerca de 80 % de 5.900 €.

No seguinte capitulo é apresentado o balango de todo o trabalho realizado, as sugestdes

para os possiveis desenvolvimentos futuros e ainda as conclusdes finais.
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6. CONCLUSOES

Este capitulo tem como funcdo avaliar os resultados alcancados face aos objectivos
propostos, sendo identificadas as limitacdes existentes do trabalho e propostas sugestdes

de desenvolvimento futuro.

6.1. BALANCO DO TRABALHO REALIZADO

Os objectivos propostos foram na sua maioria alcancados. O principal objectivo do
trabalho consistiu na actualizacao, definicdo e implementacdo de um método de gestdo de
stocks de componentes em dinamico. Trata-se de uma instrucéo de trabalho que contém um
conjunto de etapas a executar para actualizar os componentes em dindmico, seguindo um

conjunto de regras que determinam quais 0s intervenientes responsaveis pelas mesmas.

Paralelamente, foi proposto o desenvolvimento de um sistema de gestdo do tipo Kanban
para o produto semi-acabado da Pré-Montagem, com a capacidade de mitigar falhas destes
produtos nas linhas. Este resume-se objectivamente a um sistema Kanban, no entanto
apresenta caracteristicas de funcionamento distintas, na medida em que substitui os tipicos
cartdes e quadro Kanban por um método de gestdo visual centralizado no preenchimento

de uma tabela.

Adicionalmente, desenvolveram-se melhorias no sentido de aumentar a eficiéncia da

organizacdo dos componentes, sendo para isso essencial o apoio da chefia na sua aceitagéo.
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Estas focam-se na (i) substituicdo dos lugares de palete por uma estrutura vertical
alternativa, (ii) troca dos dinadmicos comuns por dinadmicos do tipo “gavetas” e (iii)

substituicdo dos lugares de palete por uma estrutura exclusiva para albergar as mangueiras.

Em comunhdo com a actualizacdo dos dindmicos, era requisito definir horérios de
abastecimento, bem como os respectivos circuitos. Para tal, deveriam ter sido recolhidos
tempos de modo a ser perceptivel a duracdo das diferentes tarefas. No entanto, uma vez
que o foco das prioridades incidiu sobre os dindmicos, este passou a ser um objectivo
secundario. Contudo, foi possivel determinar o nimero de abastecimentos, por turno, aos
dindmicos e, de forma complementar, foram anotados tempos relativos as actividades de
abastecimento. Todavia, a curta duracdo do estdgio, face aos objectivos propostos,

impediram a recolha de uma maior amostra de dados e a sua analise minuciosa.

Na etapa final do estagio foram ainda desenvolvidos dois trabalhos suplementares focados
na optimizacdo da zona dos Cartuchos. O primeiro consistiu na implementagéo de regras
de abastecimento aos potes dos o rings, indicando quais os operadores de cada linha dos
Cartuchos responsaveis pelo abastecimento dos potes, bem como 0 momento dessa acgao.
A segunda tarefa focou-se na construgdo de um carro de apoio ao abastecimento as linhas

dos Cartuchos, que tem como fundamento servir de auxilio no abastecimento destas.

6.2. SUGESTOES DE POSSIVEIS DESENVOLVIMENTOS FUTUROS

Findo o estdgio, propde-se um conjunto de sugestdes destinadas ao desenvolvimento

futuro, de modo a completar o trabalho efectuado:

Abastecimento — aumento da amostra de tempos recolhidos face a populagdo, associada a
uma analise dos mesmos, a fim de aumentar o rendimento das viagens efectuadas durante o
processo, com o intuito de criar uma frequéncia constante de abastecimento. Deverdo ser
analisadas estas viagens com o proposito de estabelecer circuitos de abastecimento, através
de uma andlise a disposicdo dos dindmicos, que permita uma gestdo mais eficiente da

carga.

Identificacdo dos componentes nas linhas — etiquetagem das rampas das bancadas

presentes nas diferentes linhas, de modo a evitar trocas de componentes.
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Zona dos Cartuchos — comutacdo dos postos de trabalho nas linhas 1 e 3, de forma ao
posto 2 ficar junto a palete de produto acabado, diminuindo percursos e facilitando o

acesso ao porta-paletes.

Zona das Pré-Montagens — uniformizagdo da estrutura das bancadas, aumentando as
condigdes de trabalho dos operadores, e colocagdo de rampas, de forma a aumentar o
reaproveitamento da area de trabalho. Alteracéo a linha do Tirante, diminuindo o espaco

ocupado pela maquina.

Fornecimento de material — uniformizagdo das embalagens recebidas dos fornecedores,
com o objectivo de diminuir o nimero de actualiza¢bes ao dindmico, uma vez que cada
fornecedor dita o tamanho da embalagem, provocando alteracbes na posicdo dos

componentes.

6.3. CONCLUSAO

A solucdo implementada para a actualizagdo dos dindmicos permitiu a Grohe uma maior
organizacdo dos componentes armazenados em dinamico. Eliminaram-se 0os componentes
obsoletos e desactualizados e substituiram-se estes pelos componentes mais necessarios as
linhas. Esta alteragdo permitiu atribuir uma posicao fixa aos componentes em dindmico,

facilitando o reconhecimento da localizacdo destes aos operadores.

No final deste trabalho a empresa ficou também dotada de um sistema capaz de diminuir as
falhas de produto semi-acabado nas linhas, através da implementacdo de um Supermercado
Kanban. A alteracdo proposta permitiu uma solucéo eficiente e econémica, pois evita o

investimento num quadro e cartdes, bem como 0 mau manuseamento destes.

Estas duas medidas levaram a mudancas nos layouts, optimizando o departamento de
Montagem. Estas alteracdes tiveram impacto essencialmente na zona dos Cartuchos e
permitiram entre outros: (i) a diminuicdo da distancia percorrida por parte dos operadores,
(if) a exclusividade do comboio ao abastecimento das linhas Termostaticas e (iii) a
diminuicdo da ocupacdo da abastecedora do comboio. Ao nivel monetario estimou-se um
ganho na ordem dos 71.994 €, ano. Também foram executadas modificagdes no layout das
Pré-Montagens que levaram (i) ao aumento dos lugares de palete, (ii) a criacdo de uma
bancada especifica para a pré-montagem de mangueiras e (iii) a um reaproveitamento do
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espaco. Ao nivel monetario verificou-se uma transferéncia de 10.000 € em stock para o

Armazém.

O valor monetério envolvido com a introducdo de uma estrutura alternativa vertical na
zona das Blue and Red foi na ordem dos 60 €. Inovou-Se a zona das Pré-Montagens e dos
Cartuchos com a inclusdo de dois e um dindmico de “gavetas”, respectivamente, que
permitiram diminuir ndo s6 o espago ocupado, mas também a quantidade de stock
existente. Estas duas solucdes levaram a uma poupancga na ordem de 40 % dos 4.800 €, no
primeiro caso, e de aproximadamente 80 % dos 5.900 €, no segundo. Isto permite concluir
que o dimensionamento de um dinamico, face ao tamanho e quantidade de componentes
por embalagem, permite um menor stock na area da Montagem e, por conseguinte, menor

investimento em capital imobilizado no mesmo departamento.

Quanto ao abastecimento concluiu-se que seriam necessarios dois abastecimentos por
turno, o que implica que no inicio do mesmo se proceda (i) ao registo de componentes a
repor em dindmico, (ii) a insercdo dos dados em SAP e (iii) ao abastecimento dos mesmos
e (iv) a repetir este procedimento a meio do turno. No entanto, este processo requer uma
fase experimental no sentido de avaliar o impacto que teria no abastecimento dos

dindmicos e so funcionara se os dindmicos forem abastecidos sempre na sua totalidade.

A nivel pessoal, o contacto com a industria, principalmente numa empresa como a Grohe,
permitiu o enriquecimento de competéncias ndo s6 académicas, mas também transversais,
verificando-se uma oportunidade Unica que alavancou o gosto pelo ambiente de producéo e

provocou um maior interesse numa carreira profissional nesta area.
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Anexo A. Instrucéo de trabalho

Instrucdo de Trabalho N°:

Work Instruction No:

AL-30-50-22/0

Pag:
Page:
de:
of:

155

211

Assunto:

Subject:

Manual de Actualizacdo dos Dinamicos

Vélido a
partir de:

Valid from:

04/07 /13

Substitui:
Replaces:
Ne:

No.:

de:

of:

04/07/13

Autor:

Author:

D.Peixoto, C. Costa

Verificado por:

Tested by:

C.Maia

Nota Q.:

Q. Note:

P.Pereira

Nota Amb.:

Env. Note:

Nota H&S.:

S. Note:

Emitido por:

Issued by:

C.Maia

1. Objectivo

O objectivo da presente instrucdo é de descrever quais 0s procedimentos a efectuar para gue se possa

garantir uma actualizacdo correcta dos Dindmicos de Componentes.

2. Campo de Aplicacéo

Aplica-se a todos os Dindmicos de Componentes existentes ho Departamento de Montagem TTM/AL da
Unidade Fabril de Albergaria-a-Velha.

3. Responsabilidade

As responsabilidades das diversas actividades a executar estdo definidas na tabela do anexo A.

4. Execucéo

A actualizacdo é feita em 3 etapas:

e Célculo de Necessidades e Verificacdo dos Dindmicos

e Inserir Componentes em Dinamico

e Retirar Componentes de Dindmico
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GROHE

—_—
Pag:
Page: 156
AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of: 211

4.1. Parte 1 - Calculo de Necessidades e Verificacdo dos Dinamicos

4.1.1  Analise os dindmicos e actualize a lista de componentes em dindmico, preenchendo a folha
“1-Dinamicos” do ficheiro Excel “Verificar Constitui¢ao dos Dindmicos.xIsm”.

a. Quando o componente ja se encontra listado é apenas necessario colocar o “S”
na coluna correspondente aos dindmicos a que este pertence, como se verifica

na Figura 1.

Codigo Descricio E
1 64.358.031 :Anel Guia 5 /BR
2 64.373.031 Parafuso 5 /BR v
3 00.127.031 :O-RING 4x1.5, G50120.1.001 5 JBR
4 30985031 Autocolante Redondo, D=Bcm C ) Isto significa queo
5 64 353031 {Anel Deslizamento 5 JBR ~
6 64.357.031 'Conector do Emulsor 5 /BR Componente nao se
7 54.367.031 Clip de Fixacio 5 /BR
8 | §4.375.031 CorpodaBica s /BR encontraem
9 64.360.031 :Anel Deslizamento 5 JBR d- P .
10 01.566.051 |O-ring 12 5x2,2 5 /BR 'namlco
11 02.680.031 :0O-ring 5 /BR
12 10.947.031 ;Cavilha Cilindrica 5 /BR
13 64.361.031 :Freio da Bica -3 BR
14 90.100.131 :Caixa, UD-2  450GR
15 91.714.031 \InsercBo Grohe Blue Colocar um s na Coluna
16 90.703.031 Saco Transparente - PE 500x500
17 04.456.037 :Anel Roscado Cor"espondente ao
18 64.362.131 :Insercdo Plastico 9 A .
19 54.376.031 Corpo Castelo dlnamlco em que (0]
20 04.457 038 iTampa ABS cromada
21 | 64.377.138 Roseta componente se encontra
22 64.370.040 Tubo fléxivel
23 400.393.140 | Castelo Ceramico - 1/2 90 GRD. DIR| 5 /BR
24 08.195.031 iAdaptador castelo J/BR
25 04.734.031 :Parafuso, CuZn JBR
26 05.107.331 Manga cinzenta JBR

Figural Preenchimento da lista de componentes em dinamico.

b. Quando o componente ndo se encontra na lista, insere-se uma linha no
ficheiro, preenche-se o codigo, a descricdo e coloca-se o “S” na coluna
correspondente ao dindmico a que o0 componente pertence.

C. Se o componente ja ndo estiver em dindmico, basta apagar o “S”.

4.1.2  Verifique quais os centros de trabalho com utilizagdo pela visdo SAP — sq00.

a. Para aceder ao menu desta visdo é necessario mudar o grupo de utilizadores

para Portugal, como exemplificado na Figura 2.
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aven Prcessa yows Suptemerins Codoundes Avboe Suma  Buss = ouer Pricessat ypua Sulemessss Consgudifes Amblerte Swema et
G closcue cueseas o R EICTOIY G sl )
uarios ASIA-BKG: 1* tela Qu_ery Vdorg‘r»upo Y:ie usuarios ASIA-BKG: 1" tela
cacacie 105 £ sackuns W L grwaces | v 1B CHED) O GIBIO|® (3 e | [
1-Clique no botdo
O b = = 2 wee J0_ex |
vy T e T B ovwagia | (B Gwvew | [ weoeiomy | G eme | B owee |
LA | Bh 0
| Overy 95 @0 Upabeos ABA-BKO. 1 iy 2
ST LT —
] e stovveens
" | 2-Escolhaa opg¢do
.4 Z_PT_USERS
3-C no botio

Figura 2 Alteragdo do grupo de utilizadores.

b. No menu escolha a opgdo “MAT CT”, pois esta permite saber quais os

centros de trabalho activos (Figura 3).

e e e N
3 c3H G086 UEE DOHUO DO o8
Query 9o grupo de Usudnios Z_PT_USERS: 1* tela
Ty v

2 ~(Oique no botao
paravalidar a sug
escolfia

Figura 3 Escolha da opg¢éo que nos permite aceder aos centros de trabalho activos.

c. Neste menu é necessario inserir:

i. As iniciais dos centros de trabalho do departamento da montagem,
seguidos de asterisco, para que sejam procurados todos os centros de
trabalho activos (consulte Figura 4):

e 6261*
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| Erograma Processar lipara Sielema siuda

o 6262*
e 6263*

4
Brograma  Procgssar [rpara Sistema  Auds

@ 204 CCa QIR BDVOLAD DR D&

Materiais por Centro de Trabalho
9
(Delmits 6o programa

Nome da hierarquia

Centro Ge Yadaino.

Certro 1762

N do matenal

L33 3

P4 Soieg o msmpia prs Corito e vabamo

. I 1-Clique na seta

correspondente a
2 ~Insira os valores iniciais material
dos centros de trabalho
seguidode asterisco

Figura 4 Insercéo dos dados correspondentes aos centros de trabalho.

ii. O nome da hierarquia, pois os centros de trabalho escolhidos devem

fazer parte do departamento da montagem (siga 0s passos da Figura 5):

e 6261 - MONTA

&
ateriai

2 - Carregue no
botdo

HEa0aSs FEI @8

Centro de frabalho
Centro

Delimits.do programa -~
Mame da hierarguia BZ51 -FONTE ]

#6251
762,

N° do material

o 1- Insira como nome da

“| hierarquia: 6261 - MONTA

ate

ate

Pm—— |
ate Programa Procgssar Irpara  Sistema  Ajuda

& 2 ABICae QHE SDOE

Forma ge saida

@ 4P List viswer

SAP

| 2- dlique na seta
-

= Restringir intervalo de valores
Nome da hierarguia | L
Centro [5]1r02 =
Denominagéo
Cédigo de idioma [=]er)
Restringir nimero a [Inenhuma restrigdo [= Lista do oconincias & Enasas =l
! breve Idiomal
Y——
1 HONT A 70 4 e P
Namtsdh o
GaLuANICH, |1 Il
L1z  pou | 170 oapart, u e Polimento [P
i " o6 Maguinsgen F1

4 —Escolha a 12 opgdo

“6261 — MONTA”
D EH :

5~ Carregue no
botdo

>
>

A

Figura 5 Insercdo da hierarquia.
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iii. Através da lista apresentada na Figura 6, verifica-se quais 0s centros de
trabalho activos e se pretendido é possivel exportar o ficheiro para o

formato Excel e tratar os dados.

(e
Wata  Peacgssar rpars  Yedes Lonfguraples HSiderma A

L 2000 QIR BN P&‘uemmros
B —| ficheiros para o formato
A A B Excel
Materiais por Centro de Trabalho |

Werargua [Cen[inicio Jrim ConTrab Jwaerwt  [Uma [ Centacod O |
[G361M0MTA 1702 08102007 31129089 |8241ABN (34237000 MM 1| Je0

6261 MONTA 1702 08102007 31129000 |6261aBN [S4137000 PaL i |
G261-MONTA 1702 08902907 311299%9 |6261ABN 34237000 PEG 1 1
B261MONTA 1702 (08102007 31120090 |8241ABN [34237080 %00 s W1
DI01MONTA 1702 00102007 3112999 [eaeraon [sazsvoed”

G261 MONTA 1702 02102007 3112999 |sxeramn |szuoe] Listagemdos centros de
6261-MONTA 1702 08102007 31129090 |21A0N [342370% .
G201MONTA 1702 08102007 31129999 |e281ABN [342370% trabalho activos
B261MONTA 1702 08102007 31129080 [S261ABN [3443800d——wr o0
CI61-MONTA 1702 09102907 31125990 |e31ABN [34438000 PAL w1

G261 MONTA 1702 08902007 31129090 |6281ABN [34438080 PEQ 1 1
C01-MONTA 1702 00102007 31129980 JEX01ADN 34438000 A n 1

5261 MONTA 1702 08902007 31125990 |S261ABN [34438000 ZPC w1
G261-MONTA 1702 08102007 31129090 |e261A8N [36030000 28K P
G261MONTA 1702 09902007 31126099 |621ABN [34435050 MM 3 1000
6261M0NTA 1702 08102907 31129090 |S281ABN [3643%000 PAL w1
G261-MOMTA 1702 00902007 31120090 [e201A0N [34439000 EG 1 1
6261-MONTA 1702 08102007 31120990 |261ABN [34438080 21A 0
G261-W0NTA 1107 (0R102007 31129000 [e261ABN [34439080  2PC CI
261-MONTA 1702 08102007 31129999 |8261ABN [36439000 Z5K s
261MONTA 1702 08102007 31126950 |8281ABN [34480000 wm 37 1000
G261-MONTA 1702 08902007 31129999 [SIABN [344a00%0 PAL w1
B261MONTA 1702 (08102007 31129099 |SD6TABN [344a0000 PEG 1 1
CI01-MONTA 1702 00102007 21128089 JE20IANN [Dadsl0t0 DA n 1

G261 MONTA 1702 02102907 31129959 |6261ABN [344a0000 ZPC w1
0261-M00TA 1702 08102007 31129090 [8261ABN [saeacos0 29K " 1

(261 MONTA 1702 09103907 31129959 |S261ABN [36441080 wM 3 s
G261-MONTA 1702 08902007 31120090 [6251ABN 34441000 PAL ] 1
G301-WONTA 1702 08102007 31126080 [631ABN [acaios0 PG 1 1

G261 MONTA 1702 08302007 31128990 TSOSTREBW 34441000 1A n 1
GIU1MONTA 1702 08103007 31129090 MTABN 36441080 ¢ CI
6261-MOMTA 1702 (08102007 31129090 €261ABN 4441080 23K I
261-MOMTA 1702 (08102007 31129090 E2S1ABN 36151081 WM 1 1m0

Figura 6 Lista com os centros de trabalho activos.

Apos a recolha dos centros de trabalho activos, o passo seguinte consiste na obtencdo dos

produtos produzidos numa linha de montagem através da visdao SAP — CA80.

a. Coloque (verificar exemplo na Figura 7):

i. Centro de trabalho pretendido: 6261CMO01 (exemplo);
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ii. Tipo de lista: N;
iii. Status: 4;

iv. Utilizacdo: 1,
v. Centro: 1702.

b. Cligue no relégio no canto superior esquerdo, apds introdugdo dos dados.

Utitizacao CenTrab:
(O sotecvuriorts oo | i 1 - Centro de Trabalho da linha '
LOQ armnphado

Certo de vabano

Centro 02
Y 2 -Tipo Lista= N - Roteiro
Oata feada % 3 -Status =4 - Liberado

4 - Utilizagdo = 1 — Producao
Batelro, 5 -Centro = 1702 - Albergaria
TipoListaTarefas de

Slatus 4o rotewo de
UBAzag rotewo de
Centro

Orp plany trab oo

1o

ato

—&l{ 6 - Carregar no relégioou “Selec. Varian... ;

Figura 7 Preenchimento da visdo CA80, escolha do centro de trabalho pretendido.

c. Escolha a primeira variante de sintese, conforme Figura 8, e carregue no visto.

[S Entrar variante de sintese

2 r | (= Sin yariavels; v: de sintese 2 Entradas
Variante sint (] o~ TEPTAEIANS

VYar. se |Denoninagdo

1 - Escolher 0600000050 Cent Trab mat, cabeg, seq, oper, suboper
variante ( TR00000000060Cent Trab cabegs, seq, oper, suboper

[S Entrar vanante de sintese

l 2 - Carregar botao

* v/ BS %)

Figura 8 Preenchimento da visdo CA80, escolha da variante de sintese.
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414  Exibida a lista de roteiros do centro de trabalho pretendido, o objectivo agora é o de

exportar a mesma. Para tal:

a. Escolha na barra de ferramentas “Sistema”, depois seleccione “Lista”,

“Gravar” e “File Local”, como na Figura 9.

Ubitinos

e Rbeir jangla ChieN af @ @.
Fechar janela
Utilizagdo CenTra: 6261  Esvevtessies cousuire s
Serigos ’
Seietionar  Detalhe
»
»

Figura 9 Exportacgdo do ficheiro que contém a lista de produtos de um dado centro de trabalho.

b. Escolha a op¢ao “Planilha electronica”, introduza o directorio e o nome que

pretende atribuir ao ficheiro, Figura 10.

1 ~Seleccionar “Planilha electrénica

2 - Carregar no botéo '(—

Ko ciptowd

3~ Escolher localizagdoe
{“}

nome do ficheiro

and S8 Wpinheiro\Deskiop\

C\Doc
Wista_6261CMO1_EXPORTADA_ROTEIRO:

5~ Carregar em “Gerar”
para o ficheiro ser guardado

4~ Colocar extenséo
(terminagéo).xls no nome
do ficheiro

Figura 10 Opcoes a escolher para exportar ficheiro.
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c. Abra, por fim, o ficheiro. Neste aparecera uma mensagem de erro a perguntar

se deseja abrir o ficheiro e clique em “Yes”, verificar Figura 11.

1-Abrir Ficheiro |

[ 2 - Seleccionar "Yes " na mensagem I

04 OTEROSAS, s 0 1 Fwt 'ong t pecfedy Be S etwycn, Wy
e peeg te e [k s wut & oo Be Se '

ry

Figura 11 Abrir ficheiro para proceder ao tratamento dos dados.

4.1.5 Neste ficheiro Excel existe apenas um conjunto de linhas realmente importante, que diz
respeito aos codigos dos produtos.

| /" B - . o S0 ON0T_DPCORTADA |
(] e st 1 e T e I ke T e e e il sccn
A
-~ A s
o S ara Y Centro de Trabalho
s :
G I

4 A 1 8 I ¢ o e G MJ Copiar Todos os
> Codigos de produtos
3 ( S v
4 T ¢ Gl T NG v
LS C v
0 '
7 117658 2
L] N 170 SO ’ 1
] 8 Fal
"0 ) >
" "w F, ]
2 e Fal
12 19036000 '_br
- A ‘>~n ) M

Figura 12 Ficheiro Excel com cddigos dos produtos fabricados no centro de trabalho escolhido.
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a. Proceda a abertura do ficheiro “Template — Calculo de necessidades em SAP a

partir de uma lista de codigos.xls”.

b. Seleccione os cédigos (encontram-se a amarelo na Figura 12), copie-os e cole-
os na folha “1-LISTA_COD_CORPOS_PROC” do documento “Template —
Célculo de necessidades em SAP a partir de uma lista de codigos.xls”, de

acordo com a Figura 13.

