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Resumo

O projecto desenvolvido ao longo desta Dissertagdo foi realizado na Procter & Gamble Porto
e visou a uniformizacdo de processos e a agilizacdo do fluxo de informacéo na execucéo da
producdo e expedicdo de produto acabado.

A P&G baseia a sua filosofia num sistema de gestdo integrado, denominado IWS (Integrated
Work Systems), que reine um conjunto de melhores praticas. Faz parte da cultura da
organizacdo o seguimento desta filosofia, por forma a alcancar ou superar os objectivos de
negdcio. Simplificar, normalizar e reaplicar sdo alguns dos conceitos fundamentais na
implementacdo eficaz do IWS. Desta forma, a primeira parte do projecto consistiu na
simplificacdo e normalizacdo do processo de confirmacdo da produgdo das capsulas das
garrafas, reaplicando o procedimento ja implementado na confirmacdo do produto acabado e
dos produtos intermeédios.

Supply Network é um dos pilares do sistema IWS. E responsabilidade deste pilar a
implementacdo de ferramentas que aumentem a capacidade e eficiéncia das operacgdes
realizadas na cadeia de valor. A informacdo dos diferentes estadgios que a constituem esta
integrada e um fluxo de informacgdo continuo é fundamental para alcangar a eficiéncia
desejada. Assim, na segunda fase do projecto, baseando-se igualmente nos conceitos de
simplificar e normalizar, procedeu-se a automatizacdo dos processos de confirmagdo da
producdo e expedicdo de produto por forma a conseguir uma actualizacdo da informacgéo no
sistema informatico (SAP) em tempo real.

Devido a realizacdo deste projecto, a P&G Porto tornou o seu fluxo de informacdo na
execucao da producdo mais continuo ao longo da cadeia de abastecimento e alinhado com o
fluxo do material. Isto permitiu dar resposta ao baixo lead time do produto acabado quando
expedido para o centro de distribuicao.
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Lean in the Internal Logistics Flow

Abstract

The project developped in this Dissertation was performed at Procter & Gamble Porto Plant
and aimed to standardize processes and accelerate the information flow in production
execution and finish product expedition.

P&G supports its philosophy in an integrated management system, called IWS (Integrated
Work Systems), that gathers a set of best practices. Following this philosophy is part of the
organizational culture, so it is possible to achieve or overcome the business goals. Simplify,
standardize and reaplly are some of the fundamental concepts in an effective IWS
implementation. So, the first part of the project consisted in the simplification and
standardization of the capsules’ production confirmation process, reapllying the procedure
already implemented in the finished and intermediate products confirmation.

“Supply Network” is one of the pillars of the IWS system. This pillar is responsible for the
implementation of tools that increase the capability and efficiency of the supply chain
operations. The information in the different stages of the supply chain is integrated and to
better achieve the desired efficiency is fundamental to have a continuous flow information.
Therefore, in the second part of the project, based equally in the concepts of simplify and
standardize, the production confirmation and expedition processes were automated to obtain a
real time updated information in the information system (SAP).

Due to this project, P&G Porto information flow in the production execution has become
more continuous through the supply chain and aligned with material flow. This allowed to
give an effective response to the finished product low lead time, from the plant to the
distribution center.
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Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

1 Introducéao

1.1 Ambito do Projecto

Este documento foi realizado no ambito do Projecto de Dissertagdo do Mestrado Integrado em
Engenharia Industrial e Gestdo da Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto e exp0e
0 Projecto realizado na fabrica do Porto da Procter & Gamble.

1.2 Objectivos

Os objectivos deste projecto fixaram-se no desenho e implementagdo de um processo de
confirmacdo da producdo em tempo real, levantando os processos de trabalho na area de
PE&WM e compreendendo as necessidades de todos os stakeholders (planeamento, producao,
logistica de entrada e saida, centro de distribuicéo).

Pretende-se com o projecto uma monitorizagdo em tempo real do fluxo de materiais associada
a uma eliminacdo de tarefas que ndo acrescentam valor nas operacbes de producdo e
expedicéo.

1.3 Enquadramento do projecto na P&G Porto

Production Execution e Warehouse Management tém como responsabilidades o
manuseamento das matérias-primas desde que os materiais sdo recebidos até o seu consumo
nas operagdes de making e packing e a manutencao dos niveis correctos de stock nos sistemas
MRP para assim dar suporte ao planeamento da producdo. A confirmacdo da producdo de
produto acabado tem sido simplificada nos Gltimos anos mas necessita de ser ainda mais
optimizada para fazer face ao baixo lead-time da fabrica até ao centro de distribuicao.

Até ao momento as confirmacdes de producdo das capsulas eram realizadas manualmente em
SAP e 2/3 vezes ao dia. Integrando a confirmacao das capsulas na estrutura de confirmacéo ja
existente para as caixas, garrafas e lixivia, uniformiza-se e simplifica-se todo o processo e
reduz-se o tempo total despendido na confirmacéo das capsulas.

