|
INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DO PORTO I S e‘
MESTRADO EM ENGENHARIA ELECTROTECNICA E DE COMPUTADORES ‘

4 S by FETRY
b 0
Vs

IMPLEMENTAGAO DO SISTEMA DE
PRODUCAO SAP NEO/PREATOR NA FAA

UAP2

CATIA SOFIA FERNANDES LEAO

novembro de 2021

POLITECNICO
DO PORTO



ié]
' ‘ Instituto Superior de
| Engenharia do Porto

IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE
PRODUCAO SAP NEO/PREATOR NA
FAA UAP2

Catia Sofia Fernandes Leao
Outubro 2021

Departamento de Engenharia Eletrotécnica

Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores

Area de Especializacdo em Sistemas e Planeamento Industrial






Relatdrio elaborado para satisfacdo parcial dos requisitos da Unidade Curricular de

Tese/Dissertacdo do Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores

Candidato: Catia Sofia Fernandes Ledo, N2 1191220, 1191220@isep.ipp.pt

Orientac3o cientifica: Doutor Paulo Anténio da Silva Avila, psa@isep.ipp.pt

Coorientador: Doutor Luis Pinto Ferreira, [pf@isep.ipp.pt

Empresa: Faurecia Assentos de Automoveis, Lda.

Supervisdo: Hugo Goncalves, hugo.goncalves@faurecia.com

=
I ‘ Instituto Superior de
Engenharia do Porto

Departamento de Engenharia Eletrotécnica

Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores

Area de Especializacdo em Sistemas e Planeamento Industrial

2021






Dedico esta dissertacdo aos meus pais, por todo o apoio e confianca que em mim

depositaram.






Agradecimentos

Ao Engenheiro Paulo Anténio da Silva Avila, meu orientador, pelo
acompanhamento e preocupacdo que sempre demonstrou ao longo do estagio, e pelo

conhecimento e critica na realizagdao da dissertagao.

Aos colaboradores da Faurecia, nomeadamente o Engenheiro Hugo Gongalves e
Paula Urbano pelo acolhimento e ajuda sempre que necessitei, e partilha de conhecimento

e informacgdo necessarias a realizagao do trabalho.

E por fim, agradecer aos meus pais por todo o apoio e confianca que em mim

depositam, e por sempre acreditarem em mim e no meu sucesso.






Resumo

Um sistema de planeamento e controlo de produgdo é bastante importante nas
empresas industriais, permitindo que estas estejam melhor preparadas para eventuais
problemas que possam surgir ao nivel da produgao, e assim manter o seu melhor

desempenho, e consequentemente manter fiabilidade por parte dos seus clientes.

Na atualidade podemos verificar o constante crescimento da concorréncia entre
empresas na industria automaével, sendo por isso importante conseguirem o aumento do
seu desempenho e qualidade. A presente dissertacdo realizada na empresa FAURECIA,
empresa produtora de acessdrios para automédveis, nomeadamente, apoios de cabeca e
apoios de bracos, tem o objetivo de ajudar a implementacdo do APS Preactor, com vista a

potenciar a melhoria do desempenho da empresa.

O Preactor foiimplementado na Unidade Auténoma de Producéo Il (UAP), referente
a producdo de apoios de cabeca na empresa. A sua parametrizacdo e implementagao

decorreram durante 2 meses, com posterior testagem do mesmo.

Foi dado por concluida a sua implementacdao ao fim de 1 més e analisados os
resultados obtidos. Os resultados alcangados demonstraram um ganho de 11% na Linha 4
de injecdo e de 9% na Linha 7 de injecdo, na aderéncia da producdo ao Plano Diretor de

Producao.

Assim, os resultados obtidos demonstram quantitivamente a importancia da
transicdo do anterior escalonamento manual (por operador) para a sua execugdo via

Preactor (automatico).

Palavras-Chave

Planeamento e Controlo de Producdo; Programacdo da producdo; Escalonamento
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Abstract

A production planning and control system is very important in industrial companies,
allowing them to be better prepared for any problems that may arise in production, and
thus to maintain their best performance, and consequently to maintain reliability from

their customers.

Nowadays we can verify the constant growth of competition between companies
in the automotive industry, and it is therefore important that they manage to increase their
performance and quality. This dissertation was carried out at FAURECIA, a company that
produces car accessories, namely headrests and armrests, with the objective of helping the
implementation of APS Preactor, with a view to improving the performance of the

company.

Preactor was implemented in the Autonomous Unit of Production Il (UAP), related
to the production of headrests in the company. Its parameterization and implementation

took place over 2 months, with subsequent testing of the same.

The implementation was concluded after 1 month and the results were analysed.
The results achieved showed a gain of 11% in the injection line 4 and 9% in the injection

line 7, in the production adherence to the Production Master Plan.

Thus, the results obtained demonstrate quantitatively the importance of the
transition from the previous manual scheduling (by operator) to its execution via Preactor

(automatic).
Keywords

Production Planning and Control; Preactor; SAP NEO
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1.INTRODUCAO

A indUstria automével é um meio competitivo, e com a constante necessidade de
evoluir e aumentar a sua produtividade, sendo por isso necessario que as empresas

trabalhem e arranjem solucGes para se conseguirem sobressair contra os concorrentes.

Para que estes objetivos sejam cumpridos é importante a empresa conseguir
satisfazer as necessidades do seu cliente, conseguindo fazer as entregas nos prazos
estipulados e com boa qualidade. Para tal é imperativo que estas possuam um 6timo
sistema produtivo, pois este ajudard a obterem bons resultados, quer em relagdo a
produtividade, como controlo sobre os custos, o que implica um bom manuseamento dos
recursos disponiveis, para que ndo existam desperdicios. E tudo isto gira em volta de um

bom planeamento e controlo da producdo.

Uma empresa que tenha um sistema de planeamento e controlo da producao
assente nas suas necessidades ird ser capaz de manter a produtividade, mas com um menor

consumo de recursos.

A presente dissertacao, realizada na empresa FAURECIA, produtora de acessorios
para automédveis, nomeadamente, apoios de cabeca e apoios de bracos, teve como
objetivo a inser¢cdo de uma aplicacdo de planeamento da producdo denominado de

Preactor, para que este contribuisse no aumento da eficacia da empresa.

1.1. CONTEXTUALIZACAO

O presente estudo foi elaborado no ambito da realizacdo de estégio curricular para
conclusdo do Mestrado de Engenharia Eletrotécnica e de Computadores - ramo de
especializacdo de Sistemas e Planeamento Industrial, no Instituto Superior de Engenharia

do Porto. O trabalho descrito incide sobre o tema da melhoria do planeamento e controlo
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de produc¢do da FAURECIA, mais precisamente na UAP Il (Unidade Auténoma de Produgao),

através da implementagao do sistema PREACTOR.

1.2. OBJETIVOS

O objetivo do trabalho realizado é aplicar ao planeamento e controlo da produgao
da empresa um sistema que melhore a aderéncia ao PDP e facilite a gestdo das varias

referéncias existentes na empresa.

Procedeu-se entdo ao estudo do processo de planeamento e controlo de producao
presente na empresa, andlise dos problemas e procedeu-se a implementacdo do APS

PREACTOR, analisando o antes e o depois.

1.3. ORGANIZACAO DO RELATORIO

No 12 capitulo sera feita uma introducdo ao tema abordado durante a realizagao do
estagio, assim como os seus objetivos. No 22 capitulo é apresentada a empresa onde
decorreu o estagio e o processo produtivo da mesma. No 32 capitulo é feito o
enguadramento tedrico dos conceitos necessarios ao estudo realizado. No 42 capitulo é
feita a descricao do sistema de planeamento e controlo da empresa e a identificagcdo dos
problemas. No 592 capitulo é abordado o projeto desenvolvido, incidindo sobre a
parametrizacdo realizada em SAP NEO, as alteracdes no planeamento e programacao da
producao com a utilizagcdo do Preactor e os resultados obtidos. No 62 e ultimo capitulo sdo

descritas as conclusoes retiradas do trabalho efetuado.
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2. APRESENTACAO DA EMPRESA

A Faurecia Assentos Automoével, Lda (Empresa de Moldados), encontra-se
localizada em S3do Jodao da Madeira, no distrito de Aveiro. A Faurecia tal como a
conhecemos hoje foi formada em1997, através da fusdo entre Bertrand Faure (especialista
em assentos de automaével) e o Grupo Ecia (fornecedor automadvel de sistemas de escape,
sistemas de interior e blocos frontais). A Faurecia é o 52 maior produtor de equipamento
automével mundial, tendo como missdo, desenvolver tecnologias para uma Mobilidade

Sustentavel e criar experiéncias personalizadas para o Cockpit do Futuro [1].

Em 1962, iniciou-se a producdo de bancos para automodveis em Portugal, mais
precisamente em S3ao Jodo da Madeira, com as primeiras exportag¢des a surgirem em 1973,

altura em que a empresa ainda era denominada de Bertrand Faure [1].

A Bertrand Faure inicia em 1981 a sua participacdao maioritaria na Molaflex, a qual
em 1989 torna-se em Bertrand Faure Portugal — Equipamentos para automadveis, SA. Em

2000 surge a Faurecia, Assentos de Automovel, Lda [1].

Com 266 instalacdes industriais, 39 centros de Pesquisa e Desenvolvimento e
114.000 empregados em 35 paises, a Faurecia é um dos dez maiores fornecedores

mundiais de automaoveis.

E lider em 4 grupos de negdécios, sendo eles:

e Assentos de Automodveis (Faurecia Seating), a qual é constituida por:42 515
colaboradores, 77 instalagbes industriais, 13 centros de Pesquisa e
Desenvolvimento, e com uma representacdo de 38% das vendas totais;

e Sistemas de Interiores (Faurecia Interiors), a qual é constituida por:36 020
colaboradores, 75 instalacdes industriais, 5 centros de Pesquisa e Desenvolvimento,

e com uma representagao de 31% das vendas totais;
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Controlo de emissdes (Faurecia Clean Mobility), a qual é constituida por:22 260
colaboradores, 84 instalagcdes industriais, 10 centros de Pesquisa e
Desenvolvimento, e com uma representagdo de 26% das vendas totais;

Integracdo de sistemas eletrénicos de cockpit (Faurecia Clarion Electronics), a qual
¢ constituida por:5800 colaboradores, 8 instalagdes industriais, 5 centros de

Pesquisa e Desenvolvimento, e com uma representacao de 5% das vendas totais.

Others

Commercial Vehicles
Chinese OEMs
2

STELLEANTIS

Figura 1 Vendas em 2020 grupo Faurecia (fonte: [1]
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SIELEST

9

Figura 2 Representagio geografica clientes FAA Moldados (fonte: [1])

2.1. FAURECIA EM PORTUGAL

Em Portugal podemos encontrar a Faurecia nas seguintes localiza¢des: Faurecia,
Assentos Automodveis, Lda, em S3o Jodo da Madeira, constituida pela Empresa Metalica,
Empresa Corte e Costura, Empresa Moldados (local do estdgio) e Empresa de Estofos;
Faurecia, Sistemas de Escapes Portugal, Lda em Braganca, Sasal — Assentos de Automoveis
S.A em Vouzela; EDA — Estofagem de Assentos, Unipessoal, Lda em Nelas; em Palmela a
Vanpro, Palmela (AutoEuropa) (Join venture com 50% capital da Faurecia, Assentos de
Automovel, Lda, destinada a montagem de bancos em sistema Just-In-Time, com a

AutoEuropa); e por ultimo, ainda em Palmela, Faurecia, Sistemas de Interior [1].
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*Faurecia Assentos de

Automovel :
Sio Jodo da Madeira Eglér]e_m Braganga
i 260 Colaboradores

Total de 1859 colaboradores

Faurecia Vouzela

Fabrica Estruturas Metalicas FAS

591 colaboradores 568 Colaboradores
Fabrica Corte & Costura

568 colaboradores

Fabrica Espumas & Acessorios Faurecia Nelas
622 colaboradores FAS

Fabrica Estofos JIT 166 Colaboradores
32 colaboradores

Servigos Pais

(Sede Faurecia em Portugal)

46 colaboradores

Faurecia Palmela
FIS & FAE
328 Colaboradores

Total Faurecia Portugal
3181 Colaboradores

Figura 3 Distribuicio de Empresas da Faurecia em Portugal

2.2. PROCESSO PRODUTIVO

Na UAP Il encontramos duas sec¢des sendo estas: a costura e linhas de inje¢ao. Para
gue estas possam produzir é necessario o material vindo da seccdo do corte. Serd explicado

mais 4 frente as tarefas de cada secgao.