SPOPOS | ) - TABILA COROS  Sasiiumtomnmoss: *) -

O
- . Drguene fe Pagra Pl Oeser
D Tmeiheeton: 10 - A A Woawgy B Greetets  Gecs . h 3 o
G, MIEE A BORRE et Gowm RS c::rllq;ha o
Los e Nerteitnae - T e e . A amerd o . me .
— — ) — pretendido.
A B C D E F G H i J 1 S L
1| oonress
3| 18483000 Listogem com
4| e tados 0s codigos
s | dsso0o depm:ms que
6 | Masspco - -
3’| s13sse00 500 fobnicodos
s | s13s90c0 na finha que
9 | 3360000 pertence 0o
10| 313600C0 centro de
1] 3137%00 trobotho
12| 32049000
13| 3452000 Pt
14| 3240000
15| 2483000
16| 34s80C0
17| a0t
15| 2917000
19| a9170C0
20| 32920000 Folha pora onde
<1 se copiam os
a2 codigos.
2
Poers

Figura 13 Ficheiro onde serdo colados os cddigos dos produtos.

c. Grave o ficheiro “Template — Célculo de necessidades em SAP a partir de
uma lista de codigos.xls” com o nome “Calculo de necessidades em SAP” e
acrescente o centro de trabalho escolhido. Exemplo: “Calculo de necessidades

em SAP — 6261CMO01.xIs”.
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416 O objectivo seguinte consiste na obtencdo das necessidades dos produtos produzidos no
centro de trabalho escolhido. Para tal abre-se outra visdo SAP do ZMM_TOOLS, escolhe-
se a op¢do “Entradas \ Necessidades” e clica-se no relogio, localizado no canto superior
esquerdo, conforme exemplificado na Figura 14.

ZMM TOOLS

& Q & 1 — Necessidades
;M!TOOLS

TOOL _—

[ EntradasiNecessidades =
(LT vélidas a data
() Utilizagdo de comp. em LT

Creg. info =
—v% 2 - Carregar botdao

Figura 14 Visdo ZMM_TOOLS do SAP.

a. No menu “Entradas / Necessidades”, Figura 15, clique na seta a frente do

pardmetro ‘“Material”.

Entradas / Necessidades
@8

Cmmnas v b

e o
T v otw

Ll atd

Tee rew

Pareans e

Lt
o Ut atentim or it ois ey
neien Siprme

Putcy Reg Compr Ont Panast

B Comprs | ot Pasestes 1 - Carregar botdo '

Figura 15 Visdo das “Entradas / Necessidades” do ZMM_TOOLS.
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b. Volte ao ficheiro Excel “Calculo de necessidades em SAP” e copie os
codigos. Ter atengdo aos codigos com menos de oito digitos, pois pode ter de
se colocar os zeros. Em caso de duvida, confirmar na visdo SAP — MMO03
(Exemplo: 733931 — 00733931).

¢. Coloque o cursor na primeira linha da lista e clique no pendltimo botdo no
canto inferior direito, deste modo sdo colados os cddigos nesse local.
Posteriormente, clique no relégio localizado no canto inferior direito, como se

encontra exemplificado na Figura 16.

_ A SOna oY | Seccny eteaios | Exchirvaliedwouss | B etevaios

8. Vilnov =
o

1 - Colocar cursor do rato na 12 linha |

FEELES

2~ Carregar no botdo
“Paste” para colar dados

Nota: Em caso de engano pode
apagar todos os valores
clicando no “Delete”

!afe.g [ o io mumsta ;%P

3 - Carmegar, para
validar os dados

Figura 16 Colagem dos c6digos para a obtencgéo das necessidades.

d. Por fim, clique no reldgio, que por sua vez se encontra no canto superior

esquerdo, tal como explicado na Figura 17.
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Figura 17 Validac&o dos dados para obten¢do das necessidades.

e. Obtém-se a previsdo da procura para as semanas seguintes, conforme se pode

constatar na Figura 18.

< 43 ©0@ 0Nk nonan
G APV B & ST @ Codigo doFERT
Materist | Semans| Necessing [INecessia | Errace)
117558 201307 0,000 0000 600,000
117458 201308 0000 | %8700 0,000
10,000 0,000
29220y 201208 0,000 10,000 10,000
16036000 201309 0,000 10,000 10,000
16036000 oLl
18036000
18036000 " — > s da N i Ex.S20de 2013 |
1006000 201392 0,000 10,000 10,000
19026000 201337 0,000 10,000 10,000
1806000 201343 0,000 a000 10,000
18036000 201344 0,000 10,000-
18488000 201308 0,000 e 3,000
18498000 201307 0,000 2,000 0,000
18488000 201208 0.000 2,000 3,000
10488000 201300 0,000 3,000-
18488000 201010 0,000 2,000
18468000 209011 0,000 2,000 o0 ol A P
18486000 20112 0,000 2,000- o bl -
10498000 201913 0,000 2.000- 0.0
18488000 201014 0,000 2,000 20
18488000 20115 0,000 3,000 30
184068000 0108 0,000 2.000- 20
18486000 20017 0,000 2000 20
18488000 01018 0,000 2.000- 2080
18480000 20019 0,000 2,000 2,080
18488000 201320 0,000 2,000 2000
18488000 20130 0,000 2,000 2040

Figura 18 “Entradas / Necessidades” dos produtos pretendidos..
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f. Exporte esta lista, Figura 19, selecionando na barra de ferramentas “Lista”,

“Exportar” e “Planilha electronica”.

f' Procgssar  kpara  Visdes Confguraghes Sistema Anda

( o G0 | AQQ DHE I DBOD
e, Cilep

. [Epota b »  Processamenjodetedo.  ClieShileFs

g Ermara

o Encemmar Shitef3 Eie local CrieShaterg
Malerial|Planeado Ted Mater 0 arfplado ¢ SAP Oug ,
328170C0 699 MINTA Monoc. coZinha 6810 1
323170C0 699 MINTA Monoc. cozinha Exportar dados 'l

329170C0 689 MINTA Monoc. cozinha 0816 1

Figura 19 Exportar necessidades dos componentes.

g. Escolha a opcdo “Excel” e clique no visto, localizado no canto inferior direito

(Figura 20).

[S Selecionar planilha eletronica

. Formatos:
(e Excel (em form MHTML)
() Star Office 8 Calc f OpenOffice.org 2.0
() Selecionar de tds formatos disponivs.

L -

[ Aplicar sempre formato selecionado

[ Carregar botdo

Figura 20 Gravar documento no formato Excel.
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h. Por fim, digite a localizacdo e o nome pretendido para o ficheiro, como

exemplifica a Figura 21.

*] QIFEE)

3 - Guardar

1-Local

3’ 2-Nome k—
&Mg_ |

S ek s

Fie pame: I USTA_BOMS_CT_61610M

- | Seve sibype Nen Sho XML [ MHT)

Figura 21 Escolher directorio e nome do ficheiro.

Obtém-se a previsdo da procura correspondente aos produtos do centro

trabalho escolhido, Figura 22.

’ o e """“1 E necessdrio tratar os dados da lista. '

annt

w MBI U L A WEER ®x orpeblonter ¢ B % o W I3 Cone
= = #_” — .

e r I L) L L} J
Ay e 0
0,000 0,000
" > 0,000 0,000
0,000 10,000
36000 20 0.000 10,000
0,000 10,000
20 0000 10,000
0,000 10,000
0 000 10 000
0 000 10,000
0,000 10,600
0 000 0000
0,000 3,000
0,000 0000
0000 3.000
0,000 3000
0,000 3.000
0,000 2,000
0,000 4.000
0,000 0.000
0,000 2000
0,000 I 000
0,000 2000

T18400000 201216
N

Figura 22 Dados das “Entradas / Necessidades”.
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4.1.7  E necessario converter, as colunas “Material” e “Semana” de texto para valores, conforme
a Figura 23. Para tal:

a. Seleccione todos os dados da coluna “Material” e na seccdo “Dados” ou
“Data” clique na opg¢ao “Text to Columns” ou “Texto para colunas”.

b. Na nova janela carregue apenas em “Finish” ou “Concluir”.

C. Repita este processo para a coluna “Semana”.

Convert Text to Columns Wizard - Step 1 01 3

evel Addd The Teat Wizard has determined that your data is Delted.
A Y ki) nt I this s correct, choose Next, or choose the data type that best descrbes your dats,
y { Orignal data type
et Extarnad € Choose the e type that best descrbes your data:

' (DRelented] - Characters such a9 commas of Labs separate each feld.

P O Fued ygdh - Fiekds are shgnad in cohmrs with spces between exch fokd.
O Advanced

Filter Carregar no botdo "Finish ":g
?_' Preview of selected data:

Selec cionar coluna pretendida e
depois carregar no botio "Text to

"

Figura 23 Converséo de texto em valores

418 Elimine a coluna “Entradas”, copie todos os restantes valores e cole-os na folha “2 -
Dados_Corpos” do ficheiro “Calculo das necessidades em SAP” (Figura 24).

a. Coloque o cursor na célula “Necessidades” presente no cabecalho e na barra
de ferramentas do Excel escolha na seccdo “Data” ou “Dados” e depois a
ope¢ao “Filter” ou “Filtrar”, conforme Figura 24.
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n SAP 6261 Blx

Insens ELsquema de Pagina Pormulas

2 3 5 ok N ] o -
;é j _jl LI i ‘&] e 2 E & =3 5‘ |
APartic APstie Do DeOutras | Ligacdes % Ordens Textopars Remover Vi
do Access aWeb Tedo Origens~  Buastentes  tudo~ = Fditw = colunas  Duplicados de
Obter Dados Extemos. Ligagdes

Ha? v Qo Sl =SETANO] N saccio Dados, |
A C D 2scoher Filtra G

Material § 24 ¢ Materisl

PRI NIVIPSTTTIRY

10

{F]
13
1|
15|

1
18
19
20

2|
2
2

Figura 24 Localizacdo da opcéo filtro.

b. Clique na seta que se encontra na célula denominada por ‘“Necessidades” e

ordene as necessidades por ordem crescente, como na Figura 25.

| Base | ver Team

. : Times NewRom - 10 - (A" &7 | ™ a5 g |  TiMokatTedo  Gent 2 m ﬁ 54' o=
oy INZ (| Se Ac| | 0 )| RunreContar - (E)- % 08 %) Formatacho Fomatar Esthos de | Inserc

Area de Transterénda = Tipo de Letrs Lo 4'1__' Numero () Estilos. <

Programagor

Inserr  Esquema SePigina  Fomula Dados. Rever

£ i

— Clicar na
seta

1 Material Semana

2 e - M0 12

3 34143000 34143000 15 13 5670

TZ1 Ogdenar Go Maior 4o Mais Peaueno &

R | PO : 2~Escolherordenar |
6 34143000 ¢ ¢ ; porordem crescente b s
7 34143000 E TS TY===013 3402
8 114300 : M50 19 013 3240
9 | 34133000  Eitros Numéricos x 34143000 9 2013 3141
10| 34143000 34143000 4 203 307
11 34143000 | 34143000 45 013 3078

34143000 47 2013 3078
34143000 $ 2013 3078
34143000 33 013 2916
34143000 37 013 2916
34143000 33 013 22916
34143000 41

3~ Carregar em ok

sl=islsiclskls
£
z
g

3

I

Figura 25 Folha “2-Dados_Corpos” do Excel “Calculo das necessidades em SAP”.
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c. Seleccione as linhas com registos a zero (correspondentes a coluna das
necessidades) e elimine-as, conforme exemplifica a Figura 26.

Base | Inserit  Esquems de Pigina

Formulss  Dados  Rever  Ver

Programa:

= % = =
_j Times NewRom = 10 = | A" A" | ™ mm || -] | ZfMoidar Texto Geral - rié
—— 4
Cotar -\~ A~ [ 8 ntrar ~ ||| @3 - | Formatagio|
-y N-Z §-=| &~ A- [EXE W K idunrecentar - || BF- % 00 8 B it
Area de Transteréndia [ Tipo de Letra e Alinhamento o Nimero 2
- J« | 34153000

B | P | D E | F| G I H Lt I —2
01351 0 48 34153001 512013 48
i Eiminartodasas | % & W
201328 (] linhas em que na 34473000 2% 203 40
201336 0 34473000 36 2013 40
201345 0 coluna K apareca TETI—T0TT
201350 0 34473000 50 2013 |
01309 0 ovalor0a w0 9
201309 0 ma 34332000 9 2013 2
201317 0 g felo. 34153001 17 2013 p)

o \
0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0
0
0

Figura 26 Eliminacao de dados com registo a zero.

Na folha “3 - Tabela_Corpos”, clique na célula “Material” e com o botdo do lado direito do
rato escolha a opgdo “Actualizar” ou “Refresh”, Figura 27, deste modo nesta folha ficaréo
actualizados os materiais e respectiva procura, de acordo com os dados presentes na folha
“2 — Dados_Corpos”.

H—A 1 < D * | Colocar cursor numa das b
L e T - A 8- | Célulasda PivotTable 3 -
S =l » s w»-A- -4 4 TABELA_CORPOS” e,

; 22:‘: 2 goor '\ apés carregarcomo
Rl . botio do lado direito do
o |2 soen | rato, seleccionara op¢do
2 2088058 - -

- : 1 “Refresh” no menu que
“ %00 K Ramayge Pom ot Qe 4

L NN Tvmmacdll vehue By se *’e.

i i) ) 3

1 M Show Valies As . =

1" T *3  thow Dgli 350 4 e a2
" man -~ e o
2 84001 Qy  Vatue ftd Semig e %0

Peottatie Qutsoms

N 1

Figura 27 Exemplo de como se actualiza a folha.
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4.1.10

Analise a folha “3 — Tabela_Corpos” e no inicio da pagina em fundo amarelo encontram-se
a semana e o ano, inicial e final da procura estimada (Figura 28). Coloque essa informacéo
na folha “4 — Final Corpos”, como indicado na Figura 29. A fundo verde encontra-se a
Procura Média Semanal (PMS) dos produtos pretendidos, de acordo com o centro de

trabalho escolhido.

(AT p

(e

E Opgdes Estrtura
- 4 1 - -
1) : " Indicadata (semana e ano) em que inicia e }“'1’ o 3 =g
Colar 7 N I q || %853 Formatagho  Formatar  Estilos de  Inseric Ehn

. termina a procura desse material A

Area de Transferénca = . Extidos (<}
A2 ~ Qe 3855000 A
A 2 C —T— z I T o 1 7 ¥ 1 N N r

1 T7-2008  8-2013 9-2003  10-2013  21-2003  12-2013  13-2003  14-2003  15-2003  16-2083 17-2003 15-2003 19-2013 10-2003 2

2 7 3 "0 11 ” n " 15 16 ” 18 » 0

3 2013 c 2018 2013 2008 2013 2013 2013 2013 2003 2013 013 2013 2018 2013

4 Sum of Que 4 Semana_~

b =2013

6§ Matenal ¥ 1 3 9 10 1 12 13 1 15 16 1 18 19 F)

7 34143000 3Nl 3402 3402 6304 1430 2430 5670 2268 U430 3240 430

$ | 34438000 1620 1620 194 3888 1458 1458 4H4 129 1296 1782 1296

9 34065000 261 2 M 648 129 m m 2130 486 648 810 648

101 34229000 1080 1512 1080 60 40 540 188 648 864 1080 $64

11 34243000 720 2] 20 0 1340 0 720 1080 540 0 0 540

12 34440000 486 N 648 648 1296 k) 3% 648

15| 34147000 386 9 1158 386 386 9 193 5% 38 9

14 75153026 460 575

15| 34228000 1%

Na folha "4 - FINAL_CORPOS”

escrever as semanas /anos
iniciais /finais

"
00

18200
2 n

A " A " "

Resultado estd nas células de
fundo verde na coluna T:U.

Figura 29 Apresentagdo da PMS.
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4.1.11  Abra o ficheiro Excel “Verificar Constituicdo dos Dindmicos.xlsm”.

a. Copie os dados das duas primeiras colunas da “Procura Média Semanal”
(representados a fundo verde na Figura 29), coloque o rato na célula D4 da
folha “2-PMS”, do ficheiro Excel “Verificar Constituicio dos
Dinamicos.xlsm”, e cole os dados como valores, consulte a Figura 30.

= . v AARBN PN I X = 9 - ifs 2

: Insert
) o [ - v
. "~ 1 . Jeeny <
‘ -
: »_ Lg rdmat Painter
‘ .
- -
" Wetrirititi < e
“ w ) A
) o il w — 1. FazerPaste Special Values
- o i ) o 2. Nalista final, ter atencao para eliminar
" - > dados que ndo pertencam a esta
. » 4 1| Seleccionara célula D4 da : % andlise.

B ol - folha “2-PMS™, Pner Paste dptions

T - =

. Paste Special

" - 1418051

= 7 1281031
o2 — ” srm&nes

Figura 30 Exemplo pratico de como colar apenas valores.

b. Grave o documento Excel “Verificar Constitui¢do dos Dindmicos.xlsm” com
o nome “Constituicdo dos Dinamicos” e acrescente o centro de trabalho
escolhido. Exemplo: “Constitui¢do dos Dinamicos — 6261CMO01.xlsm”.

4.1.12 O passo seguinte consiste na obtencao das listas técnicas de todos os produtos.

a. Proceda a abertura da visdo SAP - ZMM_TOOLS, e dentro desta escolha a
opgdo “LT validas a data”, para avangar para 0 menu seguinte clique no
rel6gio no canto superior esquerdo (Figura 31).
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ZMM TOOLS

[ 1 -LT vélidas a data l

ZMM TOOLS
() Entradas\Necessidade

I]Z.!ELTvélidas a data j—t |

(O Utilizagdo de comp. em LT

M ’i 2 - Carregar botdo l

Figura 31 Visdo SAP para obter as listas técnicas dos produtos obtidos de um dado centro de

trabalho.

b. Coloque a data correspondente ao dia em que se encontra, e os valores de 1
nos parametros “LT alternativa” e “Utilizacdo Lista” e clique na setinha
correspondente ao parametro “Material”, como na Figura 32.

LT vilidas & data

(V2
1 -Wpols resultado final é
fung. esta data

Cdp -

Al e 17o2

Soape

Twpgrratens

e ::o " M?I

Ll

Classe watag b

Pane sdor MEP (Prod s sbeds)
Prlan MAP (1 omponente)

LY shernatve

Lnaze; b0 Bt

Too sase

| 2-Alternativa = 1 Utilizagio = 1 || 3 - Carregar botdo |

Figura 32 Colocagdo de dados na visao ZMM_TOOLS para obtencao das listas técnicas.
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C. Volte ao ficheiro Excel “Calculo de necessidades em SAP” e copie os
codigos. Ter atencdo aos codigos com menos de oito digitos, pois pode ter de
se colocar os zeros. Em caso de duvida, confirmar na viséo SAP — MMO03
(Exemplo: 733931 — 00733931).

d. Coloque o cursor na primeira linha da lista e clique no penultimo botdo no
canto inferior direito, deste modo sdo colados os codigos nesse local.
Posteriormente, clique no reldgio localizado no canto inferior direito.
Exemplificado na Figura 33.

3 - Camegar, para
validar os dados

2 — Carregar no botao
“Paste” para colar dados

Figura 33 Colagem dos cddigos para a obtencao das listas técnicas dos mesmos.

e. Por fim, clique no rel6gio, que por sua vez se encontra no canto superior

esquerdo, tal como explicado na Figura 34.
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‘ Valores colocados

Figura 34 Validagéo dos dados para obtengdo da lista técnica

4.1.13 Obtém-se, entdo, as listas técnicas dos produtos, exporte esta lista, Figura 35,
seleccionando na barra de ferramentas "Lista", "Exportar" e "Planilha electronica".

[ Procgssar  lrpara  VisBes Comfiguragbes  Sistema  Auda

( [owind otsi0 | aQQ DHE BDAS
ol ChleP K

Processamenio detexto..  ClrieShitef8

Shiftef 3 CtrieShifteF9
huenal ]Plamdo?]‘ruw AIQUID are
329170C0 699 MINTA Mono¢. cozinha
329170C0 699 MINTA Monoc. cozinha

3291700 699 MINTA Monot. cozinha

Figura 35 Exportar listas técnicas.

176




GROHE

‘V
Pag:
Page: 177
AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of 211

a. Escolha a opgdo “Excel” e clique no visto, localizado no canto inferior direito
(Figura 36).

[© Selecionar planilha eletronica

| Formatos: , |
(o) Excel (em form. MHTML)

() Star Office 8 Calc f OpenOffice.org 2.0

() Selecionar de tds formatos disponivs.

i ]

[ JAplicar sempre formato selecionado

Carregar botdo

Figura 36 Gravar documento no formato Excel.

b. Por fim, digite o directério e o nome pretendido para o ficheiro, como
exemplifica a Figura 37.

USTA_DOMS_CT_6161CM
N b XML [ MHT)

Figura 37 Escolher directorio e nome do ficheiro.

177




GROHE

AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:

Work Instruction No:

Pag:

Page:

de:
of:

178

211

c. Obtém-se a lista técnica correspondente aos produtos do centro trabalho

escolhido, Figura 38.

- —

— e Nl Sem E -4

— Y necessdriotratar os dados da lista. ’

st :
N Srnsiene O 4 U T 34 DS R Wit G- ¢ U Qe Sme | (o et e e, e
~ A Ne
. . [ £ ’ L) - 4 -
Mty e nimee b o o - " 08 Cope e Viets g -

Wt - cnihe s S Srwe  w 20 e - e b
e W Wts m— carhe b s ohe % Nrran 1 - R b
o Wts e carene b s she Son S Y 1 G - s b
e W D LY ) Yost e i 200 Oang ~e o b
e W Mo e aie b e Yo S Candivg s e DI 1% A0 2 94T - oo \
Sve W A — Carna b o o o o Y [T -~ il b
Nowe W R e ) Yuwar 1008 Oung 102 N Bl h S
NS W e e ) St oo 2000 Avwr v g PATM A -~ Vas b
1N W (TS S dent T 08 Aot gee ~ s b
e W Mty mman capwte s ohe Yty » 1008 P DWadat | Cutin e el b
e W e e * . e e ¢ o - s \
kSt W R e e S0m Waan W D00 At n Narwte e D77 4t ) Cadn - Yo b
SRR My s are e e Y eney B0 Comaca 850 whanpe o ~r Y 5
RS W Whs e carehe b o e e " ™ Ll e e D s Bl b
PN W Nats e wapne bs she Yoo W 1000 Pudt i Wak) cobs ot e ] h)
ST M mee cagmhe o oo o W 1908 Coamg 44 1 § MRS e Yas A
SRS Mty e i b e twn 1900 Tange e -~ e b
B W P e Y omn 11 Msmtats b0 ptate -~ bl b
e W [YSIpRp-———r——r— ow Yemor  Sar 908 Pohves e 17 Sanagrns wwe ery e b
B W O e W Ywrun S 200 A L) ol 5
Y W e e L R 208 Pams ) o b
ST e e s xS Torphe ims TV 08 & i e Y b
Yo W R Lt ] W e 290 Come -0 b b
Bt W Moy s agehe b s she W Mee 2900 T P L8 Wt s B 00 L) S 5
St W B i ] Sow Yoma e 08 D0 a0 c v e PO e b ] b
e W L e ) Y .t 1000 D wmain cwte wne i done TROE AR bl b
Bhowe W P e L WYNI¥T- 1000 Ter bung b e S S
MY W Mns moren care b s ohe » o Y» 1000 Camtrn Shber Bypens LM 120 —— e S
v W Wte e e s W % wmwer Wy L L Sp— ren T b
R e e ™ 0200 Come Lawnie 363 SOML" Spagueil graman M T b
N e e Y Seanz Yo 1900 T I Ge B B AS v By e W 3

Figura 38 Lista técnica dos produtos correspondentes ao centro de trabalho escolhido.