Relativamente a confirmacdo da producédo de caixas, 0 processo é realizado no final de cada
turno, existindo um desfasamento entre a quantidade em stock indicada em SAP e a que
realmente existe. Associado a isto esta também a transferéncia de materiais dentro da fébrica.
A actualizacdo em SAP da informacdo relativa a esta transferéncia de materiais de uma
localizacdo para outra é realizada manualmente e no final dos turnos o que, mais uma vez, ndo
é realizado em tempo real. Pretendia-se entdo uma actualizacdo automatica da informacdo em
tempo real do nimero de caixas ja confirmadas e da quantidade produzida ja transferida para
0 armazém.

Também associado a transferéncia de materiais entre localizagcbes, como a informacdo esta
integrada com o centro de distribuicdo, ao realizar a recep¢do de material no centro de
distribuicdo, por vezes acontece que o material recebido, em SAP, ainda se encontra
armazenado e ainda néo foi libertado, ou seja, ainda ndo foi colocado “em transito”. Esta
tarefa é realizada manualmente e mais uma vez com um desfasamento temporal entre a ac¢édo
e a actualizacéo da informacéo.
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1.4 Meétodo seguido no projecto

O método seguido no projecto teve como base um sistema denominado WPI (Work Process
Improvement) que visa, entre varios, a melhoria de produtividade e a eliminacdo da
variabilidade e das perdas dos processos. Trata-se de um sistema que ndo implica elevados
custos mas que traz melhorias rapidas pois foca-se fundamentalmente na optimizacdo e
normalizag&o de processos.

A aplicacdo deste sistema no projecto pressupds o seguimento dos seus passos base,
demonstrados na Figura 1.

Passo Passo 1l Passo2 Passo3 Passo 4

-— -— -— -—
*Preparara *Restauraro * Compreender s Implementar + Estandardizar
equipa processo asituagio melhorias ereaplicar

Figura 1 - Esquematizacéo dos passos que compde a aplicacéo do WPI

Posteriormente é explicado o sistema e de que forma foi aplicado no projecto.

1.5 Ferramentas necessérias a implementacéo do projecto

O output do projecto desenvolvido na P&G Porto é apresentado em formato informatico. As
aplicacdes foram criadas utilizando o software MS Office Excel complementando-o com
linguagens de programacdo como o VBA (Visual Basic for Applications) e 0 SAP Scripting.
Esta conjugacdo de ferramentas permitiu atingir os niveis de automatizacdo pretendidos
aliados a facil e ja conhecida navegacdo em MS Office Excel.

SAP Scripting € uma interface [F... o o oo oo . ROy

= A @ @000 naHcae CHE aDLoD DR om
de programacdo que é usada T TPr—

para comunicar com 0 SAP |EEEiE [ 1]

GUI (graphical user interface |-S.

b (3 office

- Figura 3), imitando as acges || ;S cmsenenc
P (3 Accounting

que 0 utilizador faria b O3 Human Resources

I (3 Infermation Systems
b (O Tools

manualmente a UMA || & Oreermetiin
velocidade muito maior. O
cédigo que simula as acgdes
do utilizador é gerado através
de uma funcionalidade em
SAP que possibilita a
gravagdo de todos 0s passos Figura 2 - Aspecto da janela principal de SAP GUI
executados pelo utilizador na

interface grafica. O cddigo correspondente é entdo exportado para um ficheiro de texto que
depois, com ou sem manipulagdo, € integrado em VBA.

[ U [FoP (1430 B[ adin2182 [oVR | | [ 4

1.6 Estrutura da Dissertagdo

Esta Dissertacdo esta dividida em 8 capitulos. Sendo o 1° capitulo de cariz introdutério, no
segundo faz-se a apresentacdo da empresa Procter & Gamble, contando em tragos muito
gerais o caminho percorrido desde a sua formacdo até aos dias de hoje. No mesmo capitulo é
apresentada a fabrica do Porto, indicando quais os produtos que fabrica, o volume de
producéo e desenvolvendo um pouco a forma como esté organizada internamente.
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No capitulo 3 sdo apresentados um conjunto de metodologias tedricas que serviram de suporte
a realizacdo do projecto. Os conceitos tedricos apresentados foram Kaizen, JIT, Production
Flow, MRPII e sistemas ERP.

No capitulo 4 é apresentado mais um conjunto de conceitos, que também sustentaram a
realizacdo do projecto, internos na P&G. A compreensao destes conceitos ajudou a entender
de forma mais especifica 0 ambito do projecto (PE&IM) e quais as ferramentas disponiveis
para a sua implementacédo (IWS e WPI).