Na figura 4 podemos verificar o fluxograma do processo produtivo da UAP II.
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Matéria-Prima

Armazenamento >
“._de matéria-prima -

Corte de tecido (UAP
[ 1V), utilizando duas

maquinas: CAD/CAM !
e prensa i

Tecido cortado e
colocadoem
. caixas (kit)

 Costura das capas
(UAP Il), constituida
por 9 GAP’s de
costura: GAP 13, GAP
14, GAP 15, GAP 25,

. GAP 26, GAP 81, GAP
" 88, GAP 90 e GAP 91

i

Capas para
“_apoios de cabeca

|

Montagem dos
insertos (UAP I1), com \
| 2 linhas de |
| montagem e injecdo:
Linha 4 e Linha 7

-

Inje¢do de espuma
(UAP 11), com duas
| linhas de montagem
einjecdo: Linha4 e
Linha 7

I

Armazenamento %
~_do produto final .~

Nota: As duas linhas referidas na montagem e na injecdo sdo as mesmas. Ou seja, a

montagem é a 12 operacao das linhas referidas.
Figura 4 Fluxograma do processo produtivo da UAP II
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2.2.1. CORTE

No corte os tecidos chegam em rolos, que depois sdo desenrolados e cortados na
medida previamente estipulada. Este corte é realizado utilizando duas tecnologias, prensa
ou CAD/CAM. O processo é efetuado de forma a maximizar o nimero de pegas. As camadas

de tecido sao colocadas em cima umas das outras, formando um colchdo de tecido.

Quanto ao corte CAD/CAM, o tecido é preso numa mesa cortando o material com
uma faca, sendo um processo mais rapido, mas com menor qualidade. Em rela¢do ao corte
por prensa, o CAD/CAM consegue aproveitar melhor o tecido, pois existe uma medida de
espacamento entre as pecas definida automaticamente, enquanto na prensa depende do

colaborador.

Figura 5 Maquina de corte de tecido CAD/CAM

Na prensa o corte apresenta maior qualidade, mas ocorrem mais desperdicios. E
necessario um maior numero de colaboradores, por produzir menos pecas por hora. Temos

um colaborador a operar a mdquina, outro a fornecer o tecido e outro a recolher as pecas.

Figura 6 Prensa téxtil
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2.2.2. COSTURA

Neste processo ocorre a jungdo das varias pecgas provenientes do corte, que no seu
conjunto podem vir a ser: apoios de cabeca ou apoios de braco. Estas pecas chegam &
costura em caixas denominadas de kits. A costura das pegas ocorre do avesso, e existem

I”

varios tipos de costura sendo os principais, ponto “normal” e ponto corrido. Por forma a
embelezar as pegas, estas podem ter pesponto duplo ou simples. Na figura 4 podemos ver

o exemplo de um apoio de cabeca com pesponto duplo.

Todo o processo de costura é realizado em pé, por ter sido comprovado ser melhor

para a saude das colaboradoras.

Figura 7 GAP de costura

2.2.3. MONTAGEM

Depois de costuradas as capas seguem para a colocacao do inserto, que faz a unido
do apoio com o banco do automével. Na figura 5 conseguimos ver com maior detalhe um

exemplo de inserto de um apoio de cabeca.

De seguida, as capas passam da montagem para a injecao.
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Figura 8 Insertos para montagem

2.2.4. INJECAO

A injecdo corresponde 4 Ultima fase do processo, onde os apoios sdo colocados no
molde correto, e sdo injetados com dois quimicos que reagem entre si, formando uma

espuma macia que se adequa ao formato das capas dos apoios de cabeca.

Depois de injetados sdo entdo retirados da maquina, passando para tapetes, onde
aguardam cerca de 10 minutos para evitar o aparecimento de defeitos, e de seguida sdo

embalados em caixas e enviados para o armazém.

Figura 9 Maquina de moldes de injec3o
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3. ENQUADRAMENTO TEORICO

3.1. PLANEAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLO DA PRODUCAO

O sistema de planeamento e controlo de produgao (PCP) integra o sistema de
informacdo do sistema produtivo, focando-se nos materiais, mdaquinas, pessoas e
fornecedores. Um sistema como este é bastante importante para o funcionamento das
empresas industriais, pois sem ele é gerada uma desordem ao nivel da producdo, levando
ao aparecimento de diversos problemas e consequentemente a uma perda de fiabilidade

por parte dos clientes.

Para que o PCP possa trazer vantagens a empresa é necessario que este seja eficaz.
No entanto, ha que ter em conta que a constante mudanca quanto ao mercado, tecnologia

e competitividade, pode fazer com que um sistema que hoje é eficaz, amanha nao o seja.

Tendo isto em conta, é importante que as empresas realizem as mudancas quanto
a estratégia de producdo necessarias, o que pode implicar mudancas no sistema de

planeamento e controlo de producao.

O objetivo do sistema de planeamento e controlo de producdo é gerir eficazmente
0s recursos (pessoas, equipamentos, materiais), coordenando numa escala temporal quais
os produtos a produzir, relativamente @ sua quantidade e a qualidade desses mesmos
produtos. O PCP coordena também atividades com os fornecedores, assim como contactar

com o cliente sobre as necessidades do mercado.

Um sistema PCP desempenha varias funcdes tais como:

e Planeamento de necessidades de recursos, capacidade e disponibilidade para
satisfazer a procura;

e Planeamento da chegada de materiais atempadamente e nas quantidades precisas
para a produgdo;

e Disponibilizar o uso de equipamentos e instalagoes;
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e Planeamento das atividades de producdo para que as pessoas e equipamentos
operem corretamente;

e Comunicacdo com clientes e fornecedores;

e Satisfacdo dos clientes;

e Sistema de resposta rapida para problemas que possam surgir;

e Divulgacdo de informacdo para outras fungdes com implicacdes nas dreas fisicas e

financeiras das atividades de producao.

Um mau desempenho de um sistema PCP pode trazer dificuldades & empresa e fazer
com que ndo atinja todo o seu potencial, e por isso é importante que estas invistam neste

sistema, tornando-o no mais eficaz possivel.
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3.2. FASES DO PLANEAMENTO E CONTROLO DA PRODUCAO

As fases do PCP encontram-se representadas na figura seguinte:

Plemenmenta Esrategico
Planesneato Ageegado [ o  Planesnerto de
da Producio Capackiade Agregada
Propramagio DErstom Flaneamento de
ou Mesire de Produgio Capacdade Crtca
Programacia d= Planeamento
Neoessklades de Detabade de
Materiais Capacidade
Langamento das $Ordans
de Fabrico
Alocacio
W
Coatrola da
Sequenciacfo Capacidade de
Producio
Eccalonamesto
detathadas
Calendarzacio
Costrolo da Progressdo
ou Segmmento

Figura 10 Fases do Planeamento e Controlo da Produgo [2]
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Planeamento Estratégico

O planeamento estratégico serve de instrumento de apoio 4 tomada de decisdes,
implicando uma recolha de informacdo, exploracdo de alternativas, focando-se nas
consequéncias futuras das decisdes tomadas no presente. Este processo ajuda a empresa
a pensar em estratégias a adotar, tendo de primeiramente entender quais os seus pontos
fortes e pontos fracos. Este planeamento garante que a empresa tenha a capacidade de
reagir face as ameacas provenientes do meio externo. O objetivo da utilizacdo deste
planeamento é criar condi¢Ges para que sejam aproveitadas as oportunidades que possam

surgir.

Nas decisOes estratégicas deve-se ter em conta os ciclos de vida dos produtos, a
diversidade de produtos do mesmo tipo e diferenciados, os prazos de entrega, que cada
vez sdo menores, os crescentes niveis de qualidade requeridos pelos clientes, a maior

flexibilidade das empresas e o maior equilibrio entre a capacidade e a procura [2].

Plano Agregado da Produgao (PAP)

O Plano Agregado da Producdo incide sobre as familias homogéneas de produtos,
fazendo a alocacdo de recursos, exprimindo a capacidade produtiva da empresa. Este
processo torna possivel visualizar o impacto ao nivel dos stocks, empregabilidade e servico

ao cliente.

Os principais objetivos do planeamento agregado sao:
e Adaptar a capacidade de producdo a procura esperada;
e Ajuste dos niveis minimos de existéncias de acordo com os objetivos;

e Assegurar que os prazos de entrega das encomendas sdao cumpridos.
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Nas Figuras 11 e 12 estdo representados dois graficos de estratégias PAP, onde se
pode ver a relacdo das quantidades procuradas e consequentemente produzidas, em

fungdo do tempo.

| ' FROCURA

== 7 FRODUGAD
STOCK

Figura 11 Estratégia de adaptagdo a procura [2]

JIAMNTIDADE

) bl . CAPACIDADE
PRODUGEC N

PROCURA

Figura 12 Estratégia de excesso de capacidade [2]

Como variaveis influencidveis pela estratégia de adaptacdo & procura podemos
identificar elevados custos em recursos de producdo, baixos custos em stock, atrasos nas

encomendas e baixos custos de incumprimento.

Quanto a estratégia de excesso de capacidade podemos considerar como variaveis
os elevados custos em recursos de producdo, custos de stock, atrasos nas encomendas e

baixos custos de incumprimento.
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Estas duas estratégias sdo muito idénticas, sendo que o que as difere sdo os custos

em recursos de produgdo que sdo superiores na estratégia de excesso de capacidade [2].
Programacao Diretora ou Mestre de Produgao

A Programacao Diretora ou Mestre de Produgdao resulta num plano diretor de
producdo para cada produto a produzir pela empresa. E feita a desagregacdo das familias

de produtos resultantes do PAP, em produtos especificos.

Nesta fase ja existe conhecimento da procura para cada artigo. Assim sendo, ja
podem ser indicados os tipos e quantidades de produtos finais a serem entregues num

determinado periodo.

No programa diretor ja temos as encomendas, pelo que é feita a transformacao
destas em ordens de producao dos produtos finais. Esta transformacao resulta de varidveis
como: encomendas, existéncias, disponibilidade de producdo, prazos de entregas

conversados com os clientes e politica de producao.

O PDP é de extrema importancia, pois sera o ponto de partida para as duas fases
seguintes: Planeamento das Necessidades em Ordens (quantidades e prazos) e o

Planeamento das Necessidades em Capacidade [2].

o Planeamento da Capacidade Critica

De forma a executar o plano diretor de producado, é importante ter em atencao as
restricGes de capacidade do sistema produtivo. Para tal, é realizado o planeamento da

capacidade critica.

Para a execucdo do planeamento da capacidade critica, sdo usados os seguintes
métodos:
e Utilizacdo de fatores globais;
e Utilizacdo de listas de capacidade;

e Perfil de recursos.
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A utilizagdo de fatores globais prevé as necessidades de capacidade em

horas/homem e horas/maquina, para as semanas e meses seguintes.