4.1.14  Este ponto tem o objectivo de explicar o tratamento dos dados da lista técnica.

a. Eliminar as colunas que dizem respeito ao “Planeador” (segunda coluna), ao
“Plan./item” (sexta coluna), ao “Class aval mater.” ¢ a “utilizacdo” (duas

Gltimas colunas), como exemplificado na Figura 39.

L - - B - - -— »
B B e e e — — Qe

:_ - SEETEREL L —_ B 99 73 :“)(“
Sunseun M¢ © P A BEE PP B B WA [ e o —— e =t

Eliminar colunas desnecessarias:
1. Planeador

2. Plan./item

3. Class aval mater.

Figura 39 Elimina¢do das colunas desnecessarias da lista técnica.
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b. Coloque o cursor na célula “Componente” do cabegalho. No Excel escolha o
separador “Data” ou “Dados” e clique em “ Filter” ou “Filtro”. Seleccione a
seta da coluna “Componente”, e retire o visto na opgdo “Select all” ou
“Seleccionar tudo”, de seguida opte por mostrar apenas “Blanks” ou “Em
branco” e carregue em “OK”, Figura 40.

. . . \ TR S . - v o
N e [ ' & j 3 v e B2
foan S P Aas O Voanmy ER S rwe e
- -~ - e - B & - ——— e B @ - oy
At .

A L 4 .
| A T
: e e et 1 B L [
LB erlbvtatmmined T D
4 00000 Viets Sugley e Mt T ont)

Yt %

Colocar cursor na linha dos titulos e:
1. Colocarum Filtro

2. Seleccionar "Componente”™

3. Mostar apenas "Blanks”

4. Carregar OK

W N0000  Meta Bagtey e - TR - o
17 EMO00  Vens Sugrey - 1000 Pashors Sesnpera U SR T
9SS Mees Bugiay o - 1,000 Owng 4100 8 A
1 MOM00 Wets Sugiey e 1,000 Owen CLDN oy
20 "EMO00 \hets Sugtey e 208 g oee § bom Al
:':um Moo nage - s Chapy . n
22 0008 et Begiey o — 0200 Cote Lactte 26) SOML" ‘pagoril) gomas M
23 0000 Viets Sngiey o Ce=) (o= 1 000 Camthrn S0ter (Sythane LV 200 recw
20 00000 Viets Sapley e 1000 Cu et 5300 Wa P00 YH Comm o)
25 02000 Varts Sagiay tee loge XOV1! :..uzr:"c)v 1000 waw be an

Figura 40 Exemplo para seleccionar células em branco.

c. Seleccione as linhas em que a célula componente esta vazia (em branco) e
elimine-as, como representado na Figura 41. Estas representam apenas
informacdo sobre o produto e, por isso, deverado ser eliminadas. De seguida, na
setinha da célula “Componente” coloque um visto na opcdo “Select all” ou
“Seleccionar tudo”.
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F 4 LIS O RS 506300 XL Mot bk

-~a Pt hplast Penie 20 b T Deewe A

M A o PO ST = - x - T

.:q:w - 2 Ay Beg ¥ Feewm wes r‘ i!:‘?l‘

s T SRR R TR LE BT R E el
e

Seleccione linhas que na coluna “Componente” se
encontremsem codigo [Ndo sdo componentes, mas linhas
de texto com informagdo] e elimine-as. De seguida no
filtro coloque o visto na opgdao “Select all”.

Figura 41 Eliminag&o das linhas sem componentes.

d. Seleccione a seta da coluna “Text.Item”, e retire o visto na opgdo “Select all”
ou “Seleccionar tudo”, de seguida opte por mostrar apenas “Blanks” ou “Em

branco” e carregue em “OK”, conforme a Figura 42.

.- - —p— -~

(' . . 0;6 ,'.“,‘ e OQ -
. . € & g — W .
1 E.m- .!.EMIF- D
3 e W J m
3 BN Vits Sagiey b ege KV Yot Xmn Wy s -t
: M rine [
) T
' Colocar cursor na linha dos titulos e: -
7 -
ix 1. Colocar um Filtro -r,
% 2. Seleccionar "Text.Rem” "'::
] 3. Mostar apenas "Blanks” —= a
o 4. Carregar OK T
- - [
0 NBEN0M Wers Sape; e ge VT T )
VNG Vete Bagey e bage KVTT ey
0 VN Vs gty 00 e XYY L
NN Viete Sagtey e tege 1907 -t
T NBO0N Vs gy 0e e BT
20 V00N Viete Septay e e TT
2000 Wees Sugey e g BVT Ton Ve " .t
20 VD000 Mets Sapiny 5 ege IO Tow Nem (3] e -
P N Yoor Loeoow " E_“:‘_.‘-.
20 VNN Wts daginy e ege TV
2 N0 Ve Sapey Be e ST

Figura 42 Exemplo para seleccionar células em branco.
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e. Estas células a branco mostram os componentes que ndo tém descricdo em
lingua portuguesa, sendo assim é necessario seguir 0s seguintes passos (Figura
43):

i. Abraa visdo SAP — MMO03.

ii. Coloque o codigo do componente pretendido, ndo do produto final.
ili. Escolha a op¢ao “Dados adicionais”.

iv. No ecra “Textos breves” copie o valor da célula EN.

v. Cole os dados copiados na célula correspondente, na coluna

“Text.Item”, do ficheiro Excel que contém a lista técnica.

U

\ v
U W oo womenls A8 B8 WA
B e e el A 1Y
IF 0N W Yt ot e e
MO e ot e e -

.| Obtemos listacom

i1| componentes que néo

1 possuem descrigdo em
w1 Lingus Portuguesa,

1| Se tivéssemos entradono

SEEEEEEREERRERREIERRRARRS

& | SAPusando um interface Parsobter nome em Inglés;

5| em Lingus Inglessou 1. 5AP- Vido MNG3

u'| Alemd isto ndo 2. Exomer 'Dades adkclonals™ O Y
81 aconteceria | 3. Noaod Textos Breves™ coplar

o valor do campo "EN".

Boncwinm e seuseo 4. Coloar tavto copado m dilula

:n-’nn‘--— e o corraspondente do flcheiro exal

: t

Figura 43 Exemplo de como inserir a descri¢cdo dos componentes.
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4.1.15

f. E necessario converter, algumas das células presentes na lista técnica, de texto
para valores, conforme a Figura 44. Para tal:

i. Seleccione a coluna ‘“Material”, na sec¢do “Dados” ou “Data”
clique na opcao “Text to Columns” ou “Texto para colunas”.

ii. Nanova janela carregue apenas em “Finish” ou “Concluir”.
iii. Repita este processo para as colunas “Item” e “Componente”.

iv. Copie todos os dados, com excepcdo do cabecalho.

Convert Text 1o Columms Wizard - Step 1 of 3

The Test Wawd has determwad that yonr Suta u Delnded.

vel Addn
X 3 Developes addng 1 then 15 comvect, heodnm Nt Gr chooss the date type that bast descrtms yous data.
P ¢ - - Cragraad dars trpm
+ " S Choose the Fie Lype that best descrtes your dats
7 S Ohetmtod]  + Characters such as commas or Labs separ ate each Nakd

Tetto [Remove O Pind el -« Pkt arw abrd 1 Cobames Wit s0ace3 batesar 0ach fiekd

O Advanced Columns Quplicates Va

40 Soplor lovnt tee Carregar no botdo "Finish™
e vy SR e — e e
e Gragiey tove
(O — r e of sebeted Gt s
o draphny tove t
- avinl -~
v | Seleccionar coluna pretendida e ity
depois carregar no botso "Text to 034000
columns™ 9036000 -

Figura 44 Como converter texto em valores.

Abra o ficheiro Excel “Constituigdo dos dindmicos” e coloque o cursor na célula C4 da
folha “3 — Original”, como na Figura 45.

Cole os dados copiados no ponto anterior em conformidade com a Figura 45,

i.e., seleccione colar apenas os valores.

. Elimine todos os registos que ndo digam respeito a analise corrente, se preferir

antes de colar os valores, apague todos os dados nas células com fundo rosa.
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Seleccionarfolha " 3-Original™

Colocar cursor na CélulaC4a

3. Fazer Paste Special Values

4. Tercuidado parando eliminar formulas
na cofuna "REF_1"[Coluna 7:J]

5. Tercuidado paraeliminar registos que
possam ter ficado na folha e que n3o
dizem respeitoaanalise corrente.

6. Copiar/apagar formulas dacoluna

"REF_1"deforma aque acompanhem

as linhas [Formula em cada linha com

dados].

Figura 45 Exemplo de como colocar os dados da lista técnica.

. Copie todos os valores da coluna “Material” (lado esquerdo fundo rosa) e
cole-os na coluna “Material” (lado direito).

. Repita o passo anterior para a coluna componente.

Seleccione apenas os valores da coluna “Material” (lado direito), clique no
menu “Dados” e depois escolha a opgdo “Remove Duplicates” ou “Remover
Duplicados” (Figura 46).

L= - . — —— o — L —

’
[ = i e [y ey s TS “9d

23 — T T . LT

coluna"Material”.

Copiar valores para outra
coluna [eolunsiLiL].
Seleccionar dados da coluna.
Seleccionar menu "Data” e
depois carregar no botdo
"Remove Duplicates”.
Obtemos uma Iis!a de

L L e e

Figura 46 Lista de material sem valores repetidos.
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f. Nesta janela escolha “Continue with the current selection” ou “Continuar com

a seleccdo actual”, carregue em ‘“Remover Duplicados...” e clique em “OK?”,
exemplificado na Figura 47.

Remove Duplicates Warning

Microsoft Excel found data nest to your selection. Because you have not ‘
e R T —— )

What do you wank to do? To delete duoicate values, select one or more cokumns that contan Acicates.

1~ 0btém-se uma lista de materiais sem nimeros
repetidos
2 - Repetir processo para coluna “Componente”

Figura 47 Eliminacdo de dados duplicados.

g. Remova também os duplicados para a coluna componente.

h. Seleccione todos os valores da coluna “Material” (penultima coluna) inclusive
o cabegalho, no menu “Dados” ou “Data” clique na opgdo “Ordenar” ou
“Custom Sort”, escolha “Continuar com a op¢ao actual” ou “Continue with
the current selection”, defina que quer por ordem crescente (do menor para o
maior) e clique em “OK”, como indica a Figura 48.
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e oL w373 | “Data” dique em “Ordenar” |
' A [ ot o’ owesorw o cvend | OU “Custom Sort”
s L femmm——ta

Escolha a opgdo “Continuar com
a selecgdo octual” ou “Continue
with the curent selection”.

,i.ili.E_ﬁ.a,a.a,z.z,c a,z.
2
£

VR R e e e e

sacnay 10vmg 10y Soovs [Tt 1 Vit Dt [ o
1M0YC 10 Tra v b, 1/ seperaiee
v ) ¢ v -
110, Lones; Dmssen ety ovn g1 0T A 0@ | Excolber:
|
tpain | ) O o | Taie Spent ‘Moterial*
[l Orteme ¢ P | “Volores” ou “Values”

mﬁWSMumm'hbr'w%lnnlw
Suidowa | X it | wmrie | 00 e | 7 Oy e e et

" (LS
L AR

Figura 48 Ordenacéo dos dados.

i. Esta etapa é semelhante & anterior. Seleccione todos os valores da coluna
"Componente™" (Ultima coluna) inclusive o cabecalho, no menu "Dados" ou
"Data” clique na opgdo "Ordenar” ou "Custom Sort", escolha "Continuar com
a opgéo actual” ou "Continue with the current selection”, defina que quer por
ordem crescente (do menor para o maior) e clique em "OK".

4.1.16  Copie os valores da coluna “Material”, sem o cabecalho, coloque o cursor na célula E1 da
folha “4 — Tabela FERT COMP” ¢ faca “Colar especial” ou “Paste Special”, escolhendo
no menu as opgdes colar “Valores” ou “Values”, “Ignorar células em branco” ou “Skip
blanks” e “Transpor” ou “Transpose”, tal como na Figura 49.
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Xl 0~ -Gy

Insert

<

1. Fazer Paste Special I

Paste Special

7 1281031
R 138N

Paste Speciol

Paste
Cu
O Formss

=
(X

O Al using Source theme

O Al egongt borders

© Cohamn wths

O Fomdas and rumber formats
) ¥ahyes and remmber foemats

1. No menu escolher:
Values
Skip blanks
Transpose

Na lista final, ter
atencdo para eliminar
dados que ndo
pertencam a esta
andlise.

Figura 49 Exemplo de como transpor os valores a colar.

4.1.17  Copie os valores da coluna “Componente”, sem o titulo, coloque o cursor na célula A4 da
folha “4 — Tabela FERT_COMP” ¢ escolha “Colar Valores” ou ‘“Paste Values”.

4.1.18 Na folha “4 — Tabela FERT COMP” esta presente a relagdo da utilizagcdo dos componentes
no fabrico dos produtos (Figura 50). No entanto, também se pode verificar o ranking de um
dado produto relativamente aos outros, a sua PMS e se um componente esta ou ndo em
dindmico, como se pode observar na Figura 51.

Este Componente existe
o nesteFERT

Acrescentar

necessario

Linha/Colunas se

Figura 50 Exemplo de um componente utilizado na producao de um dado produto.
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4.1.19

¥

Este FERT ocupa a 42 posicao por ordem decrescente
nalista de necessidades, sendo necessario 160 pecas
por semana.

Descricdo

Estes Componentes existem no
Dinadmico Geral [GR] e Dinamico
dos Cartuchos [CT].

L ™ 0| -
Tampiaciez, TPE, 08.5, diceto @] v j Este Componente
fomsmm— nao estaem

12040311  ORING SEAL 17,002 S NSREPOM Dindmico.

107031 O-ing10,0:1

@ | 2
it eyt 5 ¢
y = . -

Figura 51 Outros dados a retirar desta analise.

Para analisar a situagdo dos componentes em dindmico é necessario executar as seguintes
etapas:

2230 gewvenauins

LEE IR AT NI T EIATANAIATR IS 5322

$38%ast

a. Copie os dados que dizem respeito a coluna “Componente”, “Descri¢do”,

“Dindmico” ¢ “PMS”, excluindo o cabegalho (Figura 52).

A - & 20N

Figura 52 Copiar dados relativos aos componentes.
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b. Coloque o cursor na célula C4 da folha “5 — RANKING COMP” ¢ faga
“Colar valores” ou “Paste Values”.

c. Tenha atencdo para eliminar sempre linhas em excesso, que ndo digam
respeito a analise corrente.

4120 Copie toda informagdo desde a coluna “Componente” até¢ a coluna “Rank”, excepto os
titulos, como representado na Figura 53.

|

-

i

i}

‘H

i

'

.
WAL

ill[

1. Seleccionarfolha"5-
RANKING_COMP”

2. Seleccionartodosos
dados desde Componente

: até RANK[C4:G....]

s 1Rz 3. Ter atencdo paranédo

selecionar os titulos nem

linhas sem valores.

("
I

siifianinin

|

!

Bhhidnnnnnhanniitse

RO L
{
!

Figura 53 Seleccéo dos dados relevantes.

41.21  Coloque o cursor na célula C10 da folha “6 — Analise” e faga “Colar valores” ou “Paste
Values”, como na Figura 54.

a. Elimine sempre linhas que ndo pertencam a analise corrente.

b. Se necessario incremente o nimero de linhas presente no documento, de modo
a que todos os componentes sejam analisados (para tal seleccione a dltima
linha que contenha as formulas e faga copiar e colar).
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et

ANAL o2 folha "6
Seleccionar célula C10
Fazer "Paste Special
Values”™

Ter atencdo as linhas que
possam ficar em excesso.

Figura 54 Colar valores para analise final.

4.1.22  Seleccione todos os dados da tabela incluindo o cabecalho, tal como na Figura 55.

|

| —— ——
S o p——

TG
[!! !i l

i

I

Distribuigdo de

Seleccionarfolha “'6-
ANALISE”

2. SeleccionarTitulos +

Dados

Figura 55 Seleccionar dados e titulos.
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No menu principal do lado esquerdo clique em “Sort & Filter” ou “Ordenar e Filtrar” e

4.1.23
escolha a opgdo “Custom Sort...” ou “Ordenagéo Personalizada” (Figura 56).
o @2 R
AN e o P =
J ZAutoSum-\%—Lr‘}a
@] Fin - :
i E : lsota(rfdar T
<Z Clear~ | [Filter = Sefect -
! '}l Sort Smallest to Largest K
[ %1 allest ]
AVIAX) Iﬂl Cystom Sort... i 1. Seleccionar "Sort & Filter”
bl ve Fi 2. Seleccionar "Custom Sort”
el = Filter
=i
2w A
g . ‘
Figura 56 Localizacéo da op¢io de “Ordenar e Filtrar”.
4.1.24  Apo6s clicar, aparecera um menu, coloque um visto no “My data has headers” ou “Os meus
e escolha “Sort by: Rank / Values / Smallest to Largest” ou

dados tém cabegalhos”
“Ordenar por: Rank / Values / Do mais pequeno ao maior”, verificar Figura 57

[,lmxaﬂ]()(n&mm -JCothsd] Ih-_[._ (4] My ata has headers
Sertby lan v v | Smalest toLargest v

1. Seleccionar "My data has headers™
Seleccionar Sort by" Rank / Values / Smalest to Largest

(o J (o

Figura 57 Caracteristicas para ordenar os dados.
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4.1.25 No final obtém-se uma lista ordenada dos componentes relativamente & sua posicao
(ranking), Figura 58.

Distribui¢do de
componentes por Tipo

Componente Dewcrigdo oy
01613131 Pacal. lenticular MSad 3, cabegas cruz
09619031 | Pacabuso |
65195140 Tubo Flexivel 1530, M8x1, rosca G 3/8 | JGR/TH
00125031 ! Owing 6,0x1.5

05582031 Aniiha 8.2x6.7x0.5 Culn Ll
403309040 Tubo PEX L3S0, rosca 3/8, M12x1 |
404182031  OISTANCESLEEVE | 1860

01050031 Tamplo cinz., TPE, D6.5, direito

Obtemos lista ordenada por
ranking

Figura 58 Lista de componentes ordenada consoante a sua classificacao.

4.1.26  Analisando a Figura 59 é possivel constatar trés tabelas diferentes.

a. A primeira tabela (lado esquerdo) permite-nos visualizar quais 0s
componentes em dindmico, em que dindmico se encontram e qual a sua PMS.

b. A segunda tabela (meio) indica-nos o tipo de componente, se € uma tampa,
emulsor, entre outros.

c. A terceira tabela (lado direito) contém uma relacdo que nos permite saber o
nimero total de componentes, 0 maximo e minimo de PMS, quantos
componentes existem em dindmico, a percentagem dos componentes em
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4.1.27

dindmico relativamente ao nimero total de componentes, quantos dos primeiros
vinte componentes estdo em dinamico, entre outros.

....... ~ AP - b *
L ~a nn o £

Componentes das BOM
qué normalmente ndo

Distribuigdo de
estardo em Dindmico.

componentes por Tipo

mers mu M pmpaeran
st W

Vow Vs oo b NS

Vow Mooyt

oy W e e D
V0 (smpomwem om Dapme o
At o (wmpenear O om Db !

z =
SR IO 3t

N (vmpumwrmt KW oo Doime 0
Mo 0 somgrmnees KB, om Dhnim s
L el L R

2
’

Estatistica dos
Componentes,

estarao em Dindmico.

Componentes das BOM
que mormalmente

Dindmico onde esté o do
componente,
Sevazio & porque componsrte

Tipo de componente
[ex.; Disco]

1_
r

vemas armazém.

Procura Médis Mensal e
> Ranking do
Componente

Figura 59 Anélise Final.

Se esta analise for executada para todos os centros de trabalho e depois agrupada, obtém-se
0 ranking dos componentes com mais exactiddo. Como por exemplo, primeiro efectua-se
os célculos para os centros de trabalho 6261BR01 e 6261BR02, e depois condensa-se a
informacdo num ficheiro final 6261BR, deste modo obtém-se o consumo real dos
componentes. Estes dados permitem identificar quais os componentes a inserir num
dindmico e quais os a retirar, neste caso trata-se do dindmico das BR’s.
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4.2. Inserir Componentes em Dinamico

Quando se pretende inserir um componente em dinamico, 0S passos a seguir sao:

4.2.1 Abra o documento “Constitui¢ao dos Dindmicos” do centro de trabalho caracteristico
daguele dindmico, utilizando o exemplo das cozinhas, seria 0 documento
“Constitui¢do dos Dinamicos — 6261CZ.xlsm”, neste ficheiro j& deverdo estar
contempladas tanto as linhas das cozinhas como as minta.

4.2.2 Verifique na folha “6 — Analise” quais os elementos do Ranking com melhor
classificacdo e que ainda ndo estdo em dindmico, pois serdo estes 0s componentes a
inserir em dinadmico.

4.2.3 Envie um e-mail ao departamento de Logistica (logistica@grohe.pt), com pedido de
informacdo sobre o (s) componente (S) a inserir. Estes dados irdo permitir calcular o
numero de abastecimentos diarios. Para tal é necessario saber:

a. Quantidade de componentes por embalagem.

b. Tipo de embalagem, em caso de ser caixa de cartdo saber o tamanho que
ocupa.

i.  Para verificar quantas caixas sdo necessarias para completar uma
fila. Na maioria das vezes, quando é caixa grohe pequena sdo
precisas 6, na longitudinal, e 5 caixas, na transversal. No caso de ser
caixa grohe grande sdo necessarias, normalmente, 3, na transversal,
e 4 caixas, na longitudinal. Em caixa de emulsor sdo cerca de 8, na
longitudinal, e 16 caixas, na transversal.

¢. Quantidade de pecas por palete.

4.2.4 Calcule a média do numero de abastecimentos diarios, apOs resposta do
departamento Logistico. Neste passo € preciso verificar a:

a. Procura Média Semanal (PMS) correspondente aos componentes a inserir.

b. Calcular a Procura Média Diéria (PMD), através da Equacéo 1.

Equagéo 1 - Calculo da PMD.

PMS
PMD = ——
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c. Calcular o numero de filas que a quantidade de componentes numa palete
ocupa. Para que se possa balancear a procura com o nimero de vezes que é
necessario ir ao Armazém buscar material, para abastecer o dindmico.

d. Calcular o nimero de abastecimentos diarios (AbastDia), através da Equacao
2. Sendo que QtdEmb é a quantidade de componentes por embalagem,
CaixasFila é o numero de caixas que completam uma fila e 0 NumFilas é o
numero de filas necessario para satisfazer, pelo menos, a procura de um turno.

Equacao 2 - Célculo do nimero de abastecimentos diarios.
PMD

Abastp;, = -
bia (QtdEmb * CalanFila * NumFilas)

i.  Se o0 nimero de abastecimentos diarios, em média, for superior a 2,
devem ser aumentadas o numero de filas desse componente. Uma
vez que sdo necessarios, em média, dois turnos para responder a
procura desse componente.