Depois de apreendidos 0s conceitos necessarios a sua compreensao, o projecto é apresentado
nos capitulos 5 e 6. A subdivisdo da apresentacdo do projecto em dois capitulos deve-se a
subdivisao dos seus objectivos. No capitulo 5 descreve-se o percurso efectuado - descri¢ao e
analise da situacdo inicial, proposta de melhoria e apresentacdo do novo procedimento - até a
uniformizacéo do processo de confirmagdo da producdo. O capitulo 6 expde o trabalho de
analise e de implementacdo do processo de confirmacdo parcial da producdo e de
transferéncia interna de materiais, ambos automaticos, de forma a obter um fluxo de
informacao mais continuo e actualizado em tempo real.

O capitulo 7 visa transpor as melhorias descritas em resultados quantificados, compreendo
assim melhor o impacto que 0s novos procedimentos criaram na organizagao.

No capitulo 8 sdo expostas as conclusdes retiradas da realizagdo do projecto.
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2 A empresa

2.1 The Procter & Gamble Company

“What began as a small family-run candle and soap
business, grew through innovation, creative
marketing and partnerships to become the largest
consumer goods company in the world. ”

William Procter, partindo de Inglaterra, estabeleceu-
se como fabricante de velas em Cincinnati, um
centro de comércio e inddstria nos principios do
século XIX. James Gamble, emigrante Irlandés, Flgura3 James Gamble (1803-
iniciou também o seu negdcio como fabricante de  1901) e William Procter (1801-1884)
sabdo. Poderiam nunca se ter encontrado se ndo

tivessem casado com duas irmas, Olivia e Elizabeth Norris. O pai das suas esposas ao ver que
Willim e James competiam pelas mesmas matérias-primas sugeriu que se juntassem e
formassem sociedade. Ap6s varios anos 0s cunhados concordaram com a sugestdo e, como
resultado, a 31 de Outubro de 1837, assinaram um acordo de parceria e uma nova empresa
nasceu: Procter & Gamble Company. O total de activos era entdo $7,192.44.

Em 1859, vinte e dois anos ap6s o inicio da sociedade as vendas ja atingiam $1 milhdo e
empregava cerca de 80 colaboradores.

Foi durante a Guerra Civil Americana (1861-1865) que a P&G deu um passo importante no
seu crescimento e na promocdo dos seus produtos ao ter ganho varios contractos de
fornecimento de sabdo e velas para o exército da Unido. Estes contractos mantiveram a
fabrica a funcionar dia e noite e aumentaram a reputacdo dos seus produtos junto dos soldados
pois, regressados da guerra, introduziram os produtos da P&G nos seus lares.

Num pensamento para além do seu tempo, em 1917 foi criada a Divisdo Quimica com o
objectivo de formalizar procedimentos de R&D e desenvolver novos produtos. A companhia
comecou entdo activamente a recrutar investigadores e cientistas.

A construcdo de um modelo organizacional continuou a evoluir com a criagdo de um
departamento de pesquisa de mercado em 1924. Em 1937, centésimo aniversario, as vendas ja
chegavam aos $230 milhdes.

Em 1980 a Companbhia atinge os $10 mil milhdes em vendas. Esta década constituiu a fase de
maior crescimento da P&G.

O continuo crescimento culminou com o estatuto
@? de lider de mercado do sector dos bens de
Y = consumo ao adquirir, em 2005, a Gillette Company
‘ @ M: juntando assim ao portfélio da P&G marcas como
a Gillete, Duracell, Braun e Oral-B. No total a
. companhia comercializa cerca de 300 marcas das
Flgurafl-_AIguns produtos quais 22 sdo conhecidas como Billion Dollar
comercializados pela P&G Brands. Como exemplo dessas marcas tem-se:
Dodot, Ariel, Tide, Pantene, H&S, Fairy, Wella, Gillette, Mach3, Oral B, Duracell, etc.

TURN T0 30"

Actualmente, com 174 anos de vida, a P&G emprega 127000 funcionérios, esta
operacionalmente presente em cerca de 80 paises, e tem um volume de vendas, em 160 paises,
que chega aos $79 mil milhdes.
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2.2 A Féabricado Porto

A fébrica do Porto, inicialmente pertencente a empresa Neoblanc, A
Produtos de Higiene e Limpeza, Ida, foi adquirida pela Procter & - Al
Gamble em 1989. Fundada em 1961, a Neoblanc era lider do = |
mercado Portugués da venda de lixivia desde 1978. -

Nos momentos iniciais a fabrica do Porto beneficiou da B o] k
experiéncia e formagéo de uma outra fabrica de lixivia (Bariano, Figua 5 - InstalacBes
Itdlia). Rapidamente foi optimizando os processos de trabalho  da fabrica do Porto na
melhorando as tecnologias que ja dispunha e introduzindo novos actualidade
sistemas de producao.