A utilizacdo de listas de capacidade analisa os tempos padrdo por operacdo de cada
conjunto ou pecga. Torna-se diferente do modo anteriormente referido, pelo facto da
ocupacdo em cada posto de trabalho em relacdo a diversidade de produtos do PDP ser

determinada baseada na ocupagdo do centro por operagao, por artigo, conjunto ou pega

[3].

O ultimo modo, por perfil de recursos, é semelhante ao anteriormente mencionado,
sendo que o que os difere é que neste os lead times previstos para a producdo de cada
artigo, peca ou conjunto é tida em consideracdo. Isto permite fasear no tempo as

necessidades de capacidade de cada centro de trabalho face ao PDP [2].

Programagao de Necessidades de Materiais (MRP)

O MRP ja vem a ser utilizado desde os anos 70 e a nivel mundial. Este é um sistema
com o intuito de facilitar a gestdo da producdo de uma determinada empresa. Executa
planos para todos os materiais e matérias-primas necessarias a produc¢do dos produtos

especificados no PDP.

O MRP permite gerar ordens especificas de encomendas de materiais, ordens de
fabrico de componentes e dos diferentes niveis da montagem, através do seu principal
input, o plano diretor de producdo, e atendendo as restrices de [2]. O MRP traz as
seguintes vantagens:

e Diminuicdo dos custos de stock;
e Diminuicdo do Lead Time dos produtos;

e Elevar o servico aos clientes.

O MRP possui um conjunto de procedimentos deterministas, que consistem em
analisar as necessidades de um cliente através do PDP. O planeamento de capacidade
também se encontra incluido no MRP, por forma a se perceber se existe a capacidade para

aceitar uma nova ordem de encomenda, sem prejudicar as restantes ja planeadas.
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A empresa deve analisar a sua capacidade produtiva ao realizar o seu plano de
producdo, para que ndo planeie acima das capacidades, e consequentemente, falhe

entregas.

No caso de a carga ser inferior & capacidade ao longo do tempo de planeamento,
ndo existe qualquer tipo de problema. No caso de a carga ser superior a capacidade, e
verificarmos um aumento crescente na fila de espera, o plano ndo é praticavel. Assim

sendo, é preciso aumentar a capacidade (horas extra), ou diminuir a carga.

Langamento

O langamento propde libertar as ordens de fabrico, de forma a dar inicio a
producdo; com a informacdo de que existem o0s meios necessarios para esta ser
processada, tais como:

e Matérias-primas e componentes;
e Ferramentas e maquinas;

e Planos de qualidade;

e Planos de processo;

e Desenhos e outros meios que possam ser necessarios [2].

Alocagdo e sequenciagao

A alocacdo consiste em alocar o trabalho aos centros de trabalho onde deve ser
executado. A sequenciacdo é a ordem que cada centro de trabalho deve seguir, de forma
a priorizar algumas ordens de trabalho em relagdo a outras. Para tal, sdo utilizados os
seguintes métodos de sequencia¢ao de trabalho, de forma a facilitar o processo de selegao:

e O primeiro a chegar é o primeiro a ser processado: O trabalho que chegar em
primeiro lugar ao posto de trabalho é o primeiro a ser iniciado;

e Menor tempo de processamento: O trabalho mais rapido a ser processado é
efetuado primeiro;

e Data devida do trabalho: O trabalho com data de entrega mais préxima é iniciado
primeiro;

e Datade inicio: O trabalho com data de inicio mais cedo é o primeiro a ser executado

[2].
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Escalonamento detalhado/Calendarizagdo

Consiste em registar quando se inicia e quando termina cada ordem de fabrico, em

cada centro de trabalho.
Controlo da Progressdao/Seguimento

O Controlo da Progressao consiste em acompanhar o andamento dos trabalhos,
certificando-se de que a qualidade, métodos, quantidades e prazos sdo cumpridos,
havendo intervencdo com acgdes, caso isto ndo se verifique, e promover a revisdo dos

programas de producao [2].

3.3. SISTEMAS DE CONTROLO DO FLUXO PRODUTIVO

3.3.1. SISTEMA PUSH DE PRODUCAO

Os sistemas do tipo push estdo relacionados com a forma como o trabalho é
inserido no sistema. O funcionamento deste tipo de sistema consiste em empurrar os
trabalhos para a etapa seguinte, onde a data de entrega do trabalho é definida, tendo em
consideracdo o tempo que os materiais demoram a percorrer o sistema de producdo [4].
Este sistema encontra-se ligado a uma ferramenta, o MRP (Material Requirement
Planning), que realiza um planeamento eficaz dos recursos necessdrios de uma
determinada empresa. O MRP permite o replaneamento, atualizando as datas de entrega,
trazendo uma melhoria das vendas da organiza¢cdo. Com o constante objetivo de melhorar
o planeamento da producdo surgiu o MPS (Plano Mestre de Producdo), assim como as

previsdes de procura [4].
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Figura 13 Sistema Push de producio [18]

3.3.2. SISTEMA PULL DE PRODUCAO

O sistema pull consiste na entrega dos produtos de uma empresa aos seus clientes
no tempo certo e nas quantidades exigidas pelos clientes. Tem como caracteristica
principal o fabrico de produtos com a melhor qualidade possivel, com uma producdo que
utiliza apenas o necessario, relativamente a matérias-primas, produtos em processo e
produto acabado, para que ndo existam desperdicios [4]. O sistema pull foca-se na procura,

para que seja esta a atrair a producdo, e ndo a producdo ser empurrada para o cliente [4].

Este sistema esta associado 4 ferramenta JIT (Just in Time), que permite uma reagao
imediata, caso surja algum tipo de problema na linha de producdo [2]. Para que a
ferramenta JIT seja bem-sucedida, sdo necessarios os seguintes quatro conceitos:

e Limitagdo de residuos;

e Incluir os colaboradores na tomada de decisoes;
e Incluir os fornecedores;

e Controlo de qualidade [4]

Stock
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Legenda . _ Fluxo de Informacio = Fluxo de Material

Figura 14 Sistema Pull de produg&o [18]
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3.4. EVOLUCAO DOS SISTEMAS DE PLANEAMENTO E CONTROLO DA
PRODUCAO

Sendo a programacao e planeamento de producdo de grande importancia para a

industria, em meados do século XX, iniciaram-se varios estudos referentes ao tema.

Por volta de 1960 os computadores comecam a ser utilizados para dar auxilios as
entidades, mas com limitagdes devido aos seus pregos elevados, pelo que eram
maioritariamente utilizados para aplica¢gdes financeiras. Durante a época de 1970, os
computadores tornaram-se bens mais acessiveis para aquisicdo, o que possibilitou o
desenvolvimento de sistemas computacionais, como MRP (Planeamento das Necessidades

de Materiais), focados em empresas de producao [5].

Pelo facto de o MRP ndo ter a capacidade de gerir os recursos produtivos das
empresas, na década de 1980 surgiu o MRP Il (Planeamento dos Recursos de Producao).
Este assume as fungdes do MRP em conjunto com outras fungdes como: orgamentos e
custo de producdo. Também o MRP Il possui uma limitacdo pois considera a capacidades
dos recursos (pessoas, maquinas, ferramentas) como infinita e os lead times constantes, o

gue resulta num plano de producdo nao confiavel.

Na década de 90 surgiram os ERP, que resultou numa mudanca do planeamento da
producao das entidades de forma mais intensa. Este sistema trabalha na integracao de
dados de stock e producdo, vendas e recursos humanos, resultando numa gestdo mais

confiavel e eficaz da producgao [6].

Com o avanco nas tecnologias de informacdo foram-se abrindo novas perspetivas
para o planeamento e controlo dos fluxos. Assim sendo, surgiram os sistemas APS (Sistemas
de Planeamento Avancado), aplicacdo que permite realizar ordens de fabrico, previsdes de
procura ou tendéncias de mercado, horarios mais precisos que permitem um planeamento
mais preciso e eficaz. Este sistema traz vantagens como: melhorar os tempos de entrega,
aumentar o tempo produtivo das maquinas, melhorar a gestao de stocks, resultando na

reducdo dos custos [6].
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3.4.1. ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING)

O ERP surgiu da evolugdo dos sistemas MRP, apresentando-se atualmente como

uma ferramenta completa, com varios mddulos integrados.

Este sistema controla vdrios fatores de uma empresa como a sua faturagdo,
planeamento, producdo, formacdo de precos, gestdo de stocks e vendas [7]. Varias
empresas dependem de um ERP para a gestdao das suas operag¢des diarias, contribuindo

para a manutencdo do sistema a medida que crescem [8].

Sdo cada vez mais as empresas que estdo dependentes do sistema ERP, pelo que é
importante referir a importancia de uma implementacao cuidada, pois toda a informacao,

interna e externa, ficam interligadas [7].

Com o ERP é possivel acompanhar receitas e despesas de uma empresa, permitindo
o seguimento da situacdo financeira. Disponibiliza informacdo referente aos materiais
como: preco, normas de embalagem, producdao MTS (make to stock) vs. MTO (make to

order), planeamento, entre outro [9].

O ERP pode trazer varios beneficios, tais como:

v' Gest3o compreensiva e unificada, devido & possibilidade de armazenar e
analisar os dados, fornecendo informacado aos gestores, possibilitando uma
melhor tomada de decisoes;

Reducdo do tempo de aprovisionamento;

Redugao do tempo de envio de encomendas e materiais;
Melhor satisfacdo do cliente;

Melhor performance dos fornecedores;

Reducdo de custos de qualidade;

AN N N NN

Melhor capacidade de tomada de decisdes [10].

Apesar das vantagens que o ERP apresenta, também contém limita¢des, como:
v' Armazenamento de informacdo sobre o que j& aconteceu, em vez de

funcbes de planeamento;
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v' Nio analisar situacdes de negécio, de forma a proporcionar perspetiva
sobre situagdes futuras;

v' Grande complexidade em reestruturar fluxos de trabalho [10].

3.4.2. SISTEMAS DE PLANEAMENTO AVANCADO (APS)

O APS possui ferramentas que possibilitam analisar, planear, lidar com a logistica
ou a fabrica¢do durante periodos de tempo curtos, médios e longos. Executa a otimizagao

do planeamento, procura, planeamento de recursos, previsao, gestdo da procura, etc. [6].

Os sistemas que possuem caracteristicas como utilizarem ambos os recursos
materiais e da empresa, otimizacdo através de algoritmos de forma a serem atingidos os
objetivos, fornecer um planeamento e programag¢ao em tempo real capaz de renovar no
caso de surgirem altera¢bes e ajudarem na toma de decisbes em tempo real, sdo

considerados como APS [11].

Estes sistemas sdo constituidos por varios moédulos de aplicagao, tais como:

Planeamento Estratégico da Rede;

Planeamento do Aprovisionamento;

Planeamento Principal;

Planeamento de Producdo e Sequenciamento;
Planeamento de Transportes e Distribuicao;
Planeamento de Compras e requisitos dos materiais [6].

AN NN T NN

Planeamento Estratégico de Rede: Envolve tarefas sobre a localizacdo, e a determinacgao
da relagdo entre a cadeia de abastecimentos e fluxos de materiais essenciais entre

fornecedores e clientes [6].

Planeamento do Aprovisionamento: Fornece um planeamento estratégico de vendas a

médio e longo prazo [6].

Planeamento Principal: Coordenagao do planeamento do aprovisionamento, produgao e

distribuicdo a um nivel intermédio [6].
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Planeamento de Produgao e Sequenciamento: Encontra-se dividido em dois mddulos,
sendo um responsavel pelo planeamento tendo em conta a dimensao dos lotes, e o outro

é utilizado para a programacado da maquina e o controlo do chdo de empresa [6].