Exemplo:
Para o componente 16213045 — Pré-Montagem Chuveiro:
Quantidade por embalagem: 80;
Quantidade de pecas por palete: 1600;
Tipo de embalagem: caixa grohe grande;
PMS: 1230.
Tabela 1 - Exemplo para calcular o nimero de abastecimentos diarios

Codigo  Descricdo Qtdenp Qtdpgere TipOEmb. PMS  PMD  CaiXaSry  NUMpjagparee  NUMjag Abastp;,

16213045 [ PM chuv | 80 | 1600 | CabaGP |1230|12305=246| 3 |1600(3*80)=7| 1 |246/(80*3*1)=10

E possivel observar na Tabela 1 que o nimero de filas necessérias para conseguir abastecer uma
palete completa é de 7, neste caso como sé é necessaria uma fila para responder a PMD, nédo é
preciso aumentar o nimero de filas para poupar o0 nimero de viagens ao Armazém e desta forma
compensa-se com 0 acréscimo de mais componentes em dinamico.

4.25 Envie um e-mail ao departamento Logistico com os célculos para conhecimento e
aprovacao destes.

4.2.6 Peca 0 (s) componente (s) ao Armazém, ap0s resposta positiva da Logistica ao e-
mail. Primeiro verificar pela visdo SAP — LS26 (Figura 60 e Figura 61), se este tem
stock, em caso afirmativo pede-se, entdo, 0 material através da visdo SAP — LBO01
(Figura 62 e Figura 63).
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a. Visdo SAP — LS26:

Material Processar lrpara Ambiente Sistema Ajuda

& oaaNe
Viséo geral de estoques

N° do depésito P12[3)

Material 403107040 ==t Colocar 1702,
Centro 1702 correspondente a
Depdsito [ ] Albergaria
Tipo de depésito [ ]

Variante exiv 1]

Figura 60 Insercédo dos dados na visdo LS26.

Visao geral de estoques
Outro material || Estoques das posisbes no depbsio || Unidades de medida || Estoque espectal | || Estoques M | [ Q)

N® depésito  PT2 Ara fabrica Portugal (PP)
faterial 403107040 Peso cospl .
atd.total 5.392 PEG

elale) (=% 0

Existem 5.127 pegasem
armazém.

Existem 200 pecas em

Existem 65 pecas na
montagem (linhas).

e ————

Figura 61 Visdo LS26, que nos mostra os stocks de um dado material.
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b. Visdo SAP —LBO01:

Necessidade de fransporte  Processar [rpara Suplementos Ambiente Sisterr

€[ 2= a0 cee oHNm oo

Preencher estes campos

com os dados
apresentados.
N° do depdésito PT2
Tipo de movimento 1960)
> l E 1000 quando nos
‘Dados do cabegalho queremos referir adrea
N°acompanhamento  |P[1000 e » st
Data planejada | 12:30
Prioridade transp. —] Colocar o pedido
sempre com uma
diferengade 2 horas.

Figura 62 Insercdo dos dados na visdo LBO1.

anmam onegs r&mm Sistema  Auda -
) ] s e e a) )]

Criar necessidade de transporte: entrada coletiva
Uista de modificagbes || tem novo

Tipomovmento [360] S adic. prooug (Urgerte) Wacompann [P]1000 ]

Escolher o ponto de
descargado material

o
‘ s, | [ ] [
2 . 5 8 o [
<l .00 = L) 0 i
! Lo Escrever cédigo do L2 s
>| material e a quantidade
que se pretende receber.

Figura 63 Visdo LBO01, pedido de material ao Armazém.
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i.  Quando o material na visdo LS26 apresenta um K, conforme Figura 64,
é necessario clicar em cima do K e retirar o valor do mesmo, Figura

Visao geral de estoques

[ ouwo 11 das posibes no 1 s |1
Ne PT fabrica Portugal
Hetartar = oogose:n Py 3" Visd@o LS26, clicarem
Ore cimado K.
001 Arsazea central 1*1:&
17062 POO1 K 33 984 o o
* Yotal 091
33 984 o e
041 KANBAN Forn. Producao
1702 POO1 K 1.582 L] e
* TYotal o1
1.582 o =}
180 AreaForn Montag. GERAL
1762 POEO1 K 483 L] =]
* Total 100
483 o e
** TYotal
36 049 o o
Totalizaglo
Cen. Dep. S T Lote  A[Estoque dispon.  |Estq.entr.depds. |Estq.safda depds.
o [ |
***l1702 POOY K I 36 049 I o L]

Figura 64 Visdo LS26.

sta  Procgssar lrpara  Confi &

Estoques para o material

Valor a copiar, pois
corresponde aoKdo |
r etendido.
N® depésito P12 Ara fabrica Portugal (PP) e “" do
Material 90095031 Caixa azul, automdtica, 135x81x52
Centro 1702
Estoques para o material |
e 0420022 POOY 9.83¢ PEG ] (] 9.834 20.04.2013 03.64.2013 l
o1 0502022  POO1 11.960 PEC 8 L} 11.600 16.04.2013 10.04.2013 X 46029
001 0507621  POO1 12.250 PEG (] [} 12.250 10.04.2013 10.04.2013 K 46029
. 33.084 PEG (1 (] 33.984

Figura 65 Visdo LS26 para recolher valor do K.
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ii. Na visdo LBO1 é necessario colocar o valor retirado na visdo LS26
(Figura 65), os restantes dados sdo preenchidos de acordo com o
referido anteriormente.

Necessidade de fransporte  Procgssar [rpara Suplementos Amblente Sistema Aluda
< 108 e LHB ONLD BR Qe
Criar necessidade de transporte: entrada coletiva

| Lista de modificagdes | ltem novo ]@

Tipo movimento  |968) SM adic. produg. (Urgente) N® acompanh [P 1088
Priorid transp
Dataplanejada  |22.04.2013
OT autom | Hora prev. [13:42:00!
Dados basicos para itens 1 '
Centrofdpst 1702 Colocar valor do K
Estqespecial K| 46029 recolhido navisdo
Plo.descarga  gab montagem LS26.
E)

Material i 4
il 90095031 1 [ 6,000
{2 [ 9,000
3 [ 0,000
T [~ 0,000
5 [~ 0,000

Figura 66 Insercéo dos dados quando um componente é K na visdo LBO1.

427 Tire fotografia ao (s) componente (s), para elaborar a etiqueta.

a. Para colocar a imagem na etiqueta, esta deverd ser tratada, sendo que o
programa escolhido foi o “Microsoft Office Picture Manager”, para tal basta
abrir a imagem, clicar com o botdo do lado direito do rato em cima desta,
selecionar “Abrir com” e escolher o programa “Microsoft Office Picture
Manager”, como se pode verificar na Figura 67.
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Abririmagem e clicar com
o botdodo lado direito do
ratoem cima da imagem

escolha “Abrir
com” e seleccione

Figura 67 Seleccionar programa para tratar imagem.

De seguida ja no programa “Microsoft Office Picture Manager”, clica-se na
ope¢ao “Correc¢do automatica”, como se pode verificar na Figura 68.

I v
O US .o A geaimagens. Comecghe patominca

dique em “Correcgdo
automdtica” para quea
imagem fique mais nitida

Figura 68 Tratamento da imagem.

Posteriormente, recorta-se a imagem, ajustando os limites da figura ao
componente, como exemplificado na Figura 69.
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BB A A ey B Gt g .
P - .

Figura 69 Recortar componente.

d. O passo seguinte consiste no redimensionamento da imagem, desta forma
basta seleccionar na barra de ferramentas “Imagem”, depois escolher
“Redimensionar”, neste menu assinale a opg¢do ‘“Largura x altura
personalizada” e coloque o valor 113 para as duas medidas, carregando em

“OK” para guardar as alteragdes (Figura 70).

Na barra de ferramentas
ey escolha “imogem” e depois
S selecclone e
“Redimensionar” T

Escolhaa opgdo “Largura x m_

aofturg persona lzoda™e I
coloque 113 pora os duas i
medidas

g g,
.

RS

B s el e e
Ll

S e 4 L
et bt ALe G

Figura 70 Redimensionar componente.
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e. De seguida, guarda-se a imagem, para tal no menu ficheiro, seleccione
“Exportar”. Deve entdo introduzir o directorio onde guardara a imagem,
escolher o formato da imagem (.png) e clicar em “OK”, como na Figura 71.

Escolha o directorio onde
guardard o ficheiro,
carregando em
“Procuror..”

* % & | Paro guardor a imagem no
fi pretendidodeve
clicar em “Exportar”

l e e - -
’ l
-4 e

Guardeo ficheirono -

=
|
4

Figura 71 Guardar componente.
4.2.8 Abra o ficheiro Excel “Gestao Componentes.xlsm”.

4.2.8.1. O objectivo é o de actualizar os dados da folha “Circuitos Reguladores”,
para tal abra a visdo SAP — LS41 (Figura 72) e insira apenas o centro 1702.
Para que todos os circuitos reguladores deste centro sejam abertos.

Lista dos circuitos reguladores

| Cire ragutador

Material &)
Ceniro abé
JArea suptimento da produgSo até

[ Outra selegio
| ne g0 epssio
Tipo depésio
Posigio no depdsito
Cdd. de colocagdo & disposigio

Variante de exbigdo

Figura 72 Insercéo dos dados na visédo LS41.
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“Excel” e clique no visto.

Uista Procgssar [rpara Configuragde:
impriemir crep )

B

Shit+Fg
ShifeF3

a. Exporte os dados para o Excel, na barra de ferramentas seleccione “Lista”,
“Exportar” e “Planilha Electronica, como na Figura 73, e seleccione a opgéo

[[ccres 00|
}L.mw '| .P:gn - |
L 23996 4 Dispo.. |
'L 124870 4 Dispo..|
L/20147 4 Dispo... |
L 24871 4 Dispo...|
[L/24872 |4 [Dispo.. |
|L/32559 ¢ Dispo..|
[L31724 |4 Dispo..|
L132560 4 Dispo.. |
'L 24000 4 Dispo.. |
[L/24001 (4 Dispo..|
L/24118 4 Dispo.. |
Li24831 |4 Dispo..|
e oo
L20148 |4 Dispo_ |
[L24532 (¢ Dispo..|
L33470 4 ‘Dispo.. |
[L[24533 (4 [Dispo...

Figura 73 Exportar ficheiro.

Introduza 0 nome e escolha o directério onde pretende
Figura 74, por fim clique em “Save”.

LFSIE  FYOCESSN  [MPArE  LOSAQUWILOES  LISWMA  HUOA

guardar o ficheiro,

v - i@ c@e s

AN AanIEE I ®

Sintese circuitos reguladores para abastecimento producdo WM
[ | s ][ P s ouesums | | (3] | [ ]| ][R sovecsonar [ aowne || [T EIER] ||

‘ Sintese circuitos reguladores para abastecimento produgdo WM

& 10 [Postupbstt [Posicio ot [[omreso o |
" St inae plicalh fhtnine § = ~hop L MN0 1 Paga
[-]=] L1996 4 Dwpo |
— L 24870 |4 Dwspo_
Sw i | [ Desion 3| Ell_l_'LEﬂ.l L TMeT 4 Dapo. |
|ty Documerts: Lmem 4 pwpo |
By Computer L M8T2 4 Depo. |
et Pl LSt |4 Dapo. |
| S s Fes o6 cests LBt |4 owpo.
juiwoc s . L3380 |1 Capa
| pro roemInoETs TR 4 fRspa
| Sy tsas pash masarines #0014 Dwpo.|
A L 3118 |4 Dopo
|Cpesnouecs L 24431 |4 Dwspo_
|y Tocker LA 4 Dapo.
L Tl |4 [Dipo_
L 24537 |4 Despo_
MECLIMORETTS
L2833 |a [Dwspo_
L/M8T6 |4 Depo. |
o | al ChmT—i{fss
Semasbpe | NmeXMLHNT) 8l [Cowed || Caiere @ oamo
LIS |4 Deipo |
1702 FT2 D41 |MANUM T L3418 |4 Depo..|
178 PT2 041 MANMAL CE LIM008 |4 Depo. |

Figura 74 Insercé@o do nome do ficheiro e escolha do directdrio.
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C.

Neste ficheiro, dos circuitos reguladores, apague as colunas correspondentes
ao “Centro”, ao “N° do deposito”, ao “CtgCirRegul.(cdd.) e as duas ultimas

colunas, “Cdd. Disponibiliza¢ao”, Figura 75.

Eliminarcolunas

B

1 Area abastec prod. |Material

|Centro |N® do depdsito |Tigh de

1702  PT2 10
T B

E F G
depdsito |Posic&o no depdsito |Posicdo de armazenamento
1000

00224031 MANUAL_CC

0251031 1702 PT2 41 MANUAL_CC Eu L
00256031 1702 PT2 041 MANUAL_CC L
0263031 1702 PT2 a1 MANUAL_CC L
00342031 702 PT2 041 MANUAL_CC L
0733331 1702 PT2 41 DIN-CARTUX L
0734931 1702 PT2 041 DIN-CARTUX L
‘0742931 1702 PT2 041 DIN-CARTUX L
01049031 702 PT2 041 MANUAL_CC L
1050031 702 PT2 41 MANUAL_CC L
01081100 "1702 PT2 041 DIN-GERAL L
01206031 702 PT2 41 MANUAL_CC L
Friomamns Fian e oh e c

Peca de lisia pickin

996 K}
"24370 %
29147 K}
"24871 i
24872 K}
"32559 i
31724 K}
"32560 i}
"24000 K}
"24001 K}
24118 4
24531 K}

Figura 75 Eliminacdo de colunas desnecessarias.

Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagdo man
Disponibilizacio man
Disponibilizagdo man
Disponibilizacio man
Disponibilizagdo man
Disponibilizagio man

Converta todas as colunas em nimero, seleccionando na barra de ferramentas
do Excel “Data” ou “Dados” e depois clicando em “Text to Columns” ou
“Texto para Colunas”. Quando aberto o menu clique em “Finish” ou

“Concluir”, Figura 76.

s 1- Escolher o
= Base  Inserir  EsquemadePagina  Férmulas (( Dados SodaPDES  Team
S d (e ) menu “Dados”
B3] Ligagses = =
() w 2V 7]A 1] > ) N N
! i N Pro G Reaplicar =
srarte are| 2-Seleccionar a A e % Ordenar | Filtrar ., Texto para Remover  Valic
d a veb) tu =2 Editar Li 7 Avancadas \ colunas Juplicados de Di
b coluna Ligaciies Ordenar e Filtrar Ferrament
Al - fx ‘ Area abastec.prod.
* B C D G
1 |Area abaStec prod_jMaterial |T\po de depdsito \Posl;io no depdsito \Pnslgﬁo de ito \N" circuito requlad] \
2 [1000 "100 "1000 24210
i Gggg Assistente de Conversio de Texto para Colunas - Passo 1 de 3 =) |
5 [1000 O Assistente de Textos determinou que os dados sao Delimitado. 3- Clicarem “Texto
? 1823 Fr i o P Cr e e SRt e s e | ”
8 1000 Tipo de dados original [PEIEIERIINES
9 l'mm, Escolha o tipo de ficheiro que melhor descreve os dados:
10 (1000 @ {Belimitado] - Os campos s8o separados por virgulas ou tabulaces.
11 1000 7 Largura fixa - Os campos s5o alinhados em colunas com espagos entre eles.
12 UUUU
13 [1000
14 [1000
15 [1000
16 [1000 Pré-visualizagio dos dados seleccionados:
17 (1000 .
18 (1000 1 firea abastec.prod.
19 l'mnu [z oo
I = fl000
20 [1000 AT
21 [1000 |5 jLooo
22 L‘mﬂﬂ <
23 L‘IOUU
241000 a
95 1000 4-Clicar
26 [1000 [T wEnoRr e — :

Figura 76 Conversao dos dados.
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e. Copie estes dados para a folha “Circuitos Reguladores”, excepto o

cabecalho.

4.2.8.2.
77).

Componente Descricio | Dindmico | PMS {Rank Ficheiro ENOL
63979000 | Fitaadesiva PPL/T 25mmuE6m - transp [ Sim
92102131 | Etiqueta branca 48X38mm JGR Sim
97170231 | Instrugdes de Manutengio JGR Sim
30717031 | Palete o Sim
03214031 | O-ring9,2x2,6 JGR Sim
01043031 | freio JGR Sim

401215040 | Tuboflex PEXL420, G3/8, s/ clip oring JGR Sim

Folha di idade " (i " JGR Sim
03838031 | Cavilha roscada M3x50 ¢/ fenda JGR Sim
28915245 | Escoador automitico [nova versio) JGR Sim
53812000 | Gordura Kluber (Syntheso LM 220) [ Sim
91290000 | Saco Plastico 250x250 JGR/PR/CL Sim
01050031 | Tampdo cinz., TPE, DE.5, direito JGR Sim

403343037 | Anel roscado fGR{BR Sim
07808038 | Tampa (COT) JGR Sim
01591131 : Perno rosc s/ ponta, MEx16 sxtud JGR sim
91401131 | Palete-cartio JGR Sim
91402031 | Tampa Palete-cartio JGR Sim
AMATANR | ilen caeenefiand ssenondn £ o a e

Abra a folha “PMS” do ficheiro “Gestao Componentes.xlsm” (Figura

Componente Descrigo s | ENOL
Costa mult hi po cromado 1 0 ¢ Sim

00025031 Fita PVC vermelha 3mmx&66m 1 50 Sim
00041021 Anel 1 40 Sim
00100138 | Casquilho M22xG3/4x29 crom 1 20 sim
00110448 5M 03327153 Corpo 1 10 Sim
00110449 ;| SF0O2270KS2 tubo MIN 1 10 Sim
00110450 5M 02270L52 tubo 1 10 Sim
00110451 SF02271KS2 base 1 10 Sim
00110452 SMO 02271152 base 1 10 5im
00110453 5M 02570KS2 casquilho 1 10 Sim
00110454 ;| SM 02570LS2 casquilho 1 10 Sim
00110456 5M 02302152 bica 1 10 Sim
00110457 §M SF 12528KS2 emulsor,CPL- 1 10 Sim
00110453 Sm 13528153 Emulsor 1 10 Sim
00110453 5M 01963KS2 tampa 1 10 Sim
00110460 ;| SM 01969152 tampa 1 10 Sim
00110461 5M 01371K52 Alavanca 1 10 Sim
00110462 §M 01971L52 Alavanca 1 10 Sim
AAIICAAC | CAAMAI331MCD Bien 1 1n i

Figura 77 Folha “PMS” do ficheiro “Gestio de Componentes”.

a. Copie os dados da folha “6-Analise” do ficheiro “Verificar Constituicdo dos
Dinidmicos.xlsm” de todas as linhas, e cole-0s na primeira célula vazia da
coluna A:A da folha “PMS” do ficheiro “Gestdo Componentes.xlsm”, Figura

78.

A B
3147 93I1IWET | Folhade pravagic
3148 S3ISAWPT | Folhade Gravagko
3149 934I4WPT | Folhade pravagic
3150 9ISBEWPT | Folha de pravaghe |
3151 S7IWRT - = —
= snnwvr'mm" MR W B R
3153 | H-&-A-RHH
3154
3155
3156
3157
3158 Colar Egpedial...
3153 Inserir...
3160 Eliminar...
P Limpar conteddo
3162
3163 Filtfs ¥
3164 Ordenar J
3165 d Ingerir comentario
3166 ' Formatar células...
3167 Escolfyer da lista pendente...
3163 Nomear um Intervalo,..
:i:; 8, Hiperligagio...
3171
WA M DADOS~: Por Numero Por Dindmico

Creuitos Reguladores

eleje|le|e|jaje|n

Sim
Sim
sim
Sim
Sim
Sim

Sirm

Colaros dados na primeira
célulavaziada coluna A.

Dinamicos

PMS

Figura 78 Colar os dados na folha “PMS”.
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b. Depois de colar os dados, copie as formulas das colunas F:G para as mesmas
colunas onde se colaram os dados, Figura 79.

(b.:: 3_ -y =]
Base Inserir Esquema de Pagina Formulas Dados Rever Ver Prog!

_:j * Calibri AT AT | g 0| | SiMoldar Texto
s I N Z §-[|E-[&- A E 3| FE =§unrecentar
Aread Lets - Alinh, to
e d @A cgur feLetra ament
olagvalores C D
3144 | Sem Pmites o 10
3145 | Trangpor ) 10
3146 | Colaligscio o i
3147 0 10
1 Colagk; 1.
4 Colagespecal ) ) 10
3“9”3 Colar como Hiperligagio A %
sisolLdl| Comolmagen > o | 1
3151 93723awWPT Folha Gravagho o 10
3152 93722WPT | Folha de gravagio 0 10
93771WPT Folha de pr B o 10 o £
e, 1-Copiarcélulas
o 50
2 - Colarférmulas O
o S0
nas células. o | 0
o S0
o 50

Figura 79 Colar formulas nas células em branco.

c. Corrija os dados da coluna F para ficar o nome da origem do ficheiro. Caso se
trate dos dados das linhas CZ, coloque “CZ” na coluna F para todas as linhas
que copiou, Figura 80.

Colocara origem de

Componente Descrigdo Dindmico PMS Rank Fick=ziro ENOL Onde fo ram
63979000 | Fita adesiva PPL/T 25mmx6m - transp e sm | retiradosos dados.
92102131 Etiqueta branca 48X98mm JGR 15760 Sim
97170231 | Instrucbes de Manutenciio JGR 15200 Sim
90717031 Palete o 15060 Sim
03214031 | O-ring 9.242,6 /GR 15020 Sim

Figura 80 Colocagéo da origem do ficheiro.

d. Procure os dados respeitantes a mesma origem introduzidos anteriormente
(séo os dados das CZ localizados nas células acima dos valores copiados) e
elimine-os, escolhendo a opgdo “Shift cells up” ou “Mover células para
cima”, Figura 81.
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A B & D E F G H | I |
1705 08707031  Corredics Interior Inf. Latio 3/4" ATD o0 iow ise| em sm | 401313038 | Tirante L64,7
1706| 08713031  AnelCompensaiolatio3/4"ATD30,0H6 | 0 & 10 ; 57 —— — :.-1 . :
1707[ 92108031 Friqueta branca; 36X70mm Jem oo a | i T8 A A % m
1708 | 90701021 Saco Pldstico 385x385 JGR/PR/CZ: 1690 : 2 ‘N F ‘g e S A %0 20 B Erpanan
1709| 63375000  Fitaadesiva PRL/T 25mm66m - transp o 1650 0 3 | Bl Sim ;401404040 | Emu
1710| 91871000 Saco Pergaminho 150x80 JPRfCL 1220 4 || & Cortar
1711| 01285031 = O-ring13,5x2.75 /PR 000 D 5 ||Z3 copiar
1712| 18007031  Gordura de torneiras 2gr /PR o006 |[[# | colar
1713| 10153038 : Bica 0 870 S Colar Especial... .Elim'lnar % —E5
1714| 20807121  Caixa Cartalina Azul ; 32819030 /PR 870 8 vserin —
1715| 65256040  Ligagio RapidaL57,1-verde /PR 860 © 9 é\' Eliminar
1716| 53812000 = Gordura Kiuber [Syntheso LM 220} 0 720 © 10 ’_Immr'" o CZEUPC
1717| 13928040 Emulsor M22x1 [regulador azul] Jezfoe el 11 Limpargntetnlo kor ATR
1718| 91290000 @ Saco Pléstico 250x250 JGR/PRJCL. 530 | 12 Filtro ¥ Mexivel de |
1719 02250121 = Anel deapoio PA D186 JoR 560 | 13 Ordena 4 GOk
1720| 90848000 = Tampa de prateccio /PR 500 : 14 ||| [nserir comentari 7
= Cancelar
1721| 90807021  Caixa Cartalina Azul ; 32319025 e oame sl o % -»)
1727| 98362031  Caixa Cartolina Branca 300x180x30 o 350 -
1723 | 92101031 Etiquetabranca; 70x60mm o =0 | Eliminardados. Escolhaa opgao
1724| 403771038 BicalLP 185,70 R85,1+58,50 0 330 “« . . ”
ool R e e Mover células para cima” ou
" H 7 H
1726/ 402823%E1  Anel Guia o 30 | “Shiftcells up” e clique em OK.
1727| 03165038  Bica"C" D13 136xM22 Crom o 310

Figura 81 Eliminar dados respeitantes a uma analise anterior.

e. Verifique se na coluna G, existe algum valor “Nao”. Caso exista copie esses
dados da coluna “Componente” e “Descrigdo” e cole na primeira célula vazia
da coluna I:1.

f. Copie as formulas das colunas K:M e cole-as a frente dos dados acabados de
colar.

g. Caso na coluna M exista um valor “Nao”, elimine essas células fazendo
“Shift cells up” ou “Mover células para cima”, como na Figura 81.