2.2.1 Producéao e actividade

Actualmente a fabrica do Porto emprega 32 colaboradores | e oty
0s quais estdo distribuidos por 3 turnos, 5 dias por semana. ! !
Todo o trabalho da organizacdo resulta na producdo de 3 ! !
variantes distintas (tradicional, perfumada e denso ! !
erfumada) em 4 tamanhos de embalagens (1; 2; 2,5; e 4L). ! !
p ) gens ( ) P
: |

| |

| |

| |

| |

| |

| |

Mistura de
Matérias-Primas

I

Filtragem

O produto acabado que sai da fabrica do Porto ira fornecer
todo o mercado portugués e uma pequena parte do mercado
espanhol. O volume total actual de producéo é cerca de 500
000 caixas de produto acabado por ano, havendo
perspectivas futuras de a fabrica do Porto fornecer toda a
Peninsula Ibérica, duplicando assim a producéo anual.

perfumes,
tensioactivos,
antimousses

]

Lixivia Perfumada

Lixivia Tradicional

Producéo de
embalagens

Insuflaao de
polietileno

I

Fabrico das
garrafas

garrafas

I

Quanto a organizacao interna, a fabrica do Porto distribui 0s
seus colaboradores pelas diferentes areas: processo quimico,
producdo de embalagens, enchimento, logistica, apoio

técnico e servigos administrativos e de suporte. A Figura 6 paarions
mostra a estrutura das diferentes funcGes das diferentes | ——-————-
areas e a sua interligacao.

Fabrico de rolhas

f

I

Rotulagem

l

—_————ee e e e Y

Embalagem

|

|

|
Suporte — esta area d& apoio as restantes areas, expresso : :
através de fungbes como o planeamento, compras, TI’s, etc; |

Processo — area responsavel pela recepcdo das matérias-
primas necessarias a preparacdo da lixivia e pela referida

para centro de  [+——{ em sistema de
| distribuicio graviticos |

preparacdo (mistura das matérias-primas, filtragem e
analises); Figura 6 - Fluxograma

~ n : Produtivo da fabrica do Porto
Producdo de embalagens — agrega as funcdes relacionadas

com o fabrico de garrafas por insuflacdo e rolhas por extrusao;

Enchimento — area constituida por trés linhas de enchimento (1L,2/2,5L e 4L), pelos tapetes
de transporte e pelo paletizador. Nesta area procede-se ao enchimento das garrafas,
arrolhamento, rotulagem, embalagem e paletizacao.

Logistica — a equipa da logistica é responsavel pelas cargas e descargas como também pela
gestdo do armazenamento de matérias-primas e paletes de produto acabado.

Apoio técnico — dividido em manutencdo eléctrica e manutencdo mecanica, presta
manutencdo a todas as outras areas.
10
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3.1 KAIZEN

Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

“Toyota Production System was successfully built up using KAIZEN Philosophies lasting for
decades until today. The reason for this sustained success is that everybody in the company,
starting from top management down to the workers, is commited.” (Imai 2008)

Kaizen, palavra  Japonesa, |
significa “mudanca para
melhor” e refere-se a uma
filosofia de melhoria continua
na vida privada, familiar, social
e no trabalho. Quando aplicada
no local de trabalho significa
melhoria continua envolvendo
toda a gente, tanto directores
como operadores.

75 KAl Change

i 2» ZEN  Good oo meseuen

?S’L Ei‘ KAI|ZEN"= Continual Improvement”
Nl

Esta estratégia, quando aplicada,
¢ orientada para o consumidor.

Figura 7 - Definigdo original de Kaizen

Melhorias em &reas como a qualidade, custo e planeamento sdo essenciais. Na filosofia
Kaizen assume-se que todas as actividades devem eventualmente levar a um aumento da

satisfacdo do consumidor.

KAIZEN

e Customer orientation

e Total Quality Control/Six Sigma

e Robotics

e Quality Circles

e Suggestion system

e Automation

e Discipline in the workplace

e  Total Productive Maintenance (TPM)

Kanban

Quality Improvement
Just-in-Time (JIT)
Zero defects
Small-group activities

Cooperative labor-management relations

5 e uniquely Japanese sdo cobertas. A

New-product development

Outro aspecto importante € a énfase
dada ao processo. Kaizen gerou uma
forma de pensar orientada para o
processo, e um sistema de gestdo que
suporta e reconhece esforco das
pessoas para a melhoria dos processos.

Ao praticar a filosofia Kaizen, um
conjunto de praticas consideradas

Figura 8 mostra o conjunto de praticas
cobertas pelo guarda-chuva Kaizen.