Planeamento de Transportes e Distribui¢cdao: no caso de o planeamento ser feito a curto

prazo, este é realizado por um mddulo da aplicacdo correspondente [6].

Planeamento de Compras e Requisitos de Materiais: Normalmente as fungdes de
planeamento e ordenacdo dos materiais ficam a cargo do sistema ERP, mas um

planeamento avancado de compras para as matérias-primas, ndo sdo suportadas pelo ERP

[6].
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Figura 15 Estrutura e organizacio dos médulos de APS [19]

E importante referir que o sistema APS é uma aplicacdo desenvolvida para ser
integrada com sistemas ERP, MRP ou Manufacturing Execution System (MES), com o
objetivo de melhorar o planeamento e programacgao. Também existe a possibilidade desta
ser implementado sem a integracdo com outros sistemas, o que acaba por ser mais
complicado, pois exige que a empresa crie ela um sistema onde toda a informacdo

necessaria para o APS seja guardada [6].
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como:

Os APS apresentam ferramentas para a realizacdo da programacdo da producdo

Capacidade finita: que consiste na capacidade dos recursos de producgao real que
existe, assim como operadores, maquinas, sendo feita a analise da disponibilidade;
Reprogramacgao: no caso de ocorrerem imprevistos no seguimento da produgao,
estes sdo considerados, de forma a poder ser feita a atualizacdo e reprogramacao
dos processos;

Simulagdo de cenarios: estes sdao gerados a partir dos critérios de programacao,
parametros de restricdo e outras alteragdes;

Promessa de entrega: pode ser feita a simulagdao do cumprimento do pedido de
cliente, tendo em conta os recursos disponiveis;

Regras de sequenciamento: consistindo em algoritmos de otimizacdo que tém em

conta varios critérios e restricdes impostas [12].

Devido as ferramentas que os APS apresentam, estes possibilitam um planeamento

mais preciso e eficaz, fornecendo vantagens como:

v

Elaboracdo do planeamento completo da cadeia produtiva, apresentando
resultados satisfatérios na relacdo com outros setores da empresa, desde os
fornecedores a clientes;

Organizacdo do processo produtivo, para que a matéria-prima chegue & linha de
produgdo no tempo certo;

Programacao das atividades produtivas, para que estas sejam produzidas de forma
a cumprir o prazo de entrega para o cliente;

Nao exige investimentos a nivel de recursos humanos, pois ndo é necessario um
conhecimento matematico especializado;

Depois de a programacdo ja estar pronta e a producdo ter iniciado, é possivel
realizar alteragdes;

Permite resposta rapida aos clientes [11].
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3.5. ApLicACAO APS PREACTOR

E essencial as empresas conseguirem atuar sempre no seu melhor, e por isso a
utilizacdo de aplicacdes como o Preactor, é bastante importante para que exista uma boa

gestdo da producdo, e que esta esteja em harmonia com as restantes areas.

O Preactor consiste numa aplicacdo que realiza o planeamento e programacao
avancada da produgao, sincronizando todos os processos de fabrico, com o objetivo de
otimizar os recursos necessarios, garantir que os produtos s3ao entregues no prazo

estipulado, e que o stock e desperdicios sejam reduzidos [13].

O Preactor permite ao colaborador responsavel pelo planeamento, avaliar varios
cenarios, pois o programa calcula as sequéncias de producdo, tendo em conta as restri¢des.
Permite ainda o envolvimento com aplicagdes de ERP, MES, possibilitando o cruzamento
de dados como: Bill of Material (BOM), recursos, tempo de processamento e setup, stocks,

ordens de producdo, ordens de compra, pedidos [13].

O Preactor possibilita o equilibrio entre a capacidade dos recursos e procura [14].

CAPACIDADE 3 eafjes vl. PROCURA
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4 S———"3
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Desperdicios Anulagoes
Mudangas de Ferramenta Previsoes erradas

“ Gargalos '

Figura 16 Relacdo entre capacidade de procura e recursos [14]
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Por ser um programa que respeita a disponibilidade de recursos e as restricoes
existentes, o Preactor, fornece planeamentos de producao realistas e confidveis, tornando-

se uma ferramenta fundamental para a gestao de sistemas produtivos complexos [15].

Na figura 15 podemos verificar paises onde o Preactor ja é utilizado.

Figura 17 Preactor no mundo

Existem diferentes versbes do Preactor, por forma a atender diferentes
necessidades das varias empresas industriais. Por exemplo, uma empresa mais pequena
ndo necessita de uma versdo tao cara do Preactor, pois ndo possui tanta complexidade

[15].
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Figura 18 Preactor inserido no PCP

As versoes do Preactor sdo:

v Preactor Express, que normalmente é utilizado por empresas mais pequenas, que
ndo necessitam de tanta complexidade. O sequenciamento é feito com base na
prioridade e nos dados dos produtos, como recursos, centros de trabalho e turnos
[16].

v Preactor 200 FCS, que permite a integracdo com outras aplicacdes, como um ERP.
Permite a utilizacdo de um mesmo recurso para diferentes operagdes ao mesmo
tempo, como maquinas, operadores, ferramentas. Os recursos primarios sdo
considerados finitos, e os secundarios infinitos, pelo que o colaborador necessita
de estar atento a utilizacdo dos recursos secundarios, para que a sua capacidade
ndo seja ultrapassada [16].

v" Preactor 300 FCS, que possui as caracteristicas da versdo Preactor 200 FCS,
acrescentando o facto de permitir o uso de vdrias restricbes secundarias,
restringindo o sequenciamento da producdo [15].

v Preactor 400 APS, que permite minimizar os tempos de preparacdo, utilizacdo de

uma sequéncia preferida, programacdo de bottleneck. Esta versdo também
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possibilita a unido de ordens diferentes de um mesmo produto, através da
utilizacdao de BOM’s de diferentes produtos, em conjunto com as regras definidas
pelo colaborador [16].

Preactor 500 APS, que aliado a todas as caracteristicas das versdes anteriores tem
incorporado o AMC (Advanced Material Control), que permite alocar materiais em
qualquer operagao dentro de uma ordem de producdo [15].

Preactor Viewer, que permite visualizar o plano de producao, simular no quadro de
programacao e consultar dados. Esta versdo necessita de coexistir com outra versao

do Preactor, para que possa funcionar [15].

Quanto ao sequenciamento que o colaborador pode utilizar, este pode ser como

programacao sequencial, onde cada ordem é carregada em sequéncia, dependendo de

critérios como a data de entrega e prioridade, ou o0 método de carregamento paralelo,

onde as operagles que estdo em fila de espera vao sendo selecionadas para serem

processadas, 8 medida que cada recurso fica livre [13].

As regras utilizadas pelo Preactor s3o:

v

Sequéncia preferida: O colaborador escolhe quais os critérios para a criacdo da
sequéncia, que podem ser ordem, tempo de setup ou tempo de processamento
[13].

Por ordem no arquivo: Sequéncia do tipo First In First Out (FIFO), que seleciona a
primeira ordem de produgdo que consta da lista, seguindo sempre essa ordem [15].
Por prioridade: As prioridades dependem da regra escolhida pela empresa. E feita
a sequéncia das ordens de acordo com a prioridade estipulada, iniciando pelas
ordens de menor prioridade, e passando de seguida para as de maior prioridade
[15].

Por prioridade reversa: Diferencia da anterior, por iniciar pelas ordens de maior
prioridade, e de seguida passar para as de menor prioridade [15].

Por data de entrega: Realiza a sequéncia a partir das ordens com menor data de

entrega, mas sem deixar que ocorram atrasos nas ordens de producdo [15].
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Minimizac¢ao Global de Setup: Devido 4 capacidade de cdlculo de tempos de setup,
este sequenciamento permite diminuir a quantidade global de setups durante o
processamento das operagdes [15].

Gargalo seletivo: Permite a otimizacdo do processo de gargalo, através da
sequenciacdao em funcdo desse recurso restrito, diminuindo o maximo possivel a
existéncia de lacunas [15].

Gargalo dinamico: Este sequenciamento permite a identificacdo de gargalos ao
longo do processo produtivo e a sua otimizagdo [15].

Minimizagao de Work-In-Process (WIP): Este sequenciamento tem como objetivo
diminuir intervalos entre operacodes, reduzindo o WIP, e ao mesmo tempo diminuir

a quantidade de stock [15].

Depois de melhor entender o Preactor e as ferramentas que este fornece, podem ser

enumeradas as seguintes vantagens:

LR N N N N

Reducao de stock;

Reducdo de WIP;

Maior numero de entregas no prazo estipulado;
Aumento da produtividade e eficiéncia;

Maior aproveitamento da capacidade existente;
Maior controlo das operagdes e prazos;

Reducdo nos custos de producdo [14].
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4. DESCRICAO E ANALISE DO
PLANEAMENTO E PROGRAMACAO
DA PRODUCAO NA UAP ||

4.1. FLUXOGRAMA DO PLANEAMENTO E PROGRAMACAO DA
PRODUCAO E A SUA DESCRICAO

Neste subcapitulo é apresentado o Fluxograma do Planeamento e Programacdo da

Producdo na UAP Il, assim como a sua descricao.
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Documentos Responsaveis pela tarefa
1. Recegdo
das
encomendas
é Logl'stica
4—' Logl’stica
Ata PDP 4——————— Master Scheduller e

Membros da diregdo

Leveling 4—' Logistica

<——| Logistica

Supervisores

4—' Supervisores

9. Expedicao Logistica

Figura 19 Fluxograma do Planeamento e Controlo de Produc3o na UAP II
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Todo o processo de planeamento e controlo de producdo é feito pelo departamento
Production, Control & Logistics (PC&L), que de acordo com o fluxograma (Fig.17) percorre

0s seguintes passos:

12 e 22 Passos: O processo de planeamento de produ¢ao, comega quando o cliente
efetua a sua encomenda, enviando a informacdo, através de SAP, que é integrada no

sistema pelos contactos cliente, entre segunda-feira e quarta-feira.

Depois de integradas as encomendas no sistema, podemos obter dois tipos de
informacdes:
e Pedido firme: que consiste naquilo que o cliente necessita de recolher, para
chegar a sua fabrica na semana seguinte;
e Pedido forecast: que consiste numa visdao a longo prazo (normalmente até 6
meses) das previsGes dos pedidos seguintes.
Dada a diversidade de clientes, e paises dos mesmos, nem sempre o tempo de transito
é o mesmo. Isto significa que, por exemplo, para clientes franceses, o cliente recolhe a
segunda-feira o que precisa de receber na quarta-feira. Assim, a terca-feira, sdo recebidos
os pedidos para recolha na prépria semana e entrega na seguinte (pedidos firmes dos

clientes).

32 Passo: E realizada a extracdo de um report do SAP, com toda a informacdo das
encomendas, para ser utilizado na andlise do planeamento da semana corrente VS novos
pedidos dos clientes, assim como o planeamento de producdo das 8 semanas seguintes
(em que a semana + 1 serd um plano fixo, e as seguintes um plano sujeito a modificacdo,
guer em volume, quer em mix). Esta analise ocorre as quartas-feiras, por ser o ultimo dia
em que sao recebidas as novas encomendas, e é feita a avaliacdo da capacidade de aceitar

novas encomendas sem prejudicar as ja existentes.

42 Passo: As quintas-feiras é feita a reunido PDP, com a Master Scheduller e os
membros da direcdo de forma a tomar decisGes em termos de recursos para as semanas
seguintes. Estas decisdes tém por base analise de capacidade de maquinas, assim como

disponibilidade de recursos humanos.
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Da reunido resulta a ATA PDP, um ficheiro Excel, com toda a informacao relativa a cada

UAP. Na figura 18, podemos verificar um exemplo da UAP Il, com a informagao sobre os

recursos e qual a quantidade diaria necessdria a produzir, nas sec¢des da costura e injecao.