429 Na folha “Dados” verifique se o componente que pretende introduzir em dindmico
pertence a lista.

a. Se sim, confira se todos os dados estdo actualizados e altere-0s se necessario.

b. Se ndo, insira uma linha, cologue o codigo do componente, a sua descri¢do, o
dindmico onde iré pertencer, as linhas onde € utilizado, o directério para a
pasta onde se encontram as imagens, se é Crate_Parte (se sim colocar um 1),
colocar o nimero de pegas por caixa e 0 numero de caixas por fila, visualizar

Figura 82.
: 3 :
LBC Lat Dir img SPE;aEDDF: Caixas
- i cana : porfila
543 | 41007.000 [ ‘C\teste_jmagens\i 41007000.png | : 107 :
549 | £1.428.500 :O-ing41.0:2.0 § iCleste imagens\: £1428300.png | 1 | DeR : -LLE-LPM (5000 0 6

Figura 82 Exemplo do preenchimento da folha “Dados” do Excel “Gestio Componentes”.
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c. Além dos dados a inserir referidos no ponto anterior, & necessario inserir
também o numero de filas ocupadas por esse componente e os dias de
laboracdo da empresa, que é normalmente 5. A Procura Média Semanal
(PMS), a Procura Média Diaria (PMD) e o nimero de abastecimentos diarios
(NAbast) sdo calculados automaticamente, como se pode verificar na Figura

83.

d. Coloque as posicdes onde o componente sera colocado na coluna
correspondente ao respectivo dindmico, Figura 83. Caso este ocupe 2 ou mais
posicBes no mesmo dindmico, as duas posicdes deverdo ser separadas por
uma barra.

Corresponde ao numero de componentes
existentes no mesmo dindamico.

z‘/{ - } 3 '—,,' 0] =] E S 1
y g E g = ; &£ F E 3 Dﬁlt/ /m( Dz \m\\nnn per
40 1 i 5 {1380 276: 0,06 /. 56 N\
1 41 2 i 5 :15870:3164: 0,53 /260 57 \ A 4
42 115 ¢ 110 ; 23 ¢ 0,01 [ 58 \ P
i R LR [ £ 1 Coloca-se as posi¢des que o componente
\2 173 34 3 g TS AR 400! 004 \ 208 671 &0 Vi ocupa em cada dindmico. Caso o componente
N\ 25 /] 105 1350150 003 61 // ocupe 2 ou mais posigdes no mesmo
R - 6 v ; : 1;220 2352 g‘l‘ N s /:i,/ dinamico, coloca-se “/” entre as posicdes.
a8 105 370 74 | 0,01 65
3 49 1 175 71800 360 | 0,03 326 66
50 105 (144D 28R | 0,03 67
51 1 1 5 el 0,02 68
52 1/ 5 ¢ 530 :106: OWL 69
53 1 5 TR0 f 36 | 0,01 70
54 105 (1770 354 | 0,08 pil
55 1075 7740 11487 0,01 72
56 115 37058 @ 73
57 1 75 Top f e a 4 74
q 58 1 . 5 ;5730 i1146; 287 319/320! |
59 5 1350 {70 1 ol L 76
60 ING 5 ;490 ;98 . o4 77
— _./

Ao colocar o numero de filas que um componente
ocupa em dinamico e os dias de laboragdo da empresa.
E calculada automaticamente a Procura Média
Semanal (PMS), a Procura Média Diaria (PMD) e o
numero de abastecimentos diarios (Nabast) desse
componente.

h 4

Figura 83 Preenchimento dos dados dos componentes.

e. Na folha “Por Ntmero” coloca-se 0 ID do componente pretendido (Figura
82), 0 nimero de vezes que necessitarmos, nos quadrados a amarelo e
imprime-se.

f. Para concluir na folha “Lista Impressa” seleccione o dindmico onde foi

introduzido o componente e imprima a lista de componentes actualizada,
Figura 84Figura .
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.| Escolherna lista o Dinamico
que se pretende imprimir.

Dindmico Geral

Dinamico Pré-Montagens
Dindmica Cozinhas
Dinamico Clssicas
Dinamico Blus&Red
Dinamico Cartuchos

de Componentes do Dinamico Geral

-
1100224031 170 41 | 06,522,040 368 81 | 12857 040 253 1211 64700.140 :  227/228 161] $2.108.031 298 2011401066038 275/276

21 00251031 168 42 { 06725240 211 82 : 12 858040 254 122: 64767.040 1 233/234 162 92354031 183 207 401100038 | 258/259

3 100,256,031 174 43 ;06,738,140 73 3 1237 64769.040 | 313/214 163 92361031 184 203 401,200,038 317

4 1 0T049.031 328 43 {'06.691.038 153 B4 124 £4.993.040 274 164 94614131 241 2041401.215.040 350
5101050 031 175 45 0 502.040 " {85 1274040 125165152040 ¢ 215/216 165 54806131 302 205 | 202 508 038 FET
&+ 01224031 345 26 ¢ 06.947.140 86 : 12 896,045 125 65.157.040 1 217/218 166 95586.031 243 206 403,145,040 167

7 1 01433031 180 47 ¢ 07.213.038 87 . 12.97.045 127 £5.155.040 341 167 $6.115.031 42 207 403,285,040 235

g | 01881131 172 45 {'07.340,040 BE | 12.898.040 128 £5.195.14p 228 168 96336231 200 200 403.324.040;  319/220
NG EREN 178 45 07.264.040 5 12,956,045 1281 65,458 040 150 '165] 56338131 153 208 203 327 038

10% 02,311 031 138 50 % 07.479.940 30" 12957 045 130: 55.505.040 1 309/310 170 96.342.031 240 210403 843,037
11} 02491031 185 51} 07.522.140 51 12555045 1317 65,585,037 267 171 $6.357.131 04 211 980,002 031
121 02,511 031 157 |52 {'07.530.340 52 13.963.045 1331 £5.567.040 128 172/ 36.507.031 284 21201081100

13 131 173 53 531 12972040 1331 65,599,038 123 173 26,545,031 220 213 02862000

147 02834131 160 54 547 12884045 134 77.031 331 172 Se662.031 201" "314; 03217000 |
15 ; 02958 031 246 55} 05,049,240 95 12528040 1357 90.381.031 175, 96.681.031 38 215 04142100

16 1 03,035,038 364 56 [ 08,078,231 56 | 13.935.040 1351 30.701.031 176, 96.690.131 2

17 ¢ 03,214,031 330 57 08.289.140 7. 13.341.040 137 80.737.031 177 $6.781.031

06285000

18 | 02.486.038 255/256 58 : 02.565.040 98  12.952.040 138! 90.761.038 178 96.822.031

19 | 02.482.021 227 59 | 02.635.145 99 | 12.961.040 139 90.770.138 179 | 96.825.031 218} 0703240U 212
20} 03.724.038 228 60 { 08.741.031 100 14.010.340 140} 91.125.131 180 96.900.031 220/ 0B0BE00U 189
21 : 03.838.031 208 61: 09 1 101 15.813.040 141 21.150.031 181 96.944.031 221 08133000 162

22 | 02.869.021 178 62 : 10.099.132

102 15.843.040 142! 91.152.131 182 96.969.031 222 0849320U | 269/270/271

Figura 84 Lista de componentes a imprimir.

4.2.10 Corte a etiqueta e coloque-a no suporte.

4211 Cole o suporte no local determinado para essa embalagem no dindmico, tenha o
cuidado de limpar sempre o local antes da colagem.

4212 Cologue o componente nesse local e na caixa onde passara a ser abastecido, para que
0s abastecedores saibam qual a embalagem correcta para abastecer esse material.

4.2.13 Crie circuito regulador (Figura 87 e Figura 88), necessario ter atencdo quando se
pede material para a area de montagem geral em vez de 041 coloca-se 100. Deve ser
sempre certificado se esse componente ja tem circuito regulador criado, pela visao
SAP — LS41 (Figura 85 e Figura 86).
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Page: 209
~ AL-30-50-22/0
Instrucéo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of: 211
a. Visdo SAP —LS41:
E
Programa Processar [rpara Sistema Ajuda
] - =
Lista dos circuitos reguladores
L Colocar codigo
Material 12075045 meesd 1 Colocar 1702,
Clicar no Centro 17 correspondente a
relégio depois | Area suprimento da produgio Albergaria
de inserir os
dados, 0 -
N° do depdsito | |
Tipo depdsito
Posig4o no depdsito |
C6d. de colocagio 4 disposigio ]
Variante de exibi¢io
Figura 85 Visdo SAP LS41.
=g
Lista Processar |rpara  Configuragies Sisterna  Ajuda
] B EH  @@E@ BRE OO O8 EAE @
Sintese circuitos reguladores para abastecimento producao WM
INJ\P I Material I Paosigdo no depdsito E & Selecionarl& Gravar @ E
Sintese circuitos reguladores para abastecimento producao WM
ArdbasProd  |Material Cen. |N*do depdsita Tp. |PosDepdsit |Posicdo de armazenamento CircRegﬁ) [n}
1702 |PT2 1001000 L 30326 |4 |Dispo..
1702 |PT2 1001000 L|39098 |4 |Dispo..

Figura 86 Visdo LS41, mostra os circuitos reguladores existentes para um dado material.
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AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of: 211

b. Visdo SAP — LPK1 — Criar:

e AAP diz respeito as areas que irdo consumir material desse
dindmico, conforme apresentado na Tabela 2.

Tabela 2 Codigo e areas respectivas.

1000 Monocomandos; Valvulas Embutidas;Cartuchos
1010 Classicas
1020 Cozinhas
1030 Termostaticas
1040 Blue and Red
1100 Pré-Montagem
E..Cig:uilo requlador Processar Irpara Sistema Ajuda
Vi 1AH Q@ SME D

Criar circuito regulador: 1* tela WM

| Unidade de medida |

Material 4083107040 Inserir cédigoe
Centro 1702 centro 1702.
AAP 1100 {5
TP /_ N Inserir areas que
4 — r consomem este
Material | ] componente.
Centro
AAP

Figura 87 Insercéo dos dados na visdo LPK1.
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i AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:

of: 211

=

Circuito regulador Processar Irpara Sistema Ajuda

< 1aB eee EHE Do BRI @@

Criar circuito regulador: tela de dados WM

Circuito regulador

Material 403107040 Peso compl.

Centro [1702 Grohe Portugal

AP L) FSA PraAs: Inserir estes dados

nestes campos.

Dados de circuito regulador

e de kanbans | ] Nim méx vazigs. -

Quantidade Kanban | | Inserir o dindmico

onde ficard o
componente.

Posigdo no depdsito de desti

N° do deposito PT2| C6d.disponib 4|

Tipo depdsito |041] = I|posamazmo.

Pos.depdsito |DIN-PRE = | Poisig 0 dindmica

Figura 88 Visdo LPK1, dados a inserir para criar circuito regulador.

4.2.14 Enviar um e-mail, novamente, ao departamento de Logistica a avisar que aquele

componente deve comecar a ser abastecido e que o circuito regulador j& foi criado.
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AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:

Work Instruction No: de:

of:

212

211

4.3. Retirar Componentes de Dinamico

Quando se pretende retirar um componente do dindmico, 0s passos a seguir sao:
e (Caso saiba qual o componente a retirar:

431 Retire as etiquetas do dindmico correspondente ao componente que ir4 abandonar o
dindmico.

432 Recolha o componente e, se necessario, proceda a contagem do mesmo.

4.3.3 Devolva o material a Armazém, através do preenchimento da folha “Devolugdo de
material”, para tal basta preencher codigo, descrigdo e quantidade.

434 Elimine o circuito regulador, seguir os passos segundo as figuras apresentadas em
baixo (Figura 89, Figura 90 e Figura 91):

a. Visdo SAP — LPK2 — Modificar:

=
| Circuito regulador Processar |rpara SlstemL&uda
< 2AE e DHEM B

Modificar circuito regulador: 1° tela WM

_14 Colocar cédigo
Material _}‘031 07040 Colocar 1702,

Centro 1702 correspondente a
en

Alber}arla
AAP _1100 RS

Colocar codigo da drea
—1  que se pretende alterar
ou eliminar

Figura 89 Insercéo de dados na visdo LPK2.
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AL-30-50-22/0
Instrucéo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of: 211

Figura 90 Visdo LPK2, para modificar ou eliminar circuito regulador.

Clrculto reguiador  Procgssar  [rpara  Sisterna  Auda

_Posigio no depdsito de dest)

Figura 91 Eliminar circuito regulador.
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AL-30-50-22/0
Instrucdo de Trabalho N°:
Work Instruction No: de:
of: 211

4.3.5

4.3.6

4.3.7

4.3.8
4.3.9
4.3.10

43.11

4.3.12

Envie um e-mail ao departamento de Logistica a avisar que aquele componente
saiu do dindmico e que o circuito regulador foi eliminado.

Caso se pretenda inserir um componente em dinamico e ndo se tenha
conhecimento do componente a retirar:

Abra o documento “Constitui¢cdo dos Dinamicos” do centro de trabalho
caracteristico daquele dindmico, utilizando o exemplo das cozinhas, seria o
documento “Constitui¢do dos Dindmicos — 6261CZ.xIsm”, neste ficheiro ja
deverdo estar contempladas tanto as linhas das cozinhas como as minta.

Verifique na folha “6 — Analise” quais os elementos do ranking com pior
classificacdo e que ainda pertencem ao dindmico, pois serdo estes 0s componentes
a retirar do dindmico.

Retire o componente do dindmico e as etiquetas correspondentes ao mesmo.
Proceda a contagem caso se trate de uma embalagem incompleta.

Devolva o material a0 Armazém, preenchendo a folha “Devolugdo de material”,
para tal basta preencher cddigo, descri¢do e quantidade.

Elimine o circuito regulador:

b. Visdo SAP — LPK2 — Modificar, seguir passos como representado nas Figura
89, Figura 90 e Figura 91.

Envie um e-mail ao departamento de Logistica a avisar que aquele componente foi
retirado do dindmico e que o circuito regulador foi eliminado.
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Anexo B. Regras de actual
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Anexo C. Calculo de necessidades em SAP

Descrigao 1° Ano | 2° Ano
Ano considerado 2013 2013
Total de semanas no Ano 50 50
12 semana do Ano 8 8
Ultima semana do Ano
Numero Total de Semanas 44
Numero Total de Cédigos 39

I:IVanres que é necessario introduzir.

Descrigcao

Entre a semana ..... e a semana .....

Dosanosde ....ede ....

Erro: Ano [ Fim] menor que ano [ Inicio

Erro: Semana [ Fim] menor que semana

Items a procurar na folha "TABELA_COF

Coluna Inicial e coluna Final

_ Resultado com valor da Proc

Estatistica das Necessidades de Produto - SAP - ZMM_TOOLS Média Ajustada Desvio Ajusta
Cédigo MEDperiodo | QTEperiodo N2%manas | MEDpjystadaperiodo|  DPperiodo % DPperioso | Desv_Cor % 100 | 1000 | 10000
30196000 381 16752 44 381 234 61% 20,0% 390 80
33770001 417 17928 44 408 161 39% 20,0% 410 90
30193000 462 20332 44 463 141 30% 20,0% 470 100
3377510U 238 1188 44 27 235 870% 20,0% 30 10
30181000 298 1488 44 34 274 806% 20,0% 40 10
30204000 137 4512 44 103 102 99% 20,0% 110 30
30208000 71 1352 44 31 84 271% 20,0% 40 10
33771001 133 5192 44 118 70 59% 20,0% 120 30
30209000 58 1050 44 24 70 292% 20,0% 30 10
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Anexo D. Verificacao da constitui¢cdo dos dinamicos

Distribuicdo de
componentes por Tipo

Descricio : Dindm PV
01613131 Paraf. lenticular M5x43, cabeca cruz
03035038 Porca cf capa. G3/dx17

07522140 PM sede M18 cf a-ring 5/ valv antiretor.
12679145 Lig. excéntrica ¢/ silenciador, s/ crivo
02958031 @ Discoaco, c/ 4 furas, D48

03498031 | O-ring25,3x1,6

04538031 Perno rosc sf ponta, MEx8 sxtvd revest
05182031 ©  O-ring 45,5x2,0 HW/NR

08565040 Valvula Anti-Retorno

12866040 PM - casquilho cromado + o-ring
S0701031 Saco Plastico 385x385

90717031 Palete

95536031 Folha de conformidade " U™
97170231 | Instrucies de Manutencio

05614100 Tampa roscada ABS crom. D 52 x 34,6
02036000 Tampa

03433200 Cartucho 46 NF, cftampa, c/paraf.
02822131 Tampiao cinz., TPE, D6.5, ¢/ inclin.
10763040 Alavanca Essence azul/verm "Grohe"
91294031 Insercdo inferior Essence

folha de grava; do
Folha de grava; do

Palete
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Anexo E. Disposic¢do e numeracdo dos dinamicos
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Anexo F. Informacao geral dos dinamicos

Dindmico Classicas

Fila Posicao Codigo Descrigao Quantidadec;,, Caixasg, Nfilas PMS PMD NAbasty;;,
1A 1 96.468.031 TPI'WF RH 8U 121 A5 5/w 80g 200 6 1 7o | /4 0,06
1A 2 96.474.031 TPI'WF RH 8U 81 A5 s/w 80g 240 6 1 600 | 120 0,08
1A 3 96.469.031 TPl WF BU AS s/w 80g 500 6 1 690 | 138 0,05
1A 4 96.633.031 TPI WF 8U AS s/w 80g 500 o 1 280 | 56 0,02
1A 5 96.475.031 TPI'WF RH 8U 121 A5 s/w 80g 200 o 1 310 | 62 0,05
1A 6 96.473.031 TPI'WF RH 8U 81 A5 s/w 80g 240 o 1 2080 | 416 0,29
1A 7 96.472.031 TPI'WF RH BU 81 A5 s/w 80g 240 6 1 1680 | 336 0,23
1B ] 90.081.031 Caixa azul 128x120x48 275 a 1 350 | 70 0,06
1B 9 90.254.000 Caixa 281*111%60 250 3 1 250 | 50 0,07
1B 10 00.325.131 tampinha manipulo, VERMELHO 5.000 a 1 7o | /4 0,00
1B 11 91.467.031 Insergdo cartdo 240x60 400 3 1 5100 | 1020 0,85
1C 12 400.699.040 Tampa crom./vermelha Costa Redesign 340 2 1 9870 | 1974 0,47
1c 13 400.698.040 Tampa crom./azul Costa Redesign 240 2 1 9910 | 1982 0,47
1C 14 65860V31
Anel guia plast. ¢/pat. @27x10 cinzento 3.000 5 2 19780| 3956 0,13
1C 15 65860V31
1D 16 65.941.038 Alavanca de inversor 420 5 1 720 | 144 0,07
1D 17 98.985.131
Insercdo cartdo 350x90x18 dobrada colada 294 3 2 770 | 154 0,09
1D 18 98.985.131
1D 19 01.316.031 Vedante 18x23,7x4,2 13.000 7o | /4 0,00
24 20 90.082.031 Caixa Cartolina Azul 171x121x52 300 3 380 76 0,05
28 21 98.618.031 .
A ) 33.615.031 Caixa cartdo 75 3 2 960 | 192 0,43
2h 23 08.262.040 Subconjunto roseta 175 ] 1 230 | 50 0,05
248 24 12.509.040 set-fixacdo 175 6 250 | 50 0,05
2B 25 00385000 Manipulo TRIANGULAR 255 3 740 | 148 0,19
2B 26 400.704.040
5 > 200703040 Castelo G1,2 150 5 2 60 12 0,01
2B 28 96.716.031 TPI AF RH 8U 81 A5 s/w B0g 240 6 1 150 | 30 0,02
2B 29 08.495.140 Castelo Cerdmico G1/2xM324 1802 Dir. FDL 130 3 1 4000 | 200 1,23
2B 30 96.720.031 TPI RH 6l 121 AS s/w 80g 200 B 1 100 | 20 0,02
2C 31 00.263.031 Freio 20x1 3.600 o 1 720 | 144 0,01
2C 32 03.935.031 Cavilha roscada M8x73 ¢/ fenda 300 ] 1 2560 | 512 0,28
2C 33 09.724.031 Cavilha M8x85 ¢/ fenda - latdo 300 6 1 2830 | 566 0,31
2C 34 91.505.000 Acondicicnador 150 3 1 410 | 82 0,18
2D 35 400.786.040
Pré-mt. base ¢/ furo ¢/ ved. (CST RED.) 175 6 2 2460 | 492 0,23
2D 36 400.786.040
2D 37 400.785.040 set-fixacdo 175 6 1 2560 | 512 0,49
2D 38 12.874.040 Pré-mt. corr-peso-argola ¢/ saco pergam. 250 6 1 2120 | 424 0,28
3A 39 96.466.131 TPI'WF RH 8U 121 A5 s/w 80g 200 B 1 1090 | 218 0,18
3A 40 96.631.031 TPl WF 8U AS s/w 80g 500 o 1 250 | 50 0,02
3A 41 96.465.031 TPI'WF RH 8U 81 A5 s/w 80g 240 o 1 1560 | 312 0,22
34 42 96.470.031 TPI FL A4/AB 15 s/w 60g 1.125 6 1 550 | 110 0,02
34 43 99.099.031 TPl WF BU A5 s/w 80g 500 6 1 260 | 52 0,02
34 44 95.199.031 TPI EB A5 15 5/R B0g 3.600 6 1 810 | 162 0,01
3A 45 07.413.240 Castelo Cerdmico G1/2xM24 1802 Dir. FOL 130 ] 1 340 68 0,09
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3B a6 65.861.038
3B a7 65.861.038 Manipuloe Nova Costa "5" 100 3 3 4420 | 834 0,98

3B 43 65.861.038
3B 49 91.720.031 Insergdo cartdo 247x306 (Costa Trend) 100 3 1 250 a0 0,17
3iB 50 93.387.031 Etiqueta br 98mm x 47,5mm 1.500 5 1 9870 | 1974 0,26
3C 51 592.141.031 Etiqueta branca 20x30 1.000 3 1 400 | 80 0,01
3ac 52 91.871.000 Saco Pergaminho 150x80 1.000 5 1 210 42 0,01
3C 53 65.943.038 Casquilho 120 3 1 370 | 74 0,08