Figura 8 - O guarda-chuva Kaizen Para finalizar sdo apresentados os

principios pelos quais se rege o

Kaizen, usando citagbes do Guru desta filosofia, Masaaki Imai (1986):

e Orientacdo para os processos: Kaizen é orientado para 0s processos, i.e. antes que 0s
resultados possam ser melhorados, os processos devem ser melhorados, em oposi¢éo a
orientagdo para os resultados onde os resultados séo tudo o que importa.

e Manter e melhorar padroes:

Melhorias duradouras s6 sdo alcangadas se as

invoacgdes forem combinadas com um esfor¢o continuo em manter e melhorar niveis

standard de desempenho.

e Orientacdo para as pessoas: Kaizen é orientado para as pessoas e deve envolver toda
a gente da organizagdo, desde a gestdo de topo ate aos trabalhadores do chéo da
fabrica. Além disso, Kaizen é baseado na crenca do desejo inerente as pessoas de

11
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procura de qualidade e valor, e a gestdo tem que acreditar que esse desejo trara retorno

no longo prazo.

Berger (1997) analisou os principios apresentados por Masaaki Imai e elaborou um quadro
resumo onde relacciona os principios com conceitos de gestdo e recursos practicos.

Tabela 1 - ""Kaizen principles, management concepts and practical features™ retirado de

Berger (1997)

Core Principles

Management improvement concepts

Pratical outcomes

Process orientation

Small step improvement

People orientation

Process control through process
support and evaluation

Extensive use of standards (SOPs) as
the base for improvement
Separate the task of improving and the
task of maintaining standards

Active management support and
involvement
“Mandatory volunteerism”, i.e.
management policy to join but
contributions based on volunteerism

Training the workforce in simple
methods and use existing skills and
experience
Efforts are emphasized and encouraged
while results are rewarded
Discipline required to maintain
standards
Focus on improving own work
standards using a common proble-
solving format — PDCA
Broad participation using permanent or
temporary groups for problem solving
in parakkek structures (QCCs and
teams)

Individual suggestion systems for

training and motivation

3.2 JIT (Just-In-Time)

Producdo JIT teve origem no Japdo onde, apds a 22 grande guerra, 0S recursos eram muito
limitados, os computadores ndo eram permitidos e, consequentemente, as empresas tinham
que se restringir a sistemas muito simples. Muito do sucesso alcancado pela Toyota deveu-se
a utilizacdo eficaz da metodologia JIT. Esta metodologia é simples e esta baseada na busca
pela melhoria continua, suportada pelo trabalho em equipa e tecnologia avancada quando
apropriada.

Os trés principios que sustentam a producéo JIT sdo:
e Eliminacdo do desperdicio em todos os estagios de um ciclo de producéo;
e Reforco dos fluxos de material;
e Sincronizagéo entre a procura e o fornecimento.

Idealmente, JIT deve ser visto como um fluxo de producéo continuo ao longo das linhas das
industrias de processos. Isto exige uma configuracdo do sistema de producdo em que o tempo
necessario para o fluxo de materiais ndo seja mais do que a soma das operacdes que
acrescentam valor. Isto significa reduzir (idealmente eliminar) todas as tarefas que sejam
vistas como um objectivo mas que na realidade ndo geram qualquer valor. (Little e Yusuf
1997)

12
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Fugio Cho, antigo presidente da Toyota, define desperdicio como “anything other than the
minimum amount of equipment, materials, parts, and workers (working time) which are
abolutely essential to production” (Suzaki, 1987)

JIT tipicamente é aplicado quando os mesmos itens sdo produzidos um depois do outro, ou
seja, em producdo repetitiva. Este tipo de producdo ndo exige elevados volumes e pode ser
aplicado em qualquer segmento de negdcio em que a producgdo seja repetitiva. No JIT o
tamanho de lote ideal € uma unidade. Quanto ao fluxo de material entre estacdes, o tempo nas
transicBes € minimizado e poucas quantidades sdo transferidas em cada movimento. Em
termos de inventario, o principal objectivo é aproxima-lo a zero minimizando assim o
investimento em inventario. Além disto, quando os niveis de inventario sdo baixos 0s
problemas tornam-se mais facilmente identificaveis. Uma boa analogia para expor esta
situacdo € a que compara inventério a uma lagoa e rochas a problemas. Caso o nivel da agua
seja elevado é mais dificil identificar e situar as rochas que possam estar na lagoa. Assim que
o nivel da &gua baixa os “problemas” emergem e ficam visiveis. (Jacobs, Chase e Aquilano
2009)

Citando novamente Little e Yusuf, 1997, os beneficios de um sistema JIT bem implementado
podem ser inimaginaveis:

e Reducdo de inventério em 90%;

Reducéo do tempo de libertacdo em 90%;

Reducéo dos tempos de “set-up” em 75%;

Espaco necessario reduzido em 50%;

Aumento da qualidade em 90%.