Figura 20 ATA PDP

52 Passo: Depois de retida toda esta informacao é realizado o planeamento da

producdo, originando um ficheiro denominado de Leveling.

62 Passo: De seguida é realizada a impressdo e entrega direta a seccao de injecao

ficheiro Leveling. Para o caso da UAP Il, no ficheiro é possivel verificar para cada linha de

injecdo: o cliente, a referéncia do produto, a quantidade necessaria a produzir, a data e

hora de saida do camido, para entrega ao cliente.
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Pick Date Bl Pick. time

..PDP w13 131042021 1HOH2021 EEEeE 1510412021
M (em branco) 18:00:00 _ 20:00:00 16:00:00  18:00:00  20:00:00

- 08:00:00 12:45:00 16:00:00
-Linha 7 -ASIENTOS OHFE 6 6
-ASIENTOS [[M3M4 153 153
-EDA - ESTOBFE LAT 25 25
-FAURECIA AKO PEQ 272 272
0 GRO 38 38
-FAURECIA HP1UD FRT 430 430
PIUD LAT D 450 450
-FAURECIA SLFD 26 26
FC 65 65
0PEQ 37 37 126
0 GRD 76 76 -14
0LARGD -270 -270 -52
0 LARGD CROMADD -64 -64 184
-FAURECIA SKO PEQ 1] 1]
0 LARGO CROMADD
-LEAR CORP| W6 a1 a1
-SIEDOUBS 4P84 LAT DRT 80 80 —144 —144 -264 -272
P1UD FR
PIUD LAT D
-SIELEST S.{R8 FR 27 27 42 42 -282 -282
RE LAT ESQ [i} (i} —24 24 —4 —64
R8 LAT DRT 159 159 =24 24 = =
RS CTR 188 18: - i
®7d4 LAT ESQ 14 14 =20 -20 —16i —16i
74 LAT DRT 1 v -210 -210
K74 FRT 2w 4 4 -105 -105
Xid CTRH 18 18
Kid 4 27 27 -6 -6 -282 -282
-TEKNIK MRH LFF
Figura 21 Ficheiro Leveling
72

Passo: Como ja referido anteriormente a seccdo do corte utiliza duas tecnologias,
prensa ou CAD/CAM. No corte a producdo era realizada seguindo os pedidos efetuados
pela costura, pois o seu objetivo é o abastecimento desta seccao, verificando-se a utilizacdo
de um sistema de controlo de produc¢ao do tipo push. Existia também o corte de tecidos,

gue sao recorrentes, verificando-se um sistema de abastecimento de stock.

A seccdo da costura na UAP Il é constituida por nove Grupos Auténomos de Producgao
(GAP’s), as quais sao distribuidas pelas duas linhas de injecdo presentes na UAP Il. A

distribuicdo esta feita da seguinte forma:

o As GAP’s 25, 26, 81 e 91 abastecem a linha de inje¢ao4;

e AsGAP’s 13,14, 15, 88 e 90 abastecem a linha de injegao 7.
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Na UAP Il existiam os seguintes projetos a serem costurados e depois injetados:

Tabela 1 Projetos fabricados na UAP |l

Projeto
BFB
LFD

V408
XFA
HFE
JEC

KO

K9

LFF
M3M4

P1UO
P84

R8

W61

X74

Para cada GAP estdo designados determinados projetos, tendo em conta a sua
habilidade para o costurar, para garantir a qualidade do produto. Sendo assim, depois de
os Supervisores receberem o planeamento, a aloca¢ao das ordens de producao era feita

tendo em conta os projetos inseridos em cada uma delas.

Esta seccdo recebia a informacgao de quais as ordens de produc¢do a serem fabricadas
primeiro, através dos supervisores, pois estes, utilizando a sua experiéncia realizavam a
analise da informagao recebida e verificavam como deveria ser feita o sequenciamento da
producdo de forma a satisfazer as necessidades das linhas de injecdo e ndo ocorrerem

falhas para cliente.
Podemos afirmar que o planeamento da costura se dividia em duas partes:

v/ Reabastecimento de stock, pelo facto de uma parte da producdo das linhas de

injecdo ser para reposicao de stock;
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v" Producdo de acordo com a informacdo fornecida pelo Supervisor, para que as
necessidades da linha de injecdo fossem satisfeitas, consistindo num sistema de

controlo de produgdo do tipo pull.

Estando as capas costuradas, estas eram colocadas em caixas, dispostas em racks, que

eram recolhidas pela GAP Lider da injecdo de acordo com as necessidades.

Figura 22 Exemplo de Racks

Por ultimo temos a seccdo da injecao constituida pelas linhas 4 e 7.

Como ja foi referido as linhas de injecdo recebem os pedidos de cliente diretamente,
sendo utilizado o sistema do tipo pull, devido ao facto desta ser abastecida pela seccdo da

costura.

A sequenciacdo da producdo é gerida pelos Supervisores, que verificavam qual as
guantidades e projetos necessarios, e decidiam quais as ordens de producdo que iriam ser
fabricadas. As ordens de producdo eram alocadas as linhas de inje¢do, tendo em conta as

GAP’s de costura a que estd associada e os moldes presentes na maquina de injecdo.
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Figura 23 Maquina de moldes de injegdo

[*]
10

Passo: Os Supervisores sdo responsaveis pelo controlo da progressdo do

trabalho.

92 Passo: A expedicdo é da responsabilidade do departamento da Logistica.

Todo este planeamento é feito para o produto acabado.
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4.2. APRESENTACAO DO PROBLEMA

O principal problema no processo de produg¢ao consistia no incumprimento do PDP em

Mix (Plano Diretor de Producdo), causado maioritariamente pela costura.
Para além do incumprimento do PDP, ocorriam outras situagdes nao favoraveis, como:

e Sobrecarga de trabalho no corte;

e Falta de tecidos para outras referéncias, pois sendo feito o pedido de uma grande
quantidade de um mesmo tecido, podia acontecer de depois nao haver o suficiente
para as outras referéncias que utilizassem o mesmo tecido e que poderiam ser

precisas para entregas a clientes, podendo originar falha de entrega;

Estes problemas surgiam, pois existia liberdade na costura de esta requerer ao corte o
tecido que quisesse, pois preferiam costurar certos tipos de tecido que lhes eram mais
faceis, ou aqueles que sabiam que iriam melhorar a eficiéncia da sua GAP. Dai também
ocorrer o incumprimento do PDP em Mix, porque ocorriam situagdes como por exemplo,
no seu planeamento serem necessdrias 100 pecas de uma certa referéncia, mas sendo uma
referéncia recorrente, a costura decidir costurar muitas mais pecas dessa mesma,
resultando em overstock, o que podia resultar num stock de 4h entre a costura e a injegao,
e esta ultima ndo conseguir acompanhar, e ndo ser costurada a quantidade diaria de uma

outra referéncia existente no planeamento, e consequentemente, falha de camiao.

Na tabela 1 podem ser verificados valores médios por semana da percentagem de
aderéncia ao PDP MIX, antes de ser implementado o Preactor na producgao. Os valores sdo
referentes as duas linhas de injecdao presentes na UAP Il, sendo elas a Linha 4 e Linha 7, pois
é nelas que é feita a declaracdo de produto acabado. O objetivo pretendido pela empresa
correspondia aos 80%, pelo que podemos verificar na tabela que os valores se encontravam

ainda longe.
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Tabela 2 Percentagem de Aderéncia ao PDP MIX nas Linhas de injecdo 4 e 7

Semana| L4 L7
1 46% 31%
2 43% 52%
3 37% 49%
4 67% 49%
5 49% 50%
6 61% 61%
7 56% 47%
8 38% 53%
9 44% 46%
10 63% 42%
11 44% 39%
12 58% 43%
Média 50% 47%

No grafico seguinte podemos verificar o valor médio total de cada linha, utilizando os

valores da tabela.

% Média Aderéncia PDP MIX
100%

80%

60% 50%

47%

40%

20%

0%

M Linha4 mlLinha?7

Grafico 1 valor médio total da % Aderéncia ao PDP MIX nas Linhas de injecdo 4 e 7
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5. PROJETO DESENVOLVIDO

O Preactor trabalha integrado com o SAP NEO, onde recolhe informacdes como
caracteristicas dos produtos, recursos, ordens planeadas, ordens de producdo, listas de
materiais, routings, custos e stock. Sendo assim, foi necessario realizar a parametrizacao

das referéncias dos produtos no SAP NEO.
Para a parametrizacdo das referéncias é necessario seguir o seguinte processo:

12 Passo: Material Maintenance, que é utilizada para criar os parametros dos materiais.
O sistema representa cada instancia de um material no chao de fdbrica com um nimero
SFC, que corresponde a um numero Unico, ndo repetivel para identificar a peca e fechar o
processo ao declarar. Esta configuracdo foi realizada para as referéncias de produto
acabado, referéncias de capa e referéncias de kit. Nas seguintes figuras estd exemplificado
a parametrizacdao de uma referéncia de produto acabado, onde os campos marcados sdo

aqueles que tém de estar preenchidos corretamente.

Material Maintenance
FiRetrieve  [[jSave [ Clear  fj Delete

= Site: 1355

* Material: |poo000020201012609 x| * Versi

Build Alternates Documents DPMO Transfer Material Group Certifications
Description: [CAPA A8 LHD ARMREST Universe 2 ]
= Status: Hold ID: Current Version
* Type:
Order Type: [Production v Unit of Measure:  [PCE
Routingd| [PROD_ROUTING_WITH_PACK Routing Version:
BOM| |000D00000000000000000000000002020 1 BOM Version:
* Lot Size: |1
Qty Restriction: [Any Number [ Qty Multiplier:

Drawing Name: |

e [

Figura 24 Material Maintenance (Routing e BOM)
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Na figura 24 é necessario o preenchimento dos campos Routing e BOM.

v Routing: Para definir um material produzido, é necessario definir uma rota padr3o.
A rota padrao é a rota inicial usada para fabricar o produto, caso mais do que uma
rota seja usada. Assim, quando uma ordem de compra é criada e langada, as

etiquetas individuais sdo libertadas nesta rota.

|

IH|IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII i

13-01-202113:02  Over.; 19015775_&0__

Figura 25 Etiqueta individual

e BOM (Bill of Material): Consiste numa lista com todos os componentes de um

material de origem. A BOM também especifica a quantidade requerida para cada
componente.

Na figura 26, os campos selecionados devem estar preenchidos de acordo com o

armazém onde os produtos sdo guardados.

Material Maintenance
A Retrieve [ save [jf Clear T Delete

*Site: 1355

* Material: [000000020201012609 Is]
Main Alternates Documents DPMO
* Data to Collect on Assembly: [NoONE ]
* Data to Collect on Removal: |NONE ]
* Data to Collect on Floor Stock Receipt: [NONE |

Assembly Pt Parsing Activity: | |
Validation Mask Group: l:l
Max Usage as Component: l:l
Time-Based Component Type:
[] Trackable Component
[] Use Shop Order ID on First Release
Increment ERP Batch Number:
ERP Production Storage Locatipn:
ERP Putaway Storage Locatipn:

] Backflush in ERP

Figura 26 Material Maintenance (Localizagdo)
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Na figura 27 é feita a selecdo do grupo de materiais a que o produto pertence, sendo
representado por BBB_XXX. BBB significa Batch Building Box, que faz parte do sistema
kanban, sendo uma ferramenta de programacao visual e de informacdo para recolher
cartes kanban e para fornecer lotes das préximas séries de producgao [17].