3C 54 03.035.038
Porca ¢ capa. G3/4x17 300 6 2 7960 | 1592 0,44

3c 53 03.035.038
3D 56 12.907.040 PM - sede latiio M14x16x@18,5 c¢fo-ring 720 6 1 1380 | 276 0,06
3D a7 07.522.140 PM sede M18 c/ o-ring s/ valv antiretor. 500 il 1 7960 | 1592 0,53
iD 58 13.927.240 Emulsor M28x1,0 700 4 1 60 12 0,00
3D a9 A400.788.040 Pré-mt. roseta-base ¢ furo cf corrente 175 i} 1 790 | 158 0,15
ap 60 91.290.000 Saco Plastico 250x250 1.000 6 1 |10220] 2044 0,34
LT 61 91.133.031 Acondicionador de cartdo 530x47 500 3 1 350 70 0,05
Ly 62 13.005.645 Bica Fina tipo 5 60 3 1 360 | 72 0,40
44 63 91.508.131 Insergdo cartdo 50x90x33 dobrada colada 20 il 1 1200 | 240 0,50
4B 64 13.928.040 Emulsor M22x1 (regulador azul) 1.250 A 1 9520 | 1904 0,19
4B 65 01.448.031 Vedante cobre @18, 2x@21,0:1,0 Cu 800 3 1 370 | 74 0,01
4B 66 13.952.040 Emulsor M24x1 1.350 3 1 710 | 142 0,01
4B 67 05.365.137 Anel D22.05xD24x0.9 Nig 800 12 1 1300 | 260 0,03
4B 68 00.251.037 Anel cobre 24,2 x 27,0 x 1,3 niquelado 500 12 1 720 | 144 0,02
4B 69 92.231.031 Etiqueta 45x35 *KIWA* (NL) 1.000 B 1 470 | 54 0,01
4B 70 02.345.037 Regulador de caudal 500 8 1 200 | 40 0,01
4B 71 65.383.031 Aplicac3o engate 550 3 1 1000 | 200 0,05
4B 72 01.395.031 WEDANTE d19,5 D24 H1 2.000 B 1 740 | 148 0,01
4B 73 00.342.031 O-ring 7,0x1,5 10.000 B 1 270 | 54 0,00
4B 74 01.289.031 Vedante vulcan fibre @18,5x012,0x2,0 2.000 8 1 120 24 0,00
4B 75 403.324.040 Inversor G1/2 LG7.5 50 8 1 590 | 118 0,30
ac 76 03.399.038 Casquilho 120 6 1 350 | 70 0,10
AC 77 65936PD2 Tirante dobr. 320476 x D4 ¢/ pega, inox 400 4 1 490 98 0,00
AC 78 15.858.040 PM inversor, cfanel crom., ¢f o.ring 45 i} 1 120 24 0,09

ac 79 65.453.240
Tubo PEX L385 rosca 3/8 clip 150 3 2 500 | 100 0,11

ac B0 65.453.240

4D 81 12.852.045
Set-fixagdo 100 6 2 2730 | 546 0,46

4D 82 12.852.045

4D 83 400.787.040
Pré-mt. base s/furo cf ved. (CST RED.) 175 il 2 2080 | 416 0,20

4D 84 400.787.040

S5A 85 13.017.645
Bica Fina tipo 5 40 3 2 360 72 0,30

SA 86 13.017.645

SA 87 12.861.045
Pré-mt. bica coz. Nova Costa 30 3 2 250 | 50 0,28

SA 88 12.861.045

5B 89 12.860.045
Pré-mt. bica coz. Nova Costa 30 3 2 280 151 0,31

5B 90 12.860.045

5B 91 12.839.045
Pré-mt. bica coz. pf baixo Costa 30 3 2 860 | 172 0,96

5B 92 12.839.045
5C 93 00.324.131 tampinha manipulo, azul 2.200 6 1 370 74 0,01

224




5C 94 400.667.038 Casquilho 45 9 1 120 | 24 0,06
5C 95 09.431.038 COTOVELO DE CONEXAO 3/4" X 1/2" 60 10 1 370 | 74 0,12
5C 96 02.950.138 Casquilho G1/2xM22x25,5 Crom. 340 6 1 1130| 226 0,11
5D 97 12.510.040 PM vedantes 18,5 em saco pergam. 350 6 1 690 | 138 0,07
5D 98 07.352.540 EXCENTRICO 1.000 6 1 720 | 144 0,02
5D 99 07.667.5340 Cone inversor KPL 1.000 6 1 720 | 144 0,02
aD 100 12.909.040 PM vedantes @24 em saco pergam. 350 6 1 1050 | 210 0,10
LP 101 90.206.031 Caixa azul 413x206x105 400 1 1 360 | 72 0,18
LP 102 Material pedido ao Armazém Cl's e OT's - - 1 - - - -
LP 103 Material pedido ao Armazém Cl's e OT's - - 1 - - - -
LP 104 Material pedido ao Armazém Cl's e OT's - - 1 - - - -
LP 105 Material pedido ao Armazém CL's e OT's - - 1 - - - -
LP 106 98.647.031 Caixa cartdo 359x116x85 1.440 1 1 620 | 124 0,09
LP 107 Material pedido ac Armazém Cl's e OT's - - 1 - - - -
LP 108 Material pedido ao Armazém CL's e OT's - - 1 - - - -
LP 109 Material pedido ao Armazém CL's e OT's - - 1 - - - -
LP 110 Material pedido ao Armazém Cl's e OT's - - 1 - - - -
LP 111 400,702,138 Manipulo Costa Redesign "L" 2.964 1 1 |15360] 3072 1,04
LP 112 590.140.031 Caixa ext. azul, 400x160x65, "sapatos” 1.750 1 1 5010 | 1002 0,57
LP 113 90.141.031 Caixa ext. azul, 400x160x65, "sapatos” 1.750 1 1 5010 | 1002 0,57
LP 114 12.838.045 Pré-mt. bica coz. Nova Costa 600 1 1 2120 | 424 0,71
LP 115 12.837.045 Pré-mt. bica coz. Nova Costa 600 1 1 3320 664 1,11
LP 116 400.775.140 Tubo flex. PEX 370xG3/8xM10 7.000 1 1 |10360| 2072 0,30
LP 117 400,705,040 Castelo 10.400 1 1 |16100] 3220 0,31
LP 1138 91.111.031 Acond. cartSo 2181215 5.250 1 1 1840 | 368 0,07
LP 119 12,001,045 Ligagdo excéntrica 1/2 = 3/4 1.000 1 1 5680 | 1136 1,14
LP 120 90.402.031 Caixa ext. azul 235x140x185 2.000 1 1 830 | 166 0,08
LP 121 Caixas Vazias - - 1 - - - -
LP 122 Caixas Vazias - - 1 - - - -
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Dindmico Geral

Fila Posi¢io Descrigio Quantidade g, Caixasg, Nfilas PMD NAbasty;z;,
1A 123 65.599.038 Tampa ABS D48 5x17.6 p/ SMART Univ crom 480 a8 1 3600 720 0,19
1A 124 12.433.040 .

Castelo / Inversor de dgua a2 3 2 3760 752 1,12
1A 125 12.433.040
1A 126 400,464,031 Tampa de proteccdo PE-HD, 28x8, azul 4,000 a8 1 12350 | 2478 0,08
1A 127 400.463.031 Tampa de protecgdo PE-HD, 28x8, vermelha 4.000 a8 1 1400 280 0,01
1A 128 64.592.131 Stop cinzento plastico L26,7 ©35,2 1.500 5] 1 3930 786 0,09
1B 129 65.587.040 pré-montagem do adaptador do cartucho 100 a8 1 1400 280 0,35
1B 130 11.360.031 STOP L25,2 D22,3-Azul-Plastico 2.000 5 1 4860 972 0,10
1B 131 10.100.031 manga hatente 750 3] 1 12870 |2574 0,57
1B 132 99.214.131 TPI WF RH 10U 121 A5 5/W 80g 200 8 1 440 38 0,06
1B 133 10.960.138 Tampa de manipulo (Auto1000+ Prec Trend) 400 4 1 4540 988 0,62
1B 134 402.909.038 Tampa de manip. TH baixa presséo 552 4 1 700 140 0,06
1C 135 91.361.031 Placa cartdio 751x185 50 8 1 500 100 0,25
1c 136 12.972.040 Tampa Roscladylux+Tampa Deslize 132 a4 1 720 150 0,28
1C 137 10.778.031 Chave de montagem cache Standard 1.500 4 1 1360 272 0,05
1C 138 10.850.131 Emulsor Cache TT size x 5.000 5 1 160 32 0,00
1C 139 02.311.031 O-ring 42x3 10.000 5 1 1140 228 0,00
1c 140 10.775.031 Emulsor Cache Standard size 1.200 a5 1 5590 118 0,02
1D 141 0108110U Tampa ABS roscada, cromada D52x54.2 144 a 1 260 172 0,30
1D 142 12.842.040 Set-fixagdo 175 8 1 610 122 0,09
1D 143 05.380.031 Anel guia D48,7 H21,8 -plastico branco 650 4 1 750 150 0,06
1D 144 0638500U Tampa 144 4 1 1040 208 0,36
1D 145 07.240.040 Mola Compressdo L250mm 200 8 1 720 144 0,09
1D 146 91.508.131 Insercdo cartdo 50x90x33 dobrada colada 20 a8 1 630 136 0,21
1E 147 Devolugdo Residuos - - - - - - -
1E 148 96.944.031 TPl EB A5 15 5/w 80g 1.800 8 1 590 118 0,01
1E 145 99.187.031 TPI WF RH 10U 121 A5 5/W 80g 200 8 1 620 124 0,08
1E 150 04.385.038 Tampa manip. THM Cosmo 870 4 1 5220 1044 0,30
1E 151 64400V31 Anel Deslize 054,0 H3,8 - plastico cinza 2.800 5] 1 750 150 0,01
1F 152 08.565.040 Valvula Anti-Retorno 7.500 a4 1 10700 |2140 0,07
1F 153 96.338.131 TPI WF BU A5 s/w 80g 500 8 1 880 176 0,04
1F 154 10.891.038 Botdo do inversor - ABS 500 1] 1 590 118 0,04
1F 155 07.213.038 Tampa 756 3] 1 340 168 0,04
1F 156 64.679.240 Bot&o inversor banh. (plast.) 1.100 B 1 4810 962 0,15
2A 157 02.511.031 Parafuso CL M4x10.5, c/fenda 5.000 8 1 10750 | 2150 0,05
2A 158 12.963.045 Set-fixagdo 40 8 1 670 134 0,42
28 159 12298000 Inversor de pressdo 180 a8 1 590 118 0,08
2A 160 02.934.131 Casguilho 38x38x31 Maq 200 8 1 1170 234 0,15
2A 161 10.101.231 Porca M36 cf rasgo 500 8 1 12870 |2574 0,64
28 162 0813300U Sede M20x32 ¢/ oring ¢/ valv anti-ret. 175 a8 1 1120 224 0,16
2B 163 400.931.040 Set-fixagdo 175 8 1 530 106 0,08
2B 164 91.125.131 Acondicionador C233x% L66x AL38 350 4 1 600 120 0,09
2B 165 07.530.240 Silenciador 2.500 4 1 3950 790 0,08
2B 166 12.874.040 Pre-mt. corr-peso-argola ¢f saco pergam. 250 a8 1 260 52 0,03
2B 167 403.145.040 Manip. TH "Banh. UK" montado 134 a4 1 400 B0 0,15
2B 168 10.099.138 Tampa de manipulo (Autol1000+) 800 4 1 16280 |3256 1,02
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2C 169 00.251.031 Anel cobre 24,2 x27,0x 1,3 500 16 1 770 154 0,02
2C 170 00.224.031 Mola de pressgo 2.000 10 1 3590 118 0,01
2C 171 09.303.031 Tampéo cinz., TPE, D6.5, inclin.782 25.000 10 1 1790 358 0,00
2C 172 01.591.131 Perno rosc s/ ponta, MEx16 sxtvd 3.500 10 1 2450 430 0,01
2C 173 02.822.131 Tampéo cinz., TPE, D6.5, ¢/ inclin. 25.000 10 1 4580 916 0,00
2C 174 00.256.031 Disco Mola - D11,0 d6,4 2.000 10 1 8140 |1628 0,08
2C 175 01.050.031 Tampéo cinz., TPE, D6.5, direito 10.000 10 1 2700 540 0,01
2C 176 08.078.231 Anel de deslizamento ATR PE 4,500 10 1 1580 316 0,01
2C 177 05.517.031 Porca inox M4x2,9 1.000 25 1 640 128 0,01
2C 178 01.613.131 Paraf. lenticular M5x43, cabeca cruz 600 12 1 11080 2216 0,31
2C 179 03.869.031 Aplicacdo 9.96x9.96 H10.4 POM branco 2.000 10 1 1500 300 0,02
2C 180 01.433.031 Wedante D13,5 d8 h1 10.000 10 1 220 44 0,00
2C 181 05.345.031 Etig azul, colante setas p/ cima 70X24 6.000 10 1 2570 514 0,01
2C 182 05.108.031 Etiq vermelha colante seta p/ cima 70X24 6.000 10 1 2490 498 0,01
2C 183 92.354.031 Ponto de cor, azul 20.000 10 1 1350 270 0,00
2C 184 92.361.031 Ponto de cor, vermelho 20.000 10 1 1350 270 0,00
2C 185 02.491.031 Parafuso CL M4x27.5, c/fenda 2.000 8 1 10750 | 2150 0,13
2C 186 05.782.131 Parafuso Mdx12 - W7 hexag/cruz-inox 2.000 12 1 730 150 0,01
2D 187 06.502.040
PM sede M20 c/f o-ring ¢/ valv antiretor. 300 8 2 24020 |4804 1,00
2D 138 06.502.040
2D 189 0808600U Tampa 930 1080 216 0,03
2D 150 65.498.040 Cartucho 28 mm com 42 550 110 0,33
2D 191 64.661.038
Casquilho D27 L36 M24x1-c/rasgo 90 4 2 740 148 0,21
2D 192 64.661.038
2E 193 06.891.038 Tampa 195 8 1 630 126 0,08
2E 1954 08.635.145 Set-fixag8o 175 8 1 830 170 0,12
2E 195 05614100 Tampa roscada ABS crom. D52 % 346 216 4 1 980 196 0,23
2E 196 05334100 Placa estabiliz. triang.62x97x15 c/furc 330 4 1 270 54 0,04
2E 197 04142100 Tampa roscada ABS crom. D52 = 40,3 201 4 1 780 1536 0,19
2E 198 64.613.031 Emulsor Cache Standard size 3.900 4 1 Fi0 154 0,01
2F 199 05.982.031 Anilha D6,7 d4,2 50,5 CuZn 1.000 10 1 750 150 0,02
2F 200 96.336.231 TPI WF RH BU 81 AS s/w 80g 240 8 1 2250 450 0,23
2F 201 96.662.031 TPI RH 12U 241 AS s/w 80g 120 8 1 600 120 0,13
2F 202 94.806.131 TPI 200 8 1 870 174 0,11
2F 203 96.900.031 TPI RH 10U 441 AS s/w 80g 70 8 1 2100 420 0,75
2F 204 96.357.131 TPI WF RH 8U 81 A5 5/W 80g 240 8 1 120 24 0,01
2F 205 96.882.031 TPI RH 10U 241 AS s/w 80g 120 8 1 3550 710 0,74
2F 206 97.635.131 TPl WF 8U A6 5/W 90G 1.000 8 1 290 58 0,01
34 207 65.586.037 Anel Roscado, Lav Univ, nig 350 8 1 1450 298 0,11
34 208 03.838.031 Cavilha roscada MBx50 ¢/ fenda 600 8 1 3900 780 0,16
3A 209 07.701.040 Chuveiro cozinha 96 8 1 860 172 0,22
3A 210 91.229.031 Acondicionador 750x168 150 8 1 1200 240 0,20
3A 211 06.725.240 Castelo Carbodur G1/2xM24 1802 Dir. FDL 130 8 1 13220 | 2644 2,54
3A 212 07032400 Cartucho 46 NF, s/tampa, s/paraf. 84 8 1 740 148 0,22
3B 213 64.769.040 A .
P 14 o2.769.010 Bica rotativa 20 4 2 440 28 0,55
3B 215 65.153.040
P 16 o5 153,000 Alavanca WAVE 40 5 2 550 110 0,28
3B 217 65.157.040
P 15 o5 157,010 Alavanca FEEL 50 5 2 330 66 0,13
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3C 219 28.915.245
ac 220 28.915.245 Escoadouro automatico 50 7 3 2530 506 0,48

3C 221 28.915.245
3C 222 07.808.038 Tampa (COT) 588 4 1 2510 502 0,21
3C 223 400.456.031 Adaptador do cartucho 429 5 1 550 110 0,05
3C 224 07.479.940 PM - sede latdo M14x14,5x@18,5 cfo-ring 1.000 8 1 1120 224 0,03
3D 225 65.195.140 Tubo Flexivel L530, MBx1, rosca G 3,/8 200 4 1 660 132 0,17
3D 226 64553000 Cartucho 35 mm (adapt. rodado 180%) 152 g 1 2330 466 0,38

3D 227 64.700.140
Tubo flex. 370xG3/8xM10 200 4 2 3070 614 0,38

3D 228 64.700.140

3D 229 10.616.140
Manipulo THM (Prec Trend) int. azul 240 4 2 4940 988 0,51

3D 230 10.616.140
3E 231 64.133.038 Alavanca 19 20 170 34 0,09
3E 232 403.843.037 Anel roscado 350 8 2760 552 0,20

3E 233 64.767.040
e a o3.767.040 Bica rotativa 20 4 2 580 116 0,73
3E 235 403.285.040 Tubo flexivel L=550 PE M10 G3/8 250 1 120 24 0,02
3E 236 96.984.031 TPI WF RH BU 81 A5 5/w 808 240 1 1470 294 0,15
3E 237 99.004.331 TPIRH 10U 121 AS s/w B0g 200 8 1 1470 294 0,18
3F 238 05.700.031 WVedante NBR/EPDM IRHD 70 8.000 10 1 1040 208 0,00
3F 239 96.885.031 TPl 12U A5 s/w 80g 300 8 1 710 142 0,06
3F 240 96.342.031 TPI AF RH 10U 201 AS s/w 80g 120 8 1 1210 242 0,25
3F 241 94.614.131 TPl 10U AS s/w 70g 400 8 1 600 120 0,04
3F 242 96.115.031 TPI FL AS/AB 25 5/W 60G 2.250 8 1 2580 516 0,03
3F 243 95.586.031 Folha de conformidade " 0" 15.000 8 1 11910 | 2382 0,02

3F 244 97.170.231
Instrucdes de Manutencdo 1.400 8 2 21980 | 4396 0,20

3F 245 97.170.231
4A 246 02.958.031 Disco ago, ¢/ 4 furos, D48 500 1 5550 |1110 0,56
ap 247 04.738.031 Cavilha roscada M8x115 ¢/ fenda 300 1 650 130 0,07
ap 248 03.724.038 Alavanca curta Ladylux/Zedra 360 1 750 150 0,05
4A 249 01.224.031 O-ring 11,0x 2,0 8.000 10 1 310 62 0,00
4A 250 0266200U Porca 500 1 1120 224 0,07
L) 251 04.450.031 O-ring 5.000 1 1760 352 0,01
L) 252 05.318.031 0O-ring 43,0x2,0 6.000 1 1470 294 0,01
A48 233 12.857.040 Pré-mont. paraf. CL M4x26.7, ¢/ o-ring 2.000 1 2470 494 0,04
4B 254 A400.587.038 Alavanca 35mm High spout 25 12 1 3200 640 2,13

4B 255 03.486.038
Alavanca (ESS) 21 12 2 620 124 0,25

4B 256 03.486.038
4B 257 05.121.031 Anilha 6.1x12.0x1.0 CuZn 35.000 8 1 390 118 0,00
4B 258 401.100.038 Alavanca 35mm CZ Alta 45 4 1 560 112 0,62
4B 259 401.100.038 Alavanca 35mm CZ Alta 45 8 1 560 112 0,31
ac 260 07.522.140 PM sede M18 c/ o-ring 5/ valv antiretor. 500 8 1 7860 1572 0,39
ac 2601 12.862.045 Pré-mont. crivos em saco pergaminho 1530 g 1 1160 232 0,19
ac 262 12.956.045 PM - Adaptador L66,5 D25,2 - Plast 150 8 1 3700 740 0,62
ac 263 403.337.038 Tirante L300,3+96,8 D4 (c/ pega) 272 4 1 2660 532 0,49
ac 264 15.813.040 PM Aplic. plast. + o-ring (Cosmo) 300 8 1 2610 522 0,13
ac 265 06.411.140 Set Contra-Parafuso (Bidé Smart/Style) 175 g 1 980 196 0,14
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4D 266 08.259.140 .
) o7 03.259.140 Cartucho Qualitel 46mm 34 ] 2 1270 254 0,19
4D 268 12.000.145 Lig. Exc. 3/8 30 3 1 330 176 0,73
4D 269 0849320U
AD 270 08493200 Cartucho 46 NF, c/tampa, c/paraf. 34 3 3 3530 706 0,35
4D 271 0849320U
4E 272 400.638.140 Manip. THM Prec. Joy compl. (azul) 240 4 1 780 156 0,16
4E 273 06.738.140 set-finagdo 200 1 1400 280 0,35
4E 274 64.993.040 Cartucho 35mm Qualitel adapt.rodado 152 8 1 570 114 0,09
4E 275 401.066.038
e 76 201066038 Alavanca 24 4 2 2030 406 0,94
4E 277 64.290.040 Tubo Flexivel L530, M8x1, rosca 9/16, co 200 4 1 920 1834 0,23
4F 278 64.422.031 Parafuso Mdx12 53 cilind 7 ago ¢/ tuflok 1.000 10 1 750 150 0,02
4F 279 96.969.031 TPI RH 10U 441 A5 5/W 80g 70 3 1 390 78 0,14
4F 280 96.549.031 TPI WF BU AS s/w 80g 500 8 1 660 132 0,03
4F 281 64.423.031 Disco D7,2 d4,3 50,5 POM branco 5.000 3 1 750 150 0,00
4F 282 96.681.031 TPI AF RH 8U 201 A5 s,/w 80g 140 3 1 410 82 0,07
4F 283 96.781.031 TPI RH 12U 241 A5 s/w 80g 120 8 1 1630 326 0,34
4F 284 96.507.031 TPI WF RH BU Bl A5 5/W 80g 240 3 1 580 116 0,06
4F 285 96.690.131 TPI RH 10U 201 A5 s/w 80g 140 3 1 820 164 0,15
5A 286 400.307.031 Parafuso batente 10.000 10 1 3040 608 0,01
5A 287 07.264.040 Crivo 2.000 10 1 24840 | 4968 0,25
5A 288 05.783.131 Adaptador D10,0 H4,1 POM branco 10.000 8 1 750 150 0,00
S5A 289 11.220.031 Perno rosc. s/ ponta, MEx10, sxtvd. M3 10.000 8 1 10920 | 2184 0,03
5A 290 05.182.031 O-ring 45,5x2,0 HW/NR 10.000 6 1 2730 546 0,01
SA 291 04.538.031 Perno rosc s/ ponta, M6x8 sxtvd revest 10.000 8 1 8000 1600 0,02
5A 292 61.428.900 O-ring 41.0x2.0 6.000 6 1 4010 802 0,02
5A 293 05.930.031 O-ring 38,0x2,0 5.000 6 1 6160 |1232 0,04
S5A 294 12.858.040 Pré-mont. paraf. CL M4x13.1, ¢/ a-ring 2.500 6 1 2470 454 0,03
5B 295 64.403.040 Tubo L275 cf casquilho + anel 50 8 1 740 148 0,37
5B 296 92.108.031 Etiqueta branca ; 36X70mm 40.000 4 1 790 158 0,00
5B 297 92,102.131 Etiqueta branca 48X38mm 16.000 3 1 34070 |6814 0,05
5B 298 91.290.000 Saco Plastico 250x250 1.000 8 1 8840 |1768 0,22
5B 299 90.701.031 e
= 200 90701031 Saco Plastico 385x385 500 4 2 17920 | 3584 0,90
aC 301 06.947.140 Set-finaclo 175 8 1 6330 |1266 0,90
5C 302 400.455.037 Anel roscado 192 10 1 560 112 0,06
5C 303 08.049.240 Pré-montagem 500 3 1 2840 568 0,14
aC 304 12.557.045 PM-CasqM18H28D20+PorcaSextM18H20 200 8 1 220 44 0,03
a5C 305 05.110.131 Aplicacdo castelo D22.1x24.95 POM 2.000 4 1 13570 | 2714 0,34
5C 306 12.866.040 PM - casquilho cromado + o-ring 600 8 1 12080 | 2416 0,50
5D 307 0321700U
Cartucho 35mm com adaptador 152 8 2 6150 1230 0,51