3.3 Production flow

As empresas devem procurar produzir as pegas necessarias na quantidade necessaria e no
tempo certo. Num fluxo de producdo ndo estdo apenas envolvidas as quantidades de
producdo, mas também a reducdo dos custos de producdo, a garantia da qualidade e a
seguranca no trabalho. Este tipo de constatacdo ndo € somente verdade para fluxos de
producdo. Pode ser aplicado da mesma forma ao fluxo de informagdo. Um fluxo de dados
ineficiente ao longo dos processos gera confusdo o que faz com que informacgdo importante
seja perdida ou que ndo se retire 0 maximo partido dela. (Takeda 2006)

Para Masaaki Imai (2008) sempre que um fluxo é mantido suavemente ao longo de todo o
sistema, 0 processo estd sob controlo. Sempre que uma anormalidade acontece num fluxo, é
muito facil detectar o problema caso se olhe o fluxo no “Gemba” (local onde um determinado
evento acontece).

Materiais e servigos passam por varios estagios antes de chegarem ao consumidor. Depois dos
processos estarem ligados por um fluxo, o proximo passo € minimiza-lo. Ao minimizar o
fluxo um produto chega mais rapidamente ao consumidor o que se traduz numa vantagem
competitiva. Para além disto, recursos, como mao-de-obra, materiais, espaco e tempo, séo
minimamente utilizados o que consequentemente reduz o custo total de um bem. Também a
qualidade melhora pois ao utilizar os recursos minimos, menos pessoas estdo envolvidas nos
processos o0 que reduz o nimero de erros.

Actividades de normalizacdo e 5S’s sdo a base para uma boa gestdo do fluxo.

13



Agilizar o fluxo de informagéo na logistica interna

3.3.1 TFM (Total Flow Management) Total Flow Management (TFM)

TFM é definido como conceito integrado PR
para aumentar o fluxo e a eficacia dos e R
processos em toda a cadeia de

abastecimento. O principal objectivo
centra-se na reducdo do lead time total
na cadeia de abastecimento. Reduzir o
lead time elimina o desperdicio do tempo
em espera e cria verdadeiramente um

.. . = ; Execution Orders ==y {]ﬂ]’l;:u_n‘t:;i;ig) i!
fluxo de materiais. Sistemas, processos Capacity Planning Forecasts  =ap> " -
e, como ja foi referido, padrdes sao Suppliers Distribution Centers Retall
necessarios para criar e manter um fluxo. Figura 9 - TFM

Mas estes elementos necessitam de

obedecer a um certo rigor para que o fluxo traga resultados positivos a empresa: reducdo de
custos; aumento da produtividade; aumento da qualidade; aumento da satisfacdo do servico ao
cliente.

O modelo TFM esta baseado no conceito da eliminacdo do desperdicio. Neste modelo o

rdici : ntr n
TFM - Total Flow Management Model despe.d C 0 es,t a. centrado  no
material/inventario parado,

Il Production Flow | il Internal Logistics Flow | V. External Logistics E€XCesso de producao e
movimentacdo de material.

Low Cost Production Pull Logistics Pull
Automation Planning Planning

Os pilares, e algumas das suas
caracteristicas especificas, que
(g\\sf’e@, constituem o modelo TFM estdo
of i Masumastl e n demonstrados na Figura 10.

Smed Leveling Deliver Flows

Standard Synchronization
Work (KB/JJ) Source Flows

of Line

Line and Storage and
Layout Design Supermarkets Warehouse Design

TFM é um modelo que pode
accionar um avango na
— performance de qualquer cadeia
V. Supply Chain Design (SCD) de abastecimento e incorpora 0

I. Basic Reliability

poder de uma transformacéo
Figura 10 - Pilares que compdem o modelo TFM Lean completa. (Coimbra 2008)

3.4 MRP Il (Manufacturing Resource Planning)

MRP Il emerge devido a evolucdo do MRP — Materials Requirements Planning — que surgiu
nos finais dos anos 60. MRP é uma abordagem ldgica e de facil compreensao a determinacéo
do ndmero de partes, componentes e materiais necessarios para a obtencdo de produto
acabado. MRP também fornece o horario especificando quando cada um destes itens (partes,
componentes e materiais) deve ser encomendado ou produzido. (Jacobs, Chase e Aquilano
2009)

Quando a execucdo da producdo foi melhorada, a atencdo naturalmente se virou para o que
vinha mais a frente. A questdo estava em como estabelecer e manter um MPS (Master
Production Schedule) vidvel. Com a incorporagdo de melhores MPS no MRP, este comeca a
ser descrito como sistemas MRP de circuito fechado (closed loop MRP systems).

14
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Melhorias adicionais foram conseguidas nos procedimentos de planeamento da capacidade
nos diferentes niveis (front end, engine e back end). Foi entdo possivel a inser¢do de planos
financeiros baseados no processo detalhado de controlo e planeamento da fabrica. Como a
execucdo foi melhorada , os planos resultantes tornaram-se cada vez de mais confianga. As
possibilidades de simulacdo foram adicionadas, juntamente com varias opg¢des de analise de
situacGes what-if. Esta visdo geral de um sistema MRP para planeamento e controlo das
operacdes da companhia foi tdo diferente dos conceitos originais do MRP que um novo termo
pareceu apropriado. Foi entdo que surgiu o termo MRPII. (Vollman, Berry e Whybark 1997)

Business Plan

!