Material Maintenance
SRetrieve [ Save [ Clear A Debetz:

© Site 1355
* Materiak [pO000C020701013500 [=] - Version: [a
Hain Build Altermates Doomments DPMO Transfer Certifications.

Aaailatiln Malerial Groups

Boe_20101013273 BOL_2020101260%
BE2_20111052537 "
BE2 203090130488
BE2_ 202046012950
BE2_20205012952
BEE_20209012954
BE2 20101011242 -
‘ BE2 20304011153
BE2_P020401%69 | -]

BRE_202 0401 570

BES_2020%018015

BEE_R20S01H034

BED_Z0205017534

BEZ_20204012677 W
EEZ 30205012333

Figura 27 Material Maintenance (Material Group)

Na figura 28, temos de preencher dois campos, sendo eles: Batch Data 1 e
Batch_Data 2. No Batch_Data 1 inserimos o cddigo do kit e no Batch_Data 2 inserimos o

codigo de produto acabado. Esta informacdo surge no lancador virtual.

Material Maintenance
& Retrieve [ Save [ Clear  [j Delete
= Site: 1355
* Material: [500000020201012609 ?
Main Build Alternates Documents: DPMO Transfer Material Group
LOOP_SIZE
PRODSTRAT MTO
GIVE_SEQ_TO_UPSTREAM 0
USE_SEQ_FROM_DOWNSTREAM 1
SEQ_OFFSET 1
BATCH_DATAL P20201052615
BATCH_DATAZ 2087451

MATERIAL_THRESHOLD
COLOR_ORDER
COLOR_PRIORITY

MAX_NR_GHOST_KANBAN

Figura 28 Material Maintenance (Cédigo kit e produto acabado)
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£ Fas Woidados S
© 12032021 023404
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e o

P2002052421
[iemserae ] I 208

2 PL2092 00:14:00

3505
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3505

__pavuzoczazt 8

as05
CAPA P1UO HR LT G NEMO JET BL PLZEN

014

PR0102052421 "8

PL2173 00:13:00

3505

CAPAPIUO HR LT G NEMO JET BL PLZEN

P20102052421
— 118
735TORP

0/4

PL7242 00:16:00
3507

PL7445 00:25:00
1795

Figura 29 Lancador Virtual (Cédigo kit e produto acabado)

22 Passo: Material Group Maintenance onde sao criados grupos de materiais. Um

grupo de material é um conjunto de materiais que possuem caracteristicas semelhantes.

Noutros locais do sistema onde seria necessario especificar varios materiais, basta apenas,

especificar um grupo de materiais.

N Retreve [y Seve [ Clesr ] Oslete
" Ste: 1333

* Material Growp: p68_FOL42

Vabdation Mask Group: o
Filter on « 186 rﬁtﬂ"
Avadabie Matensis

0O00CO000002313186:(JFC APC TRS 6W CN GRIS LUNE RUBER), A

[+]

Figura 30 Material Group Maintenance
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Assigned Metertsls
090000000002 14873:(XF8 A3 P2 ASC VIR BALON CR RIV WA INOU). A
LAT G C3 Isabella). A

'wn)nm:mmmmmwnomlosn A
000000000002681016: (858 PH2 APC LAT TEP RIV INOU NOIR), A
000000000002638581:(BFB PH2 APC 2W BALI NOIR £1). A
000000000232532300: (PH4 APC LAT G GREVAL Isabelia), A
W.MIIN\,WMA’CGWN‘!"‘UNM!W A
KFB RS D2 APC VIR BALON CANUT NK),
ooooooooooo:smuu\vqncm W TEP RV NR RUBER). A
[000000000002313200: FA APC TRS 6W NASA RIV NOIR RUBER), A
000000000244688600: (P84 ASC LAT G GT COU CLUS Isabala). A
000000000002470932: (BF8 PH2 ASC CTR TES HAIAC INOU NOIR)., A
COOADOOON0026 1 3408 UIMNAKLAYWWCI‘).A
Wzsxxxox'vnmcwam SABLE), A
Wzsxmzl’nA»cmowwwu NOIR RUBER), A




32 Passo: Next Number Maintenance, utilizado para definir padrées de numeragao

no sistema. Estes padrdes sdo utilizados para identificar o seguinte:

v SFC (Shop Floor Control): Corresponde a um numero Unico, ndo repetivel, para
identificar a pega e fechar o processo ao declarar.

v Shop order: A selecdo do tipo de encomenda suporta a atribuicdo de uma rota e
lista técnica (BOM) para cada tipo de encomenda que pode ser produzida no chdao
de fabrica. Apds o lancamento de uma ordem de compra, estes valores sdo
atribuidos desde que ndo tenham sido recebidos através do descarregamento da
ordem de produgao.

v’ Process lot: O produto pode iniciar o processo de fabrico como n3o serializado, mas
a qualquer momento durante o fabrico pode ser atribuido um identificador Unico a
cada peca para criar numeros SFC serializados. Se isto ocorrer, os niumeros SFC
podem ser colocados num lote de processo. Um lote de processo pode ser um grupo
de numeros SFC do mesmo material ou um grupo de materiais e ao qual foi

atribuido um nimero de lote de processo de identificacdo unico.

Na figura 31 temos assinalado o Prefixo, que é utilizado para que a referéncia seja

reconhecida ao ser declarada.

Next Number Maintenance
~)Retrieve [ Save [ Clear  [J Delete
" Site: 1355
Number Type: [SFC Release ~]
Order Type: [Production | V|
“Define By Material [~]: [pooooca20204013620 x| * Version: [*
Descriotion:
Prefix: D3201
Suffix:
* Number Base: 10
Sequence Length: 8
Min Sequence:
Max Sequence: Warning Threshold:
Increment By: 1
* Current Sequence: |1
Reset Sequence Number: [Never |
Next Number Activity: o
[} Create Continuous SFCs on Import
[] Commit Next Number Changes Immediately
Sample Next Number: D320100000001

Figura 31 Next Number Maintenance (Prefixo)
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42 Passo: Work Center Maintenance, work center é uma area num determinado
local em que o inventdrio é fabricado ou processado. Os centros de trabalho sdo utilizados
para dividir as por¢des de uma rota ao longo de linhas de trabalho funcionais. Esta atividade
é utilizada para criar e modificar registos de centros de trabalho, alocando-lhes recursos ou

centros de trabalho. Um recurso especifico s6 pode pertencer a um Unico centro de

trabalho.
Work Center Maintenance
~\Retrieve  [jSave [/ Clear [ Delete
* Site: 1355
* Work Center: W(C135575 x|
Users
Description:  |SEWING UAP 1 Line 75
Status: |Enabled l]
Routing: 3 Version:
Work Center Category: | None ﬂ
{ Work Center Type: | Assembly E]
Assignment Enforcement: [None | V]
/| SFC Can Be Released to This Work Center
| 1s ERP Work Center
* ERP Work Center:  WC135575

Insert New Insert Before InsertAfter Remove Selected Remove All
[] | sequence Work Center Or Resource Type

10 LAUNCH_75 o Resource |V
O | [20 PROD_75 ] Resource V|
O [[30 PACK_75 o Resource V|

Figura 32 Work Center Maintenance

52 Passo: Customer Maintenance, que serve para definir os clientes. Antes de
criarmos ordens de clientes e lancar o SFC, primeiro é necessario definir os clientes para
estas ordens, quando s3o libertadas as ordens de compra. Assim sendo, uma ordem de
cliente consiste na entrega de um material ou varios materiais para este. E usada para

libertar a procura das encomendas ao libertar as encomendas da loja.
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| Retrieve [ Save [jf Clear T Delete

# Siter 1355

= Customer: [C099002103 |

* Customer Name: |LEAR FEIGMES - SEAT FRANCE SAS |

Address 1: | |

Address 2: | |
) —
State Province: [ |

Country: |

Figura 33 Customer Maintenance

62 Passo: Material Unitary Labels Configuration, onde sdo configuradas as etiquetas
unitdrias, cada material deve estar ligado a um cliente. Se um material estiver ligado a
muitos cédigos de cliente, cada linha deve ser dedicada a um cliente. Esta parametrizacao

é feita apenas para as referéncias de capas.

Material Unitary Label Configuration - 1355

20101013504  Ja Jlpruo J[PMuoHRLT cMMeR\[[1873655v07 | x|
[1/20101013504) (1223000000 A [lP1uo |[P1uo HR LT G MMAR\[1873655v07 x|
[1/20101013504( 1749000000 A [lP1uo |[P1U0 HR LT G MMAR\[1873655v07 X

Save | Delete | 5

Figura 34 Configuracio de etiquetas individuais

65



72 Passo: Label Determination, que apenas é usado para definir o layout onde cada
etiqueta individual é impressa. Para Unitary Label (UNLB), cada material deve ter uma

configuragdo Unica com o cliente e o modelo correto.

HTE | socoosazevonniasms

Figura 35 Label Determination

lI!IIIIIIlIIIlH\IIIII||||ll||l||||t|

@ il A T DIR PERF NOIR TEP
ml|ummm||||n|||||||||||||||||n||mnuu |

= 13-01—-2021 1
e

Figura 36 Etiqueta individual
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82 Passo: Cockpit Configuration, que é utilizado para exibir os lancadores

virtuais.

& Welcome oliveim Cockpit Configuration
COCKPIT_ROLE: XMIl_GENERAL
UAP: | UAP1
Production Line:  UAP1LS
Work Center:  WC135575
PLC:
FUNCTIONT: | ME_LAUNCHER o
FUNCTION2: = GAP_LEADER_LAUNCHER =
FUNCTION3: | BUFFER_MANAGEMENT &
FUNCTION4: | E-PARTBOARD o
FUNCTIONS: | UNITARY _LABEL PRINTING o
FUNCTIONG: | KANBAN_MONITORING &
FUNCTION7: | REPRINT_UNITARY_LABEL my
FUNCTIONS: | REACTION o
FUNCTIONS: | ME_ANDON_BOARD &
FUNCTION1D: | NON_QUALITY &
KPI1: o
KPI2: vy
KPI3: my
KPI4: o
KPI5: &
KPI6: 5

Figura 37 Cockpit Configuration

Na figura 37 podemos ver quais as fungdes utilizadas para definir o langador

padrdo e o lancador GAP Lider:

v" Funcdo 1: E definido o lancador padrdo, como ME_LAUNCHER;

v' Fungdo 2: E definido o lancador GAP Lider como GAP_LEADER_LAUNCHER;

v" Funcgio 3: Define o Buffer Management Dashboard, utilizado para realizar a gestdo
do inventdrio do WIP entre a costura e as espumas;

v" Fungdo 4: Representa o E-Partboard, que consiste no seguimento da producdo
hora-a-hora;

v" Fungdo 5: Define a impressdo de etiquetas unitarias, digitalizando uma etiqueta de

encomenda e imprimindo todas as etiquetas unitarias relacionadas;
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Fungao 6: Consiste no Kanban monitoring screen, onde é feito o seguimento do WIP
e o stock por referéncia ou familia;

Fungdo 7: Utilizada para reimprimir as etiquetas individuais;

Fungdo 8: Define o Digital Management Control (DMC), que podemos ver na Fig.
38, que consiste num ecra utilizado para ajudar colaboradores e supervisores na
resolucdo de problemas do dia-a-dia, pois permite o registo da informacgdo
digitalmente, algo que anteriormente era feito em papel, podendo haver risco de
qgualidade de informacdo. Permite o registo de paragens de linha, declaracdao de
producdo e problemas de qualidade, sendo os problemas refletidos em tempo real
no ecrd, melhorando o tempo de resposta a alertas;

Fungdo 9: define 0 Andon Launcher, Util para seguir as linhas de producgao e verificar
informacgdes importantes ou anomalias;

Fungdo 10: utilizada para a declaracdo de sucata [1].