5D 308 0321700U
5D 309 65.505.040

Tubo flex. 530xG3/8xM12x1 150 4 2 7060 | 1412 1,18
5D 310 65.505.040
5D 311 15.931.040

PM mangueira Coz. Euradisc 30 4 2 720 144 0,60
5D 312 15.931.040
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SE 313 15.843.040 Set-fixacdo 175 3 1 2330 466 0,33
SE 314 12.898.040 PM - Casg+Conector+anel+o-ring 144 8 1 1490 298 0,26
SE 315 64.401.038 Alavanca principal Ladylux/Zedra 28 16 1 750 150 0,33
SE 316 64.672.031 Tubo Roscado M14x1,5 L160 80 1 1420 284 0,44
SE 317 401.200.038 Tirante L300467 D4 (c/ pega) 250 4 1 930 186 0,19
5E 318 08.741.031 Chave - Set contra-parafuso 200 4 1 430 86 0,11
SF 319 403.324.040

Inversor G1/2 L67,5 50 10 2 5120 1024 1,02
5F 320 403.324.040
5F 321 06.000.040 ROTULA 125 10 1 1180 236 0,19
5F 322 13.929.040 Emulsor M24X1 270 10 1 5980 |1196 0,44
SF 323 13.541.040 Emulsor M24X1 50 10 1 2240 448 0,50
SF 324 13.939.040 Emulsor M28x1 140 10 1 800 160 0,11
SF 325 13.961.040 Emulsor M24x1 270 10 1 1210 242 0,09
SF 326 13.952.040 Emulsor M24x1 270 10 1 780 156 0,06
SF 327 03.498.031 O-ring 25,3x1,6 5.000 10 1 950 190 0,00
SF 328 01.049.031 freio 5.000 10 1 14060 | 2812 0,06
SF 329 91.828.000 Saco Plastico 80x90 1.000 10 1 3010 602 0,06
SF 330 03.214.031 O-ring 9,2x2 6 10.000 10 1 15020 | 3004 0,03
LP 331 90.377.031 Caixa cartdo 388x131x85 1.620 1 1 5550 |1110 0,69
LP 332 14.010.340 Cartucho THM 1,/2" - soldadura 672 1 1 11150 | 2238 -
LP 333 91.501.031 Insercdo Chuv. TH 150 mm, polpa 2.160 1 1 7250 1450 0,67
LP 334 10.233.240 Manipulo THM (int. azul) 4.800 1 1 14780 | 2956 0,62
LP 335 91.841.031 Insercdo banh. TH, topo, polpa 1.360 1 1 2600 520 0,38
LP 336 91.839.031 Insercdo banh. TH, fundo, polpa 520 1 1 2600 520 1,00
LP 337 63.903.031 Insercdo ABS preto - Cartucho THMx 1/2" 200 1 1 - - -
LP 338 90.381.031 Caixa cartdo 341x128x85 1.620 1 1 1700 340 0,21
LP 339 91.333.031 Insergdo Banh. TH DIY polpa 304 1 1 770 154 0,51
LP 340 12.959.045 Lig. excéntrica, 1/2x3/4 ¢/silenciador 2.000 1 1 14560 | 2912 1,46
LP 341 65.159.040 Alavanca START 1.000 1 1 1410 282 0,28
LP 342 91.337.031 Insergdo Chuv. TH DIY polpa 300 1 1 2090 418 1,39
LP 343 90.770.138 Cx ext cores DIY 385x200x120 c/adesivo 480 1 1 650 130 0,27
LP 344 10.768.040 Alavanca Essence azul/verm "Grohe" 380 1 1 340 188 0,21
LP 345 98.253.031 Caixa ext. azul autom. 334x183x110 1.215 1 1 2180 436 0,36
LP 346 91.270.031 Insercdo cartdo 681x386 350 1 1 250 50 0,14
LP 347 64.586.140 Manip. TH Cosmo int. azul, s/ stop verm. 4,800 1 1 3500 700 0,15
LP 348 91.191.031 Inserc@o Chuv. TH 120 mm, polpa 900 1 1 720 144 0,16
LP 349 98.327.031 Cx. cartdo autom. az. 305x128x85 600 1 1 720 144 0,24
LP 350 91.425.131 Insercdo cartdo 347x330 1.500 1 1 1200 240 0,16
LP 351 64.000.000 Inser¢do ABS preto - Cartucho THMx 3/4° 200 1 1 - - -
LP 352 10.976.040 Alavanca SMART nova 1.064 1 1 1610 322 0,30
LP 353 91.294.031 Insercdo inferior Essence 600 1 1 870 174 0,29
LP 354 91.293.031 Insergdo superior Essence 1.050 1 1 750 150 0,14
LP 355 Corpos BC1 - - - - - - -
LP 356 Corpos BC2 - - - - - - -
LP 357 Corpos BC3 - - - - - - -
LP 358 Corpos BC4 - - - - - - -
LP 359 Material pedido ao Armazém - - - - - - -
LP 360 Material pedido ao Armazém - - - - - - -
LP 361 Material pedido ao Armazém - - - - - - -
LP 362 98.302.031 Caixa exterior 181¥160%180 700 1 1 1100 220 0,31
LP 363 12.984.045 Lig.Exc. Cosma, s/ crivo, ¢/ silenciador 2.000 1 1 4340 268 0,43
LP 364 02.035.038 Porca ¢/ capa. G3/4x17 12.000 1 1 31960 |6392 0,53
LP 365 12.075.045 Lig. excéntrica, 1/2x3/4 ¢/silenciador 2.000 1 1 3720 744 0,37
LP 366 12.679.145 Lig. excéntrica c/ silenciador, s/ crivo 2.000 1 1 3800 760 0,38
LP 367 91.150.031 Insercdo polpa de papel 230x141x22 2.240 1 1 1490 298 0,13
LP 368 06.522.040 Alavanca Style nova 1.064 1 1 850 178 0,17
LP 369 91.806.131 saco de bolhas 250x250 2.250 1 1 1040 208 0,09
LP 370 90.761.038 Caixa ext. cores,c/ adesivo, 385x182x80 750 1 1 1540 308 0,41
LP 371 90.737.031 Caixa ext. azul 370x205x133 350 1 1 790 158 0,45
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LP 372 Blister Esferovite 12 posicdes - - - - - - -
LP 373 Blister Esferovite 20 posigdes - - - - - - -
LP 374 Caixa GG - - - - - - -
LP 375 Caixa GP - - - - - - -
LP 376 Panos - - - - - - -
LP 377 11.774.038 Curva Coz 902 rosca M24 - Crom 300 1 1 7.670 |1534 1,92
LP 378 980.002.031 0,80
Caixa ext. azul 370x205x113 cftravamento 300 2 1 2390 478

LP 379 980.002.031

LP 380 91.764.031 Insergdo Coz. altas, polpa 1.400 1 1 2440 488 0,35
LP 381 Corpos LBO1 - - - - - - -
LP 382 Corpos LBO1 - - - - - - -
LP 383 12.896.045 PM Bica 320 1 1 410 82 0,26
LP 384 Corpos LBO2 - - - - - - -
LP 385 Corpos LBO2 - - - - - - -
LP 386 15.844.045 PM Bica 320 1 1 320 64 0,20
LP 387 91.152.131 Insercdo lav/bidés - polpa 2.640 1 1 1310 262 0,10
LP 388 98.345.031 Caixa compacta 700 1 1 220 44 0,06
LP 389 12.897.045 PM-Bica+ligacdo rapida 320 1 1 240 43 0,15
LP 390 401.215.040 Tubo flex PEX L420, G3/8, 5/ clip o-ring 5.000 1 1 2860 572 0,11
LP 391 15.845.045 P Bica 320 1 1 1800 360 1,13
LP 392 Corpos LBO3 - - - - - - -
LP 393 Corpos LBO3 - - - - - - -
LP 354 Corpos LBO4 - - - - - - -
LP 395 Corpos LBD4 - - - - - - -
LP 396 Corpos LBDS - - - - - - -
LP 397 Corpos LBOS - - - - - - -
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Fila Posicio

Dindmico Cozinhas

Descrigio

Quantidade.,,, Caixasg, Nfilas PMS

PMD NAbasty;;,

1A 398 401.533.031 Anel Guia 043,15 d41,1 - plastico-branco 4.000 4 1 4480 | 836 0,06
1A 399 402612K31 Corpo int. coz. plast. 100 3 1 1110 | 222 0,74
1A 400 05.915.031 Vedante 39x2 5.000 6 1 2240 | 448 0,01
1A 401 64154% X1 Anel apoio D53,3 d41 H5,55-cinza escuro 2.000 3 1 |11210]2242 0,37
1A 402 401.781.031 V-ring @ 45,3 Cinzento Prata 1.000 ] 1 3720 | 744 0,12
1B| 403 402.045.031 Anel D43,9 d46,5 h1,0 - plastico natural 10.000 4 1 2190 | 438 0,01
1B| 404 08254000
Tampa roscada ABS crom. D52 x 57 110 3 2 4330 | 866 1,31
1B| 405 08254000
ic A06 0108110V Tampa ABS roscada, cromada D52x54.2 144 3 1 5010 | 1002 2,32
1C| 407 09.854.031 o-ring 42,0 2,7 5.000 5 1 440 | B8 0,00
1C| 408 0774000U Tampa roscada 144 3 1 2370 | 474 1,10
1C| 409 65.459.140 Tubo PEX L660, rosca 3/8, clip 50 3 1 1270 | 254 1,69
1D 410 07123D40 Tampdo CZ Clivia - ABS - vermelhofazul 10.000 5 1 1060 | 212 0,00
10| 411 403.319.031 Anel D45 d38 H3 - preto - plastico 2.000 4 1 1060 | 212 0,03
D) 412 07.643.031 Anel - D48,0 HB,0 - plastico branco 2.500 6 1 440 | B8 0,01
1D| 413 00.125.031 O-ring 6,0x1,5 3.000 6 1 4180 | 836 0,05
10| 414 05.774.038 Tampa cromada 480 5] 1 2050 | 410 0,14
1E| 415 65.795.131
1E| 416 65.795.131
Corpo interior CZ - plastico - novo 51 i} 4 9320 | 1864 1,52
1E| 417 65.795.131
1E| 418 65.795.131
28] 419 400.644.031 Cavilha M&x220 200 5 1 370 | 74 0,07
28] 420 10.181.031 Bujdo 10.000 5 1 640 | 128 0,00
28] 421 403.206.040
Alavanca CZ Clivia 1l - 35mm 36 5 2 1060 | 212 0,59
28] 422 403.206.040
28] 423 08.599.040 Emulsor M22X1 250 2 1 770 | 154 0,08
28 424 06.561.040 Regul. de caudal, (torn. baixa press&do) 1.000 8 1 360 72 0,01
2B| 425 65.796.031
Fixador pf tampa roscada 220 5 2 |10440| 2088 0,95
2B| 426 65.796.031
2B| 427 6508000U
Tampa roscada ABS crom. D52 x 56 110 3 2 6640 | 1328 2,01
2B| 428 6508000U
20 429 05.479.031 Batente D4.3x6.5 Inox 10.000 8 1 |10950] 2190 0,03
20| 430 01.208.031 O-ring 8,0x2,0 5.000 8 1 100 | 20 0,00
2] 431 96.219.231 TPI RH 6U 2045 s/w 20g 120 6 1 430 | 86 0,12
2C 432 00.211.031 Perno rosc. s/ ponta, M5x8 500 24 1 1140 | 228 0,02
2C| 433 94.981.331 TPI WF RH 8U 81 A5 s/w 80g 240 6 1 2430 | 486 0,34
2C 434 402.685.031 Anel roscado mag. M37x1,5 5W32-1 350 5 1 1070 | 214 0,12
20| 435 99.8660.031 TPI WF RH 8U 8l AS s/w 70g 240 6 1 1060 | 212 0,15
2C| 436 02.570.038 Casquilho 160 5] 1 790 | 158 0,16
20| 437 06.574.040 Emulsor ATR 250 2 1 400 | B8O 0,04
2D 438 403.237.031 Casquilho - D39 - M37x1,5 - H40,5 100 7 1 1060 | 212 0,30
2D 439 05.697.131 Porca de aperto M15x-6H 800 6 1 1150 | 230 0,05
2D 440 96.087.331 TPI WF RH 8U 81 A5 s/w 80g 240 6 1 1540 | 308 0,21
20| 441 16.213.045 PM Chuv. Ext. D28 L120 Crom. C/Val. 60 3 1 800 | 160 0,89
2D 442 06.831.040 Set-fixacdo 40 6 1 760 | 152 0,63
2E| 443 64.526.140
2E| 444 64.526.140 Alavanca SMART nova 40 3 3 1410 | 282 0,78
2E| 445 64.526.140
2E| 446 65.150.040 Set-fixacdo 40 6 1 1480 | 296 1,23
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34 447 403.236.031 Corpo Interior CZ Clivia - H83,5 - Latdo 13 16 1 630 | 130 0,54

34| 448 65.457.140
Tubo Flex Europa LB60, rosca G3/8, clip 100 3 2 1410 ) 282 0,47

3A| 449 65.457.140
3A| 430 90.701.031 Saco Plastico 3851385 500 3 1 |24480] 4896 3,26
34 451 401.081.040 Tubo Flex Europa L600, rosca G3/8, rasgo 200 3 1 2140 ) 428 0,71
3B 452 403.400.031 Cavilha M8x180 aco inox ¢/ recartilha 200 9 1 1070 214 0,12
38| 453 93.740.031 Etiqueta CZ Clivia 11 BP 75149226 2.000 5 1 410 | 82 0,01
38| 454 93.739.031 Etiqueta CZ Clivia 11 75141826 2.000 5 1 650 | 130 0,01
3B| 455 09.724.031 Cavilha M8x85 ¢/ fenda - lato 300 5 1 7300 | 1460 0,97
38| 456 02.958.031 Disco ago, ¢/ 4 furos, D48 500 ] 1 |11390] 2278 0,57
3B 457 64.264.031 Cavilha M8x85-c/ fenda-c/ recart.-latdo 300 5 1 |10370] 2074 1,38
3C 458 64552000 Cartucho 46 mm (adapt. rodado 1802) 84 6 1 2240 ) 448 0,89
3C| 458 96.457.231 TPI RH 6U 241 A5 s/w 70g 120 6 1 1810 ] 362 0,50
3C| 460 401.777.037 Anel Roscado M37x1 H11 5W32-1 350 5 1 1120] 224 0,13

3C| 461 400.686.040
Alavanca DIY Cosmo G3 48 5 2 250 50 0,10

3C| 462 400.686.040
3D 463 13.928.040 Emulsor M22X1 (regulador azul) 250 a8 1 9520 | 1904 0,95

30| 484 400.603.040
Alavanca cozinha gravada 75 3 2 520 | 104 0,23

30| 485 400.603.040

30| 466 06.361.040
Alavanca DISC nova 40 3 2 700 | 140 0,58

3D| 487 06.361.040

3E| 468 07.716.140

3E| 469 07.716.140
set-fixagdo 100 6 4 |18320] 3664 1,53

3E| 470 07.716.140

3E| 471 07.716.140
aa | 472 04.981.031 Etig azul seta p/baixo 70x24 2.000 8 1 1060 | 212 0,01
ap | 473 403.238.031 Anel Roscado SW32 - D35 - M37,5x1,5 A68 9 1 1060 | 212 0,05
ap 1 474 401.601.031 Fixador p/ tubos e cavilha HE 31,8x13 2.000 3 1 |10430] 2086 0,35

44 475 12.225.040 Tubo Flex L410, roscaG3/8, M8x1 c/o-ring

250 3 2 1710 342 0,23

aa | 476 12,225.040
4B 477 64.884.031 Anel sextavado SW30 - plastico preto 400 5 1 9380 | 1876 0,94
4B 478 64.883.031 Anel roscado - plastico preto 400 3 1 9380 | 1876 0,94
48| 478 403.239.840 Cartucho 35 ECAU C3 120 6 1 2800 | 560 0,78
48| 480 403.422.045 Set-fixagdo 100 6 1 1120] 224 0,37
48| 481 10.570.031 W-ring @ 49,3 Cinzento Prata 2.000 3 1 |22000] 4400 0,73
4C 482 07681xx1 Manga de Aperto H42,20 - cinza escuro 1.000 3 1 320 64 0,02
AC 483 65.456.140 Tubo Flex Europa LS50, rosca G3/8, clip 200 3 1 890 | 178 0,30
4C| 484 10.958.040 Ligacdo Rapida L39,4 - Azul 500 3 1 1240] 248 0,17
4C 485 64.674.031 Parafuso batente M5 L6,0 -sxtvd 552 8 1 2570) 514 0,12
AC| 486 06.240.031 Tubeo L235 ¢/ casq M8 soldade 150 6 1 1150 | 230 0,26
4D | 487 02.271.038 Espelho 135 3 1 2060 | 412 1,02
4D | 488 09.145.031 Cavilha roscada DIN 916-M6x12 55T 2.000 8 1 840 | 168 0,01

AD| 489 02.270.038
Tubo 36 7 2 2800 | 560 1,11

4D 490 02.270.038
4D 491 01.969.238 Tampa roscada 216 3 1 2800 | 560 0,86
AE| 492 06.242.031 Tubo Rig. L267mm 150 6 1 1840 | 368 041
AE| 493 06.294.140 tubo latéo 40 7] 1 1380 | 276 1,15
AE| 4%4 06.246.031 Tubo Rig. L 236mm 150 6 1 970 | 184 0,22
AE| 495 404,182,031 Casquilho Separador 2.500 6 1 2580 | 516 0,03
SA 456 12.722.040 Tubo Flex L530, roscaG3/8, M8x1 c/o-ring 200 3 1 820 | 1e4 0,27
5A | 497 16.081.045 set-fixagdo 100 5 1 1060 | 212 0,42
S5A | 498 12.718.040 Cartucho KN 35 "KEROX" 150 5 1 1060 | 212 0,22

S5A 1 499 402,046,045
set-fixacdo 100 5 2 610 | 122 0,12

54| 500 402.046.045
S5A | 501 09.614.031 Cavilha M8x180 250 ] 1 1040 | 208 0,10
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S5B| 3502 09.992.031 Parafuso 7.000 6 1 150 | 30 0,00
S5B| 3503 96.459.231 TPI'WF RH 8U Bl A5 s/w 80g 240 6 1 2250 | 450 0,31
S5B| 504 09.187.031 Perno roscado 2.000 7 1 3110 | 622 0,04
S5B| 3505 95.632.231 TPI6U A5 sfw70 g 600 6 1 3500 | 700 0,19
S5B| 3506 01.287.031 O-ring 20,0%2,5 2.000 5 1 860 | 172 0,02
SB| 507 04120SA1 Anel cinz. POM ¢/ batente 52.0x18.3 300 5 1 500 | 100 0,07
S5B| 508 03.091.031 O-ring 41,0x3,0 3.000 5 1 100 | 20 0,00
5C| 509 400.776.040 Tubo flex. 370xG3/8xM12x1 200 3 1 420 | B84 0,14
5C| 510 08.244.040
Tubo flex. 460xG3/8xM12x1 200 3 2 3480 | 696 0,58

5C| 511 08.244.040
5C| 512 403.809.040 Tubo PEX L350, rosca 3/8, M12x1 200 3 1 2580 | 516 0,86
50| 513 401.217.040

Tubo flex PEX L484, G3/8, ¢/ clip o-ring 150 3 2 1600 | 320 0,26
50| 514 401.217.040
50| 515 401.101.040 3
o 10 201101010 Alavanca 46mm CZ Baixa 57 3 2 480 | 96 0,28
S5E| 517 01.971.038 Alavanca 72 5 1 1880 | 376 1,04
S5E| 518 403.573.040
= 19 103.572.010 Alavanca SMART nova 50 3 2 1900 | 380 1,27
SE| 520 402.572.038 Cilind. 91,2x@43,5 5W41 Zamac 70 5 1 1370 | 274 0,78
LP 521 90.265.031 Caixa ext. azul 335x196x99 1.215 1 1 6380 | 1276 1,05
LP 522 91.139.131 Inser¢io 300 1 1 2380 | 476 1,59
LP 523 401.080.040 Tubo Flex Europa L4350, rosca G3/8, rasgo 5,000 1 1 |18300] 3660 0,73
LP 524 91.065.131 Insergdo cartdo Coz altas 1.440 1 1 6700 | 1352 0,94
LP 525 10.976.040 Alavanca SMART nova 1.000 1 1 6680 | 1336 1,34
LP 526 £5.465.140 Tubo flex. 460xG3/8xM10 5.000 1 1 |10260| 2052 0,41
LP 527 12.732.040 Pré-montagem bica 420 1 1 7080 | 1416 3,37
LP 528 90.542.031 Caixa Azul Cart8o 558X193X%87 350 1 1 1520 | 304 0,87
LP 529 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - - -
LP 530 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - - -
LP 531 09.593.038 Bica Coz baixa nova corpo 68 240,4x135,2 432 1 1 1370 274 0,63
LP 532 09.587.038 Bica Coz baixa nova corpo 68 224,5x120,7 432 1 1 7270 | 1454 3,37
LP 533 91.195.031 Inser¢do 880x755 120 1 1 1580 | 316 2,63
LP 534 98.243.031 Caixa ext. Azul 415x303x81 270 1 1 1550 | 310 1,15
LP 535 91.444.131 Insercdo cozinha bica baixa DIY 600 1 1 2600 | 332 0,89
LP 536 91.159.031 Insergdo CZ baixas - polpa 1.320 1 1 7040 | 1408 1,07
LP 537 90.049.131 Caixa triang. azul 370x330x160x63 700 1 1 6720|1344 1,92
LP 538 Material pedido 3o Armazém (BR's & Cz2's & LB's) - - 1 - - - -
LP 539 Material pedido 3o Armazém (BR's & Cz2's & LB's) - - 1 - - - -
LP 340 Material pedido 3o Armazém (BR's & Cz2's & LB's) - - 1 - - - -
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LP 541 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 542 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LF 543 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 544 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 545 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 546 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 547 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LF 548 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 349 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 550 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 551 98.712.031 - 60 1 1 - -
Lp 552 98.713.031 - 60 1 1 - -
Lp 553 98.714.031 - 60 1 1 - -
LP 554 98.716.031 - 62 1 1 - -
LP 555 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LF 556 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 5357 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LF 558 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 559 Material pedido ac Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 560 Material pedido ao Armazém (BR's & Cz's & LB's) - - 1 - - -
LP 561 91.,401.131 Palete-cartdo 60 1 - |18410] 3682
Lp 562 91.402.031 Tampa Palete-cartdo 60 1 - |18400| 3680
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Dindmico Blue and Red

Fila Posicdo  Codigo Descricdo Quantidade_; Caixasg, Nfilas PMS PMD NAbasty: .,
LP 563 98,293,238 Cx Grohe Blue 80 1 1 60 | 12 0,15
LP 564 91.245.031 Insercdo de Reforco Grohe Blue 100 1 1 3501 70 0,70
LP 565 91.714.031 Insercdo Grohe Blue 100 1 1 520| 104 1,04
1A 566 64.356.040
m o7 o3.35¢.020 Bica Rotativa 6 5 2 220 44 0,73
1A 568 98.295.021
A s 93295 031 Cx Interior Grohe Blue 15 3 2 430| 86 1,91
1B 570 98.293.021 Caixa Grohe Blue 15 3 1 330| 66 1,47
1B 571 |403.357.040 Manipulo 105 5 1 270 34 0,10
1B 572 64.363.321 Manga do Manipulo 1.250 4 1 420| B4 0,02
1B 573 64,362,131 Insercdo Plastico 500 5 1 3e0)| 72 0,03
24 574 41,007,000 Connector T, Dn10 21 5] 1 220 44 0,35
24 575 400.817.040 Castelo ceramico 130 3] 1 180 36 0,05
28 576 400.643.040 Castelo - Ceramico 1/2" 90° Esq 130 il 1 240 48 0,06
24 577 96.761.231 TPI RH 6U 28I A5 5/w 80g 100 6 1 200| 40 0,07
2B 578 98.293.031 Caixa Grohe Blue 15 3 1 330| 66 1,47
2B 579 403.843.037 Anel roscado 350 7] 1 600 | 120 0,06
2B 580 90.985.031 Autocolante Redondo, D=8cm 2.000 il 1 [1190] 238 0,02
2B 581 64.511.240 Display 250 3 1 410 | 82 0,11
3A 582 40.405.045
” 23 20,305,045 Garrafa 10 3 2 430 | 86 2,87
34 584 40.404.040 GROHE Blue filtro 500l 20 3 1 370 74 1,23
34 585 91.729.031 | Proteccdo Cartdo Tubo 28 x 28 x 210mm 830 3 1 230 46 0,02
3B 580 90,100,131 Caixa, UD-2 450GR 300 3 1 650 | 130 0,14
3B 587 64.377.138 Roseta 45 3 1 330 | 66 0,49
3B 588 64.376.021 Corpo Castelo 60 12 1 3e0)| 72 0,10
3B 589 64.375.031 Corpo da Bica 72 3] 1 470] 94 0,22
A4 590 64,508,000 Cabeca Filtro 18 5 1 410| 82 0,91
a4 591  |400.837.040 .