Production Plan -

<P

Yes

Fy

Master Schedule

¥

Material Planning -

'

Capacity Planning

Resources
oK?

Yes

Purchasing

Measurement
¢ ™ And Costing

Shop Scheduling

Figura 11 — MRPII (Toomey 1996)

3.5 Enterprise Resource Planning (ERP) systems

"We are at an interesting turning point in our business history: the industrial age is giving
way to the information age and the digital infrastructure is fast replacing the physical
infrastructure™ (Venkatraman 1998)

Quando encontram elevados niveis de competitividade e de pressdo na industria muitas
organizagOes requisitam a ajuda do departamento dos sistemas de informacgéo para atingirem
vantagens no mercado ao executarem 0s seus processos internos de uma melhor forma e
salvando recursos e para responderem mais facilmente aos desafios que advém do ambiente
externo. Muitas organizagdes tém alcangado niveis altos de performance devido a aplicacdo e
uso de varias ferramentas informaticas que automatizaram muitas das suas actividades
organizacionais de rotina. A implementacdo e o uso alargado das TI (tecnologias de
informacdo) ajudaram muitas organizagdes a funcionar de forma organizada evitando assim
muitas redundancias de informagéo presente em toda a organizagdo. (Rajagopal 2002)
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O sistema ERP é a evolucdo do conceito MRP Il. Um sistema ERP deve englobar todas as
funcionalidades de um pacote MRP Il com a adicdo das funcionalidades necesséarias para
planear e controlar a producéo e a distribuicdo de companhias que operam em diversos locais
(Little e Yusuf 1997) , ou seja, quando implementado correctamente, conecta todas as areas
do negocio. A producdo tem acesso a novas ordens assim que séo libertadas para o sistema,
vendas conhece o estado exacto de uma encomenda, compras sabe 0 que a producdo necessita
ao minuto e o sistema de contabilidade é actualizado assim que todas as transaccoes
relevantes acontecem. Os potenciais beneficios de um sistema ERP sdo enormes. Poupancas
na introducdo redundante de informacdo podem salvar a uma companhia milhdes de ddlares
por ano. Muitos trabalhos redundantes podem simplesmente ser eliminados e o tempo
necessario para realizar certos trabalhos também pode ser reduzido devido a rapida
disponibilidade de informacdo. Com um sistema ERP bem desenhado novas formas de estar
no negdcio sdo possiveis. Mas, claro, isto tem um custo. Os sistemas ERP sdo complexos e
dispendiosos e podem requerer grandes mudangas nos processos. (Jacobs, Chase e Aquilano
2009)

Se é verdade que bem implementado pode trazer enormes beneficios também o serad que pode
ser desastroso para as organizacdes que falhem na gestdo do processo de implementacéo.
Como tal, segundo Holland e Light (1999) existem factores criticos de sucesso no processo de
implementacdo de um sistema ERP ao nivel estratégico e tactico (ver Figura 12).

ERP Implementation Process

Strategic Tactical
Legacy systems Client consultation
Business vision Personnel
ERF strategy Business process change and

o software configuration
Top management support

. Client acceptance

Project schedule/plans B

Monitoring and feedback
Communication

Trouble shooting

Figura 12 - Factores criticos de sucesso na implementacéo de
um sistema ERP (Holland e Light 1999)

3.5.1 SAPR/3

Nos inicios dos anos 90 muitas empresas de grande dimensdo aperceberam-se que era tempo
de actualizar os sistemas de informacdo que até a data possuiam para retirar vantagens das
novas tecnologias. A mudanca era inevitavel e SAP ofereceu uma solugcdo compreensiva.

SAP AG, uma empresa alemd, é o lider mundial em sistemas ERP. O nucleo do sistema é uma
rede de alta velocidade de servidores de bases de dados. Estes servidores séo computadores
especiais desenhados para manipular uma larga base de dados de informacdo. Esta grande
quantidade de informacdo € tratada por aplicacdes (SAP application modules) que podem
correr em diferentes computadores. As aplicacdes estdo inteiramente integradas permitindo
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que os dados sejam partilhados entre as diferentes aplica¢fes. O utilizador comunica com as
aplicacOes através de um servidor front-end. (Jacobs, Chase e Aquilano 2009)
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4 Conceitos internos na P&G e a sua aplicabilidade no projecto

O capitulo que se segue apresenta conceitos internos a Procter & Gamble que foram
importantes para o desenrolar do projecto. Os conceitos séo WPI, pilar do sistema IWS, e
PE&IM. A importancia do primeiro esta no facto de ter dado a orientacdo ao desenvolvimento
do projecto e de ser a ferramenta utilizada dentro da P&G para melhorias desta natureza.
PE&IM ¢é importante pois a sua compreensdo permite perceber as areas que o projecto
afectard e com isso desenhar de forma mais eficaz a solu¢do de melhoria. Toda a informacéo
exposta neste capitulo foi baseada em documentos disponiveis na intranet da P&G para
formacéo dos seus colaboradores.