SCRAP  mEWNDX  NTRS

0 0 3221% i

Figura 38 DMC
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As funcbes descritas anteriormente sdo identificadas nos langadores pelos

seguintes icones:

@ Mon Quality

Kanban monitoring screen

Printing of unitary labels

Reprint unitary labels

Buffer Management Dashboard

Andon Launcher

Ghost Kanban screen

Figura 39 icones do cockpit [1]

92 Passo: Workcenter Configuration, que simplesmente é utilizado para alocar os
centros de trabalho ao SAP NEO, e definir as impressoras necessdrias a8 impressdo das

etiquetas unitdrias.

] & Wecome siweien Workcenter Configuration ‘Faurecia
CL) O3 22020 12:50:45

Worksenter List  WC138801]

Pararetar Actual Valoe Now Vil
Costcanter 0013881104

erkcanbar 14 weiassn

Warkeanber dessripion Injectan UART

Progucten Ling UAPILE

Tracaabisty Lubel Unique 1 1: UNIQUE_BY_CONT,
Auto Bosking Yas =)

Auto Protng Yos 7

O Customer

Priser PTSIMPLNOTS PTSMPLNI0S

Pricter Labal POF

Printer Lubel ZPL PTSIMPTHIN02 FTSMPTHAN
Prissas ZPL Small PTSIMPTHI433 PTEAPTIIN
Frintar for scrap labal printing PTSIMPLNICTS PTSMPLNI1S
PresecOctiatrs PTSIMPTHIII FTEmETIal
PrissarRFID PTSIMPTHE02 PTSMPTHIN
Dafuut shera lecation PRID 1

Serap by cpaeation Mo

Prins Screp Lavel te

Sternge o mansged st scrmp by muteisl Yes =

UAP Code UAP

Massge KIT Mo

Use FIFD noles for Count to Pack Yes

15 ME e

Use HEC close FG P Yes +

Use HEO closs SFG WK Yas =)

Actvation of Customar lsbel prictout using PRD_3 and PRO_s Mo
Actheation of OD scaming by container or per user request Mo

15_DMC_TAG_TRIGGER to

Figura 40 Workcenter Configuration
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5.1. PLANEAMENTO DA PRODUCAO UTILIZANDO O APS PREACTOR

Como ja referido anteriormente, o Preactor é uma aplicagao que realiza o planeamento
e programacdo avancada da producdo. Este programa planeia a parte da costura, utilizando
a informagdo em termos de produto acabado como o PDP e pedidos para camido. Sendo a
costura o processo bottleneck, este é planeado tendo em consideracdo os routings das
pecas (extraidos de SAP) e as restri¢des da costura (onde pode ser produzido cada produto,

n2 de pessoas e eficiéncia).
Como inputs necessarios para o Preactor temos:

» Definicdo dos produtos que queremos planear e as caracteristicas que os
diferenciam dos restantes (projeto, molde de injecdo, material, fio de costura, tipo
de ponto de costura);

» Recursos, detalhados por cada GAP e por turno, como n2 de operadores, eficiéncia
e combinacao de caracteristicas de produtos que la podem ser produzidos;

» PDP, stock e pedidos de cliente.

Com esta informacado, o sistema sabe exatamente o que é necessario produzir, onde
pode ser produzido, e quando deve ser produzido, de forma a maximizar os recursos e

evitar falhas ao cliente.

Todas as semanas, é atualizada toda a informacao sobre cada GAP, e através do
planeamento sdo tomadas decisGes importantes tais como necessidades de polivaléncia,
flexibilizagdo de recursos, ou otimizacdo do lote de producdo. Nas figuras seguintes
podemos ver os ficheiros utilizados para a atualizacdo da informacdo e que sdo utilizados
pelo programador, para inserir os dados no Preactor de forma a este poder realizar a

programacao da producdo.
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#Ressourd * | #Ressour * | Hline

|= | UA|T| Supervizar

(= Fent] = st = | Pk = Fst00t = | Fontl = Fes00t

Featn = | Fento = Pt | Festace

P&_MOLD

|| Featonz

PA_MOLD

|« | Featonz

GAP 254 GAP 254 WC1E5525 UAP2  Ruilopes, Mariana Azeveda L4!HUGO L4ESRPS4 L4FRTEW LATRS2W!
GAP 25B GAP 25B WC135525 UAP2  Ruilepes, Mariana Azevede L4HUGO LAESRPE4 L4FRTEW LATRS2W!
GAP 264 GAP 264 WC135526 UAP2  Ruilepes, Mariana Azevede L4HUGO
GAP 26E GAP 26E WC135526 UAP2  Ruilepes, Mariana Azeveda L4HUGO
GAP 314 GAP 314 WC13553 UAP2  Ruilepes, Mariana Azeveda L4HUGO
GAPIE GAP 3B WC135531 UAP2  RuiLopes, Mariana Azcvedo L4/HUGD
GAP 314 GAPS1A WC135581 UaAP2 Celia Soal Manuel Rodrig L4/HUGD
GAPSIE GAPSIE WC1E5581 UaP2 Celia Soal Manuel Rodrig L4/HUGO
GAP 134 GAP 134 WC1E5513 UaAPZ Celia Soal Manuel Rodrig LTHUGO LTCTR=T4 LTESEXT4
GAP 136 GAP 156 WC1E5513 UaAPZ Celia Soal Manuel Rodrig LTHUGO RE& x4 LTCTR=T4 LTESEXT4
GAP 144 GAP 144 WC135514 UAF2  Huge Almeida, Ana Monteire LTHUGO JFC LFD LTFTR4% LITRE2WIFC
GAP 4B GAP 4B WC135514 UAF2  Huge Almeida, Ana Monteire LTHUGO JFC LFD PIUO el -3 LTFTR4% LITRE2WIFC
GAP 154 GAP 154 MWCIZEEE UAP2  Huge Almeids, dna Mantsire LTHUGO 4 LTFRT2W LIFTR4W
GAP 15E GAP15E MWCIZEEE UAP2  Huge Almeids, dna Mantsire LTWHUGO LTFRT2W LIFTR4W
GAP S84 GAP 334 WCI3EEES UAP2 Huge Almeids LTWHUGO
GAP 304 GAP 304 WC1ZEEI0 UAP2 Celia Toarez, Manusl Rodrigues LTWHUGO
GAP 0B GAP30E WC1ZEEI0 UAP2 Celia Toarez, Manusl Rodrigues LTWHUGO
.
1
Figura 41 Recursos das GAP's

REF. Capa Desc PA_PROG(PA_MOLD PA_MATERIAL PA_COLOR PA_STICH PA_MTOAFT PA_MTOBEF P&_OPTION PA_STICHSPC GAFP

2728171 20101013519 HFE PH2 APC FRT 2W FIDJI/SEINE V3 HFE L7FRT2ZW LEATHER 1010600078 SIMPLE 15 15 NONE 15 15

175946901T 20112013416 APC AV VPCtr Carl KO 110 LUT KO LACTRKO PVC NA NONE NONE 26

1759468014 20112011104 KO APC AV VPCtr Bras 110 KO LACTRED FABRIC NA NONE 15 15 NONE B 26

2467902 20101013283 BFB PH2 APC 4W TEP RIV INOU NOIR BFB L4FRTAWBFB |PVC 1010600025 SIMPLE 15 15 NONE 1 15

175946801T 20112013415 KO APC AV WPCIr Bras 110 LUT KO L4CTREKD FABRIC NA NONE 15 15 NONE B 26

884007798  [|20103011130  |APCCTR BALI 15/40 LFD LFD LACTRLFD FABRIC 1010600035 DOUBLE 15 15 NONE c 91

2785979 20101013004 HFE PH2 APC FRT 2W FIDJI NOIR (TOILTECH) |HFE L7FRT2W PWC 1010600078 SIMPLE 15 15 NONE 15 15

2312370 20101013010 HFE PH2 APC FRT 2W TEP COOL HFE HFE L7FRT2ZW LEATHER 1010600078 SIMPLE 15 15 NONE 15 15

2785969 20101013567 HFE PH2 APC FRT 2W TEP NOIR /BRONZE E4 |HFE L7FRT2W LEATHER 1010600122 SIMPLE 15 15 NONE 15 15

H 7w
Figura 42 Caracteristicas dos produtos
. e . ~
Na Fig. 43 podemos verificar o processo de realizacdo da programacao pelo Preactor,
. ~ - . . ~
desde que recebe a informacdo necessaria, até envia-la para execugdo para o SAP NEO.
v PDP

v" Definigao dos produtos e suas
caracteristicas

v’ Recursos de cada GAP

Figura 43 Processo de programacio do Preactor
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O planeamento gere-se por prioridades:

v’ Prioridade 1 —tem pedido do cliente e 0 stock;

v’ Prioridade 2 — tem pedido do cliente mas o stock n3o estd reservado para esse
mesmo pedido (para evitar desloca¢des de stock no armazém, sendo planeado
material direto da producdo para camido);

v’ Prioridade 3 — planeamento de producdo para stock. O Preactor vai entdo dar
sempre prioridade de planeamento para cliente (1), seguido de prioridades 2 e 3,

respeitando sempre o horario de preparacao de cada carga.

O planeamento é feito todos os dias pelo programador principal e enviado para o dia

seguinte para o SAP NEO.

O NEO é um fluxo de cartdes do sistema push digital, que gere todo o fluxo de producao,
de acordo com as necessidades do cliente. Este transforma o planeamento da costura (feito
com a referéncia do produto acabado), em planeamento de capas e abastecimento de kits
(conjunto de pequenas pecas enviadas pelo corte, que depois de costuradas originam as

capas).

O NEO gere cada passo do processo, tendo em consideracdo o tempo necessario para
cada tarefa (abastecimento do kit, costura da capa e injecdo). Isto significa que, por
exemplo, se uma referéncia tem de ser costurada as 10h, o NEO manda uma ordem para
imprimir a etiqueta de abastecimento de kit as 9h, para que o abastecimento seja feito
atempadamente, e a costura possa iniciar as 10h. O tempo de abastecimento é
parametrizado pelo utilizador nos inputs, e o de producdo é extraido de SAP e afetado pela
eficiéncia e n2 de operadores da linha onde serd produzido. Sempre que um processo entra
no langador virtual, é impressa uma galea (Fig.44), onde é referido o kit para abastecer a

costura, sendo desta forma que o corte recebe a informacdo de producao.
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PROCESS LOT KANBAN

PROCESS LOT

PL266431 @
MAT GROUP KB

BBE 20111052989 4
PN oty
20111052969 40
BATCH DATA 1
"

LINE
SEWING UAP 1 Line 75

PICKLIST

BIN SEBRO E KB

20111052085 BCCAS APC TR RIMIKI NIXON

285 DN

Figura 44 Gilea

Depois de cortados os tecidos, sdo colocadas as galeas na caixa do kit enviado para a
costura. E a galea que permite & costura a impress3o das etiquetas individuais, pois nesta
estd presente o cédigo, que a colaboradora tem de escrever no langador, imprimindo o lote
de etiquetas individuais correspondente. No caso da secc¢do de inje¢do, esta guia-se pelas

capas costuradas pela costura, ndo tendo preocupacgdes acerca do seu planeamento.