A =35 |200.837.000 Tubo flexivel 50 3 2 270 54 0,36
an 593 91.715.031 Insercdo de Reforco Grohe Blue 100 3 1 F00 | 140 0,47
4B 594 64553000 Cartucho 35 mm (adapt. redado 1802) 152 il 1 600 | 120 0,13
4B 595 02.934.131 Casquilho 38x38x31 Maq 200 5] 1 600 | 120 0,10
4B 596 |400.393.140 Castelo Ceramico - 1/2 90 GRD. DIR 130 5] 1 230| 46 0,06
4B 597 64.352.038 Alavanca 57 3 1 280 | 56 0,33
34 598 64.369.040 Tubo flexivel 50 3 1 180| 36 0,24
34 599 64.371.040 Tubo flexivel 200 3 1 180 36 0,06
34 600 64.372.040 Tubo flexivel 200 3 1 180 36 0,06
34 601 | 400.836.040 Tubo flexivel 50 3 1 110 22 0,15
5B 602  |401.496.040 Tubao flexivel de ligacdo 50 3 1 160| 32 0,21
5B 603 400.386.140 Tubo flexivel 50 3 1 180 36 0,24
5B 604 65,195,140 | Tubo Flexivel L530, M8x1, rosca G 3/38 200 3 1 |1200]| 240 0,40
5B 605 64.370.040 Mangueira plastica 525M 200 3 1 300 ) 60 0,10
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F1 606 64.373.031 Parafuso 6.000 1 1 940 | 188 0,03
F1 607  |400.392.240 Regulador de fluxo 200 1 1 120 24 0,12
F1 608 64.360.031 Anel Deslizamento 2.000 1 1 4701 94 0,05
F1 609 01.566.031 O-ring 12,5x2,2 2.000 1 1 4701 94 0,05
F2 610 64.374.040 Emulsor 560 1 1 210 42 0,08
F2 611 64.353.031 Anel Deslizamento 500 1 1 4701 94 0,19
F2 612 04.457.038 Tampa ABS cromada 260 1 1 3jo)] /4 0,13
F2 613 02.680.031 O-ring 5.300 1 1 520 104 0,02
F3 614 64.367.031 Clip de Fixagdo 5,000 1 1 4701 94 0,02
F3 615 00.127.031 O-RING 4x1.5, G50120.1.001 5,000 1 1 940 | 188 0,04
F3 616 10.947.031 Cavilha Cilindrica 2.000 1 1 4701 94 0,05
F3 617 04.734.031 Parafuso, CuZn 1.000 1 1 230 46 0,05
1 618 90.703.031 Saco Transparente - PE S00x500 600 3 1 650 | 130 0,07
1 619 400.389.031 Mola 500 3 1 230 46 0,03
1 620 64.361.031 Freio da Bica 2.500 3 1 4701 94 0,01
1 621 |400.390.131 Mola 2.000 3 1 230 46 0,01
2 622 08.195.031 Adaptador castelo 200 3 1 230 46 0,08
2 623 64.357.031 Conector do Emulsor 500 3 1 4701 94 0,06
2 624 64.358.031 Anel Guia 200 3 1 940 | 188 0,21
2 625 05.107.331 Manga cinzenta 500 3 1 2301 46 0,03
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Dindmico Pré-Montagem

Armario 1
Fila Posicio Descrigdo Quantidade_,;,, Caixasg, Nfilas PMS PMD NAbastgy;;,
1 626 04.550.031 Freio d15.5x2.6xD24 POM 2.000 2 1 310 62 0,02
1 627 05.028.031 Capa de distancia 2.500 2 1 680 | 136 0,03
2 628 02.670.031 O-ring 21,5x1,5 5.000 2 1 310 62 0,01
2 629 09.910.031 Anel guia 2.000 2 1 340 68 0,02
3 630 03.725.031 Anel cobre 18,5x16,1x1 3.000 2 1 3110 | 622 0,10
3 631 05.365.031 Anel cobre 24x22x0,9 3.000 2 1 5810 | 1162 0,19
4 632 04.853.037 Freio D16x26x1.5 Cusn 3.880 2 1 330 1] 0,01
4 633 01.216.031 O-ring 2.000 2 1 680 | 136 0,03
5 634 02.250.131 Anel de apoio PAD18,6 1.500 2 1 780 | 156 0,05
5 635 03.103.031 O-ring 16,0x1,5 2.000 2 1 1410 | 282 0,07
6 636 05.825.031 Maola de Press8o D7.50 L4.00 5.000 2 1 1360 | 272 0,03
6 637 05.121.031 Anilha 6.1x12.0x1.0 CuZn 5.000 2 1 640 | 128 0,01
7 638 05.854.031 Anel de batente bica D17.4x6.3 CuZn 1.000 2 1 260 52 0,03
7 639 51.872.031 Saco plastico 100x150mm 1.000 2 1 740 | 148 0,07
. Aoz |
1 640 01.285.031 O-ring 19,5x1,5 5.000 2 1 730 | 146 0,01
1 641 04.543.031 Anel guia 600 2 1 750 | 150 0,13
2 642 10.143.031 Anel de freio 2.000 2 1 730 | 146 0,04
2 643 01.425.031 Conector L13 D7 2.000 2 1 880 | 176 0,04
3 644 09.619.031 Parafuso 1.500 2 1 2920 | 584 0,19
3 645 01.285.031 O-ring 13,5x2,75 5.000 2 1 1030 | 206 0,02
4 646 01.281.031 O-ring 18,042,5 3.000 2 1 1460 | 292 0,05
a4 647 01.383.031 Vedante @8,0x@14,5x2,0 vermelho 5.000 2 1 1720 | 344 0,03
5 648 03.907.031 Anel cobre 29,8x26,1x1 1.000 2 1 2110 | 422 0,21
5 649 09.130.031 Adaptador do Cartucho 1.000 2 1 300 | 160 0,08
6 650 05.826.031 Mola de Press&o D11.50 L7.00 2.000 2 1 680 | 136 0,03
6 651 04.068.031 O-ring 8,1x1,6 5.000 2 1 610 | 122 0,01
Posicio Descrigdo Quantidade,,,, Caixasg, Nfilas

1 652 90848000U Tampa de proteccéo 2.500 2 1 500 100 0,02
1 653 04.939.031 Manga D18,6 L30 - POM 2.000 2 1 520 | 104 0,03
1 654 07.061.038 Emulsor - Corpo ABS 462 2 1 470 94 0,10
1 655 91.871.000 Saco Pergaminho 150x80 1.000 3 1 2900 | 580 0,19
1 656 91.831.000 Saco Pergaminho 150x100 1.000 3 1 4280 | 856 0,29
1 657 28.261.040

1 s 25,261,000 Chuveirc Duo 14 4 2 450 98 0,88
2 659 07.682.138 Porca Recartilhada H39,5 300 3 1 2240 | 448 0,50
2 660 09.498.038 Porca Recartilhada H25 300 3 1 320 64 0,07
2 661 04548000 Porca p/ bica G3/4xd19.8x18 Crom 600 3 1 310 62 0,03
2 662 09.766.038 BOTAO 3.600 3 1 7190 | 1438 0,13
2 663 403.107.040 Peso compl. 50 3 1 730 | 146 0,97
2 664 404,197.031 Tubo L218 - M18x1 91+8mm - latéo 100 3 1 740 | 148 0,49
2 665 401.966.040 Mangueira Plastica 430 M 200 3 1 20 16 0,03
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3 666 90.807.031 Caixa Cartolina Azul ; 328x190x25 175 3 1 460 92 0,18
3 667 90.807.131 Caixa Cartolina Azul ; 328x190x30 140 2 1 1290 | 258 0,92
3 668 90.101.000 Caixa azul, automatica, 165x100x60 375 2 1 2470 | 494 0,66
3 669 90.095.031 Caixa azul, automatica, 135x81x52 350 4 1 8380 | 1676 1,20
3 670 11.252.031 Vareta de tirante L400 M4x5, inox 272 3 1 6200 | 1240 1,52
4 671 91.290.000 Sace Plastico 2504250 450 3 1 2380 | 476 0,35
4 672 95.007.131 TP FL A3/A7 25 5/W 680G 600 4 1 10790 | 2158 0,90
4 673 28605000 SUPORTE DE CHUVEIRD 100 2 1 780 | 156 0,78
4 674 04.946.531 Casquilho L100 ¢/ recartilha int- latéo 150 4 1 730 | 146 0,24
4 675 01674100 Ajuste CuZn valv. G 1/2 mag. 1.500 3 1 3110 | 822 0,14
4 676 03939000 Ajuste CuZn valv. G 3/4 5/ chanf. maq. 1.500 3 1 5380 | 1076 0,24
4 677 05.297.031 Ajuste CuZnvalv. G 1 mag. 500 3 1 2110 | 422 0,28
4 678 11.257.031 Tirante L180 M4x5 272 3 1 990 | 198 0,24
5 679 90.701.031 Saco Plastico 385x385 1.000 2 1 2610 | 522 0,26
5 6280 65.256.040 Ligagdo Rapida L57,1 - verde 500 2 1 860 | 172 0,17
5 681 A04188K31 Base D54 400 2 1 740 | 148 0,19
5 682 64.404.138 Tubo L130 ¢f casgM10+conexdo sold -crom 300 4 1 240 | 168 0,14
5 683 10.772.031 Chave de montagem TT size 2.500 3 1 230 46 0,01
5 634 18.007.031 Gordura de torneiras 2gr 3.000 4 1 1400 | 280 0,02
5 685 01.419.131 Tirante L220 M4 272 4 1 880 | 176 0,16
LP 686 07.025.840 Castelo G3/4 2,000 5380 | 1076 0,54
LP 687 07.026.140 Castelo G1 800 2110 | 422 0,53
LP 628 28.151.140 Exg. Mangueira 250 1 1 1.200 | 240 0,96
LP 689 404.330.040 Mangueira chuv L1425 55 450 1 1 2.000 | 400 0,89
LP 690 402.915.040 Mangueira chuv L700+/-30 ¢/ porca recart. 300 1 1 760 | 152 0,51
LP 691 Material pedido ao Armazém - - - - - -

LP 692 Material pedido ao Armazém - - - - - -

LP 693 Material pedido ao Armazém - - - - - -

LP 694 Material pedido ao Armazém _ - - - - - -

LP 695 Material pedido ao Armazém - 1 - - - -

LP 696 Material pedido ao Armazém - 1 - - - -

LP 697 009599100 Matriz 2600 1 1 |10.870) 2174 0,84

PM para as BR's
1 1

698 16.282.040 Pm - Corpo da Bica L533 18 3 - - -
699 16.284.040 Pm - Corpo da Bica L4290 18 - - -
3 700 16.281.040 Pm - Castelo Red 28 - - -

1 701 12.976.045 MangChuy L1425+PorcaRecH25 20 5 - -
1 702 12.976.045 MangChuy L1425+PorcaRecH25 20 5 - -
1 703 16.193.045 PM - Espelho+ Base D54 70 5 - -
1 704 16.108.040 PM Vedante 01383031 300 5 - -
1 705 16.268.040 PM Cartucho + 3 anilhas 80 5] - -
2 706 07.782.240 Tirante L180 M4x5 Dobrado (c/bot8o) 400 3 - -
2 707 12.970.140 PM - Tubo L1530 ¢f casqM10+conexdo sold+o-ring 100 7] - -
2 708 08.927.040 Tirante L220 M4 com conector L13 D7 300 5] - -
2 709 403.938.040 Tubo lat8io 50 3] - -
3 710 16.192.045 PM - Mangueira + peso 20 3 - -
3 711 10.908.0435 Mangueira chuveiro a0 3 - -
3 712 12.518.040 Tirante L315+85 (c/bot&o) 300 3 - -
3 713 12.975.045 MangChuy L1425+PorcaRecH39,5 a0 3 - -
4 714 16.192.045 PM - Mangueira + peso 20 3 - -
4 715 10.908.0435 Mangueira chuveiro 30 3 - -
4 716 12,518.040 Tirante L315+85 (c/botdo) 300 3 - -
4 717 12.975.0435 MangChuy L1425+PorcaRecH39,5 30 3 - -
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Dindmico Cartuchos

Fila Posicdo Codigo Descrigdo Quantidade,,,, Caixas;, Nfilas PMS PMD NAbasty: 5,
1 718 04.438.031 Anel Rede Ago 1/2" d28,5 H9 2.500 3 1 41.660 8.332 alalil
1 719 05.861.931 | Cabecote Plastico 3/4" M32 D38 H62,5 450 2 1 2.530 506 0,56
1 720 05.853.031 Corrediga Interior Plastico 3/4" D30,0 343 5 1 2.520 S04 0,25
1 721 05.906.031 Anel Rede Ago 3/4" d36,5 HO 2.000 3 1 5.060 1.012 0,17
2 722 06.652.140

Regulador Plastico Preto 390 3 2 23.360 4,672 2,00
2 723 06.652.140
2 724 403.362.031] Casquilho Plastico azul 1/2" D17,5 H1 1.500 3 1 2.040 408 0,09
2 725 00.734.931 Corredica Interior Plastico 1/2" D232 2.000 2 1 18.700 3.740 0,54
3 726 05.863.931 | Base Inferior Plastico 3/4" M32 D36,0H 1.000 2 1 2.330 466 0,23
3 727 06.565.240 Unidade Sobrecarga - Plastico 00 4 1 23.360 4,672 1,30
3 728 02788k31 Calgo Plastico Preto 3.000 3 1 23.360 4.672 0,52
3 729 00.742.931 | Base Inferior Plastico 1/2" M25 D28,5 H 1.750 2 1 20.830 4,166 1,15
4 730 04.429.031 | Mola Compress&o Ago 1/2" Del7,5d1,511 4,000 3 1 20.830 4,166 0,35
a4 731 10.113.031 | Mola Compress8o Ago 3/4" DelS,5 d1,6 L2 3.500 3 1 2.530 506 0,05
4 732 00.733.931 | Cabegote Plastice 1/2" M25 D30 H62,5 D3 450 3 1 20.830 4,166 3,09
5 733 05.905.031 Anel Exterior Ago 3/4" D31,8 H30,2 175 3 1 2.530 506 0,96
5 734 12.605.240 Elemento Térmico 1.000 3 1 21.110 4.222 141
5 735 02.777.031 Anel Exterior Ago 1/2" D31,8 H30,2 350 3 1 20.830 4,166 2,97
5 736 403.363.040 Elemento Térmico 1.000 3 1 2.140 428 0,14

Armario 1

1 737 03.831.031 O-ring 17,0x1,5 25.000 1 1 20.920 4.184 0,17
1 738 01.218.031 O-ring 15,0%1,5 10.500 1 1 46.540 5.308 0,89
2 739 02.670.031 O-ring 21,5x1,5 20.000 1 1 23.360 4,672 0,23
2 740 05.692.031 | Disco Plastico Branco D28,3d22,5H1,3 5.000 1 1 23.360 4.672 0,93
3 741 01.206.031 O-ring 26,0x2,0 10.000 1 1 44,150 8.838 0,88
3 742 11.685.031 O-ring 31x1,5 10.000 1 1 2.530 506 0,05
a4 743 01.276.031 O-ring 8,0x2,4 12.500 1 1 23.360 4.672 0,37
4 744 03.872.031 O-ring 32,5x2,2 3.000 1 1 5.080 1.012 0,34
5 745 01.945.031 O-ring 19,5x2,0 10.000 1 1 20.830 4,166 0,42
5 746 10.996.031 | Casquilho Plastico Branco 1/2" D17 5 H1 2.000 1 1 18.790 3.758 1,88
6 747 04.442.031 O-ring 26,0x1,0 30.000 1 1 20.830 4,166 0,14
6 748 04.413.031 Freio D9 51 12.000 1 1 23.360 4,672 0,39
7 749 01.283.031 O-ring 6,0x2,0 60.000 1 1 23.360 4.672 0,08
7 750 05.869.031 | Casquilhe Plastico Branco 3/4" D23,0H1 1.000 1 1 2.320 464 0,46
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Anexo G. Registo de tempos do abastecimento

Recolha de Dados

# Operador Quantidade, .y Tempo (min) Média (s)
1 A 25 14,585 35,004
2 A 30 21,948 43,896
3 A 27 18,252 40,560
4 A a1 21,248 41,125
5 A 35 24,172 41,438
] A 30 28,195 56,390
7 A 22 17,209 47,206
8 A 31 21,248 41,125
9 A 35 24,172 41,438
10 A 30 28,194 56,388
11 B 22 17,301 47,185
12 B 28 26,571 56,938
13 B 40 35,161 52,742
14 B 36 25,931 43,218
15 B 21 14,194 40,554
16 B 31 23,219 45,134
17 B 28 19,243 41,235
18 B 32 23,297 43,682
19 B 30 22,309 44,618
20 B 27 20,678 45,951
21 C 29 27,389 56,667
22 C 31 20,354 39,395
23 C 23 18,051 47,080
24 C 38 27,625 43,618
25 C 30 20,491 40,982
20 C 25 15,611 37,466
27 C 22 12,699 34,634
28 C 31 21,894 42,375
29 C 26 18,228 42,085
30 C 30 24,329 48,658
D 2 [ =
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Criagdo de Ordens de Transporte

i Operador Quantidade,,,;.;4 Tempo (min) Media (s)
1 A 25 10,525 25,260
2 A 30 21,193 42,386
3 Jit 27 16,184 35,964
4 A 31 22,372 43,301
5 Jit 35 23,965 41,083
i] Jit 30 18,762 37,524
7 A 22 13,091 35,703
& Jit 31 20,248 39,190
9 A 35 26,172 44, 866
10 A 30 23,094 46,188
11 B 22 10,309 28,115
12 B 28 20,571 44,081
13 B 40 25,161 37,742
14 B 36 17,384 28,973
15 B 21 14,213 40,609
16 B 31 18,121 35,073
17 B 28 20,729 44,419
18 B 32 22,634 42,439
15 B 30 19,922 39,844
20 B 27 21,314 47,364
21 C 29 17,258 35,706
22 C 31 21,589 41,785
23 C 23 21,926 57,198
24 C 38 19,847 31,337
25 C 30 14,343 28,686
26 C 25 15,387 36,929
27 C 22 10,751 29,321
28 C 31 21,942 42, 468
29 C 26 15,348 35,418
30 C 30 19,896 39,792
30 19 39
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Anexo H. Calculos Kanban

Cadigo 12518040 07782240 16192045 16268040 403938040 12975045 16193045 16108040 0892704
Linha TIRA TIRA PMO1 PMOL PMOL PMO1 PMO1 PMOL PMOL
PMS 4700 470 760 760 760 750 670 590 520
Desvio padrdo da Procura [%)] 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10%
TotalMNec 40190
%Total 11,69% 1,17% 1,89% 1,89% 1,89% 1,87% 1,67% 1,47% 1,29%
%Acm 11,69% 12,86% 14,75% 16,65% 18,54% 20,40% 22,07% 23,54% 24,83%
Quantidade plembaiagem 300 400 20 80 50 30 70 300 300
%Defeituosos 2%

STDwin100 10,50 10,50 65,87 50,00 82,47 37,00 38,17 25,00 21,60
MinNecessérios 493,50 49,35 500,61 380,00 626,79 277,50 255,74 147,50 112,32

HorasMecessarias 8,23 0,82 8,34 6,33 10,45 4,63 4,26 2,46 1,87

Producdopiss
PMD
Minnecese:

Horasnecessinias

Qtdembalagem [cxs)

Pecas em excess

Te MPORespAmazém

Temposegp

Tempog,

Tempopiorinha
TAK-TIME winspeca
Quantidade de Repo

Quantidade de Reposigo .
Qte cobertura D.P.
Produtospefainu

Quantidade de Seguranga () 1,00
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Anexo |. Tabela Kanban

Supermercado - Produto Semi-Acabade

Dinimico PM| Data |

Amarela

Hora| Dindmico PM| Data : Hora|

Amarela

Dindmico PM| Data |

Amarela

Vermelha Vermelha
Caixa 1 Caixa 1
Caixa 2 P PIP|P P{P|PJP|P Caixa 2 P PIP|P PIP|P|P|P
Caixa 3 P P Caixa 3 p p
Caixa 4 P Caixa 4 P
Caixa 5 Caixa 5
Caixa & Caoixa &
Caixa 7 Caixa 7
Caixa 8 Caoixa 8
Caixa 9 Caixa 9
Caixa 10 Caixa 10
Tratado Tratado
Hora | Dindmico PM| Data : Hor.

Amarela

Vermelha Vermelha

Caixa 1 Caixa 1

Caixa 2 P FIPF|P PFI{P|P]JP|F Caixa 2 P PIP|P FIF|PF|F|P
Caixa 3 P P Caixa 3 P P

Caixa 4 P Caoixa 4 P
Caixa 5 Caoixa 5

Caixa 6 Caixa 6

Caixa 7 Caixa 7

Caixa 8 Caixa 8

Caixa 9 Caixa 9

Caixa 10 Caixa 10

Tratado Tratado

Frequéncia de Recolha de dadas

1h apds entrada do turno e depois
de 3 em 3 horas

Caixa 1 - Frente do Dindmico
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