As ordens de producdo sdo geradas com base na quantidade de PDP — uma ordem é
uma caixa de produto acabado. Se o PDP nao cobrir os pedidos de cliente, ele gera ordens

extras para assegurar pedidos.
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Exemplo de uma ordem:

Orders

Belongs to Order No.:

Order Status: [ Unspecified

Export SAPME Status: | SUCCESS

Order No.: [W20210430-389433

Demand: 0073661284

Forecast: | 2021-000688

Created Outside PDP: No

Part No.: | 246897400

Product: [ K9 HR FR BQ VU N1 - VIGO

TPA: [ €099012950-07052021-10

Earliest Start Date: | 06-05-2021

Due Date: 07-05-2021 10:00

PDP Due Date: | 07-05-2021 00:00

End of Preparation: [ 07-05-2021 08:00

Truck Departure: [07—05-2021 10:00

Priority: | 2

Quantity: [ 10

Order Start: | 04-05-2021 14:24

Order End: | 04-05-2021 14:49

]

Make Span: 0 Hours 24.25 Mins

Total Setup Time: I 0 Hours 00 Mins

Total Process Time: [ 0 Hours 04.25 Mins

Resource: GAP 14A
Line: WC135514
Resources...
Operation Times...
Operation Status...
[J Use Actual Times
art: | 04-05-2021 14:24
Time: | 04-05-2021 14:24
Tirne: | 04-05-2021 14:49
Picking Time: 04-05-2021 20:29
Launching Time: 04-05-2021 13:25
[ Lock Operation
Actual Earliest Start Date: Unspecified
Batch Number: 1268431
Coverage Index:  0.000000000000000

Customer Contact: L7/HUGO

3

el

Figura 45 Ordem de Producio

Na figura seguinte podemos verificar um exemplo de programacao de producdo

para cada GAP de costura gerada pela aplicacao para a UAP II.

Oveniew (21-03-2021 00:00 - 03-04-2021 01:00)
25-03-2021

23032021 24032021 26-03-2021 2703
00:00 . 00,00 g 00 00:¢
Supply 3 ]
GAP 118 1B ; S 7 % /
GAP 25A 07 7 7
w= 7 ¥

27
02

/
GAP 13A o

P P M

Figura 46 Programacio de produgdo da UAP Il realizada pelo Preactor
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Com a programacao realizada é possivel extrair do programa um ficheiro excel com

a descri¢do das ordens.

Status

Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.
Scheduled within set time constraints.

D

Order No.

W20210716-588020
W20210716-588021
W20210716-588022
W20210716-588023
W20210716-588024
W20210716-588025
W20210716-588026
W20210716-588027
W20210716-588028
W20210716-588029
W20210716-588030
W20210716-588031
W20210716-588032
W20210716-588033
W20210716-588034
W20210716-588035
W20210716-588036
W20210716-588037
W20210716-588038
W20210716-588039
W20210716-588040
W20210716-588041

E F
Demand Forecast

Created Qutside PDP Part No.

G

739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
739560947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO
73956947 2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

2021-001167 FALSO

H
Product

2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFE PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1
2658581 BFB PH2 APC 2W BALI NOIR E1

v
Launching Time
21/07/2021 08:45
21/07/2021 08:48
21/07/202108:51
21/07/2021 08:55
21/07/2021 08:58
21/07/202109:11
21/07/2021 09:14
21/07/2021 09:18
21/07/202109:21
21/07/202109:24
21/07/202109:28
21/07/202109:31
21/07/2021 09:57
21/07/2021 10:01
21/07/2021 10:04
21/07/2021 10:07
21/07/2021 10:10
21/07/2021 10:14
23/07/2021 10:57
23/07/2021 11:01
23/07/2021 11:04
23/07/2021 11:07

J

TPA

1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00
1119000000-2021/07/21 22:45:00

Figura 47 Ficheiro Excel extraido do Preactor com detalhe das ordens de produgdo

M

Start Time

21/07/2021 09:54
21/07/2021 09:57
21/07/2021 10:01
21/07/2021 10:04
21/07/2021 10:07
21/07/2021 10:11
21/07/2021 10:14
21/07/2021 10:17
21/07/2021 10:21
21/07/2021 10:24
21/07/2021 10:27
21/07/2021 10:31
21/07/2021 10:57
21/07/2021 11:00
21/07/2021 11:03
21/07/2021 11:07
21/07/2021 11:40
21/07/2021 11:43
23/07/2021 11:57
23/07/2021 12:00
23/07/2021 12:04
23/07/2021 12:07

o
End Time
21/07/2021 09:57
21/07/2021 10:01
21/07/2021 10:04
21/07/2021 10:07
21/07/2021 10:11
21/07/2021 10:14
21/07/2021 10:17
21/07/2021 10:21
21/07/2021 10:24
21/07/2021 10:27
21/07/2021 10:31
21/07/2021 10:34
21/07/2021 11:00
21/07/2021 11:03
21/07/2021 11:07
21/07/2021 11:40

P

21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45
21/07/2021 12:45

21/07/2021 11:43 Unspecified
21/07/2021 11:46 Unspecified
23/07/2021 12:00 Unspecified
23/07/2021 12:04 Unspecified
23/07/2021 12:07 Unspecified
23/07/2021 12:10 Unspecified

Q R

21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 144
21/07/2021 22:45 GAP 254
21/07/2021 22:45 GAP 254
21/07/2021 22:45 GAP 254
21/07/2021 22:45 GAP 254
Unspecified GAP 254
GAP 254
GAP 14A
GAP 144
GAP 144
GAP 14A

Unspecified
Unspecified
Unspecified
Unspecified
Unspecified

5

R R R R R N R e Nl =i i i e N e N e N R R e )

T U

End of Preparation Truck Departure Resource Priority Quantity Total Process Time

6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.22 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.22 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.22 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.22 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.23 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins
6 0 Hours 03.22 Mins
6 0 Hours 03.32 Mins

Figura 48 Ficheiro Excel extraido do Preactor com detalhe das ordens de produgio
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Podemos verificar detalhes sobre o produto, a hora de saida do camido para o
cliente, a hora de langamento da ordem, a que horas se vai iniciar e terminar, a que GAP
estd associada a ordem de producdo, a sua prioridade, quantidade e tempo de

processamento.

Com um langador virtual dedicado a cada GAP, a costura sabe o que produzir, o

tempo necessario e em que sequéncia, respeitando a mesma.

Para a GAP 90, as ordens a fabricar e a sua sequéncia podem ser verificadas na

Fig.49. Assim temos que a primeira ordem é PL1876.

LAUNCH_90 [l = wesmeconcaumsmee Faurecia

- UAP3 - UAP2LT - WE135530 2 11 ocados S0 -
@ a0 wzane

0/4

|
? PL1876 00:26:00
o > " 50 ‘
o4 ‘ cuavon = | o
PL1959 01:20:00
URO CLAUD ETo ] 06
0/4
PL1973 00:40:00
3130
1/4
PL2099 00:19:00

0/4

Figura 49 Lancador virtual

Com a implementacdo deste sistema é esperado que os supervisores tenham mais
facilidade em gerir os processos e resolver os problemas, ndo tendo de tomar decisdes

relativamente ao planeamento da costura.
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5.2. RESULTADOS OBTIDOS

Com a implementacao do Preactor era pretendido facilitar a gestao feita pelos
supervisores, no que toca a resolucdo de problemas e tomada de decisdes relativas ao
planeamento da costura. Além disso, era pretendido o aumento da aderéncia ao PDP em

MIX, para que cada vez mais seja possivel atingir o objetivo pretendido pela empresa.

Na tabela seguinte é possivel verificar a evolugao da percentagem de aderéncia ao
PDP em MIX ao longo do tempo desde que foi implementado o sistema, onde podemos
observar uma melhoria nos valores e uma maior proximidade ao objetivo estabelecido de
80%. Como os resultados sao obtidos tendo em conta o produto acabado, estes sao

retirados das linhas de injegdo.

Tabela 3 Percentagem de Aderéncia ao PDP em MIX nas Linhas de injecdo 4 e 7 com a

implementacdo do APS

Semana Li_nha ‘} i Li_nha 7~ b
injecao injecao
1 78% 43%
2 54% 52%
3 52% 53%
4 65% 59%
5 61% 61%
3 57% 59%
7 55% 50%
8 65% 61%
9 62% 66%
10 55% 49%
11 4% 48%
12 70% 58%
13 66% 61%
14 71% 61%
Média 61% 56%
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No seguinte grafico pode ser observado a comparagdo entre a média dos valores de
Aderéncia ao PDP em MIX antes do APS estar implementado, e agora com a sua
implementagao, e verificar que este aumentou, aproximando-se cada vez mais do valor
pretendido. E possivel verificar o aumento de 11% na aderéncia ao PDP MIX na linha de
injecdo 4, que anteriormente residia nos 50% tendo passado para 61%. No caso da linha de

injecdo 7, este aumentou 9%, tendo passado de 47% para 56%.

% Aderéncia PDP MIX nas Linhas 4 e 7
Antes e Depois do PREACTOR e NEO

Linha 7

Linha 4

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Antes ® Depois

Grafico 2 % Aderéncia PDP MIX nas Linhas 4 e 7 Antes e Depois do
Preactor e NEO

Com a aplicagdo implementada a costura é obrigada a seguir as ordens de produgao
por ela fornecidas, e ja ndo tinha a liberdade de pedir ao corte o tecido que quisesse, pois
este fornecia o que era necessario com as ordens dadas pelo SAP NEO, o que faz com que
a costura produza o que realmente é pedido no PDP, e assim contribuir para o aumento da
percentagem da aderéncia do PDP em mix. Este processo veio também ajudar os
Supervisores, pois tém o programa a realizar a alocacdo e sequenciacdo da producdo,
facilitando o seu trabalho, e de forma a garantir um maior cumprimento dos prazos de

entrega dos pedidos dos clientes.
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6. CONCLUSAO

No presente capitulo sdo apresentadas as principais conclusdes da dissertacao

realizada, referentes ao problema principal e o objetivo a atingir.

Apds andlise do Sistema de Planeamento e Programacado na UAP Il, foram detetados
alguns problemas como: sobrecarga de trabalho na sec¢do do corte, falta de tecidos para
outras referéncias necessdrias para entrega e dificuldades para os Supervisores na gestao
dos processos e resolucdo de problemas. Ainda assim, como principal problema temos o

incumprimento da aderéncia ao PDP MIX.

De forma a resolver estas situacoes foi feita a implementacdo do Preactor, que
passou a realizar o escalonamento da costura, por ser este o processo bottleneck. Para a
implementacdo do programa foi necessdrio realizar a parametrizacdo das referéncias
produzidas na UAP Il em SAP NEO, pois o APS trabalha integrado com este, de forma a
recolher as informacdes necessdrias relativas aos produtos, e assim ser feito um
planeamento realista e confidvel, pois o sistema tem como objetivo a otimizacdao dos
recursos necessarios, garantindo que os produtos sao entregues no prazo estipulado, e que
o stock e desperdicios sao reduzidos. Outro fator consiste na facilitacdo da gestdo feita
pelos Supervisores, que tendo o programa a realizar o planeamento, estes ndo tém tantas
preocupacdes, nem a necessidade de tomada de decisdes relativas ao planeamento da
costura. Com o programa implementado a costura é obrigada a seguir as ordens de
producdo por ele fornecidas, pelo que ja ndo tem a liberdade de pedir & seccdo do corte o
tecido que bem entendesse, diminuindo assim a sobrecarga de trabalho nesta seccdo e
permitindo o aumento da aderéncia do PDP MIX, que cada vez mais se aproxima do

objetivo estipulado.

Foi dado por concluida a sua implementacdo ao fim de 1 més e analisados os
resultados obtidos. Os resultados alcangados demonstraram um ganho de 11% na Linha 4
de injecao e de 9% na Linha 7 de injegao, na aderéncia da produgdo ao Plano Diretor de

Producao.

79



Assim, os resultados obtidos demonstram quantitivamente a importancia da
transicdo do anterior escalonamento manual (por operador) para a sua execug¢do via

Preactor (automatico).
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