4.1 |LW.S. (Integrated Work Systems)

IWS é uma organizacdo estratégica de —
capacidades focada em alcancar e sustentar
resultados avancados através do envolvimento a
100% dos colaboradores e uma mentalidade de
zero loss. IWS assegura que todos 0s
colaboradores estdo alinhados e activamente
comprometidos na superacéo dos objectivos de eSS T
negdcio (ou Compelling Business Need) através [aaisaliaegll R ploy e Involvemen
da formacdo continua e utilizacdo das suas : il .
capacidades. A mentalidade zero loss promove a
identificacdo de perdas (tanto de negdcio como
de comportamento) no sistema, que sao Figura 13- Visdo do IWS
consideradas prioridades e como tal eliminadas.

Os elementos essenciais que devem estar absorvidos na companhia, de forma a atingir a
mudanca que o sistema IWS fornece, sdo:

Lideranca

Zero loss

Standards

Implementacdo sequencial
Envolvimento total dos colaboradores
Pilares

Integracao

Avaliacdo de capacidades
Benchmarking / Reaplicacéo

Local de trabalho visual

A avaliacdo do progresso na implementacdo do sistema IWS é feita através da medicdo
resultados de negdcio, direccionados para 0s objectivos de negdcio, e da medi¢édo interna de
actividades e sistemas, ou seja, a capacidade com que os sistemas conduzem ao alcance dos
resultados de negdcio. Um mapa de performance PQCDSM é usado pois ajuda a garantir uma
avaliacdo abrangente na monitorizagdo das medidas:

e Production - Capacidade em proporcionar o produto ou servico que o consumidor
quer

e Quality - Mede a qualidade do produto ou servi¢o de acordo com as necessidade do
consumidor
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Cost - Mede o custo de fornecer o bem ou servico
Delivery - Capacidade em fornecer o produto certo no momento certo

Mede a saude e seguranca do colaborador e do ambiente
- Mede a contribuicdo e/ou crescimento do colaborador

Os elementos estruturais do IWS s@o designados por pilares, 11 no total, que sdo “centros de
exceléncia” que contém ferramentas e abordagens chave na construcdo de capacidades. Os
pilares contém capacidades especificas que suportam a conquista dos objectivos de negacio.
Estas capacidades, que permitem a condugdo das perdas até zero, e a manutencdo desse valor,
incluem sistemas e ferramentas que os colaboradores utilizam no seu trabalho diario para
melhorar resultados. Os pilares proporcionam capacidades horizontalmente ao longo da
organizacdo usando uma metodologia passo a passo. Este trabalho é conseguido por equipas,
em cada pilar, compostas por stakeholders de diferentes partes da organizacdo. Estas equipas
asseguram que as necessidades de cada negdcio/operacdo/departamento sdo tidas em
consideracdo no desenvolvimento de sistemas e ferramentas.

Tabela 2 - Os 11 pilares do IWS e o0 seu propdsito

Leadership

* Dotar a organizacao de ferramentas necessarias para que os lideres a
conduzam da forma a que a implementacao do IWS traga resultados de
negocio superiores

Organization

* Fornecer capacidades e ferramentas que suportam a necessidade de
negocio definida pelo pilar de lideranga através da mentalidade de zero
perdas e do envolvimento de todos os colaboradores

Autonomous Maintenance

* Possibilitar que as equipas operem com zero defeitos sem intervengdo
externa

Progressive Maintenance

* Conseguir 6ptimas condigdes do equipamento e de processo de uma
forma eficiente e com um custo menor

Work Process Improvement

* Optimizar e normalizar processos de forma a aumentar a produtividade e
reduzir custos

Focused Improvement

* Maximizar a eficacia dos equipamentos, processos e organizagdes através
de uma firme eliminacdo das perdas e melhoria de medidas criticas

Education & Training

* Criar capacidade para eliminar perdas que ocorrem devido a falta de
conhecimento ou a ineficacia dos sistemas de treino

Initiative Management

* Fornecer sistemas para definir, desenhar e implementar projectos ao
menor custo eliminando defeitos, perdas e trabalho extra

* Desenvolver a capacidade de assegurar zero incidentes de qualidade, zero
defeitos e todas as expectativas definidas pela P&G

Health, Safety & Environment

* Impedir as perdas nas pessoas devido a acidentes e incidentes na saude,
seguranga e ambiente

Supply Chain
* Mudar a mentalidade e aumentar a capacidade da cadeia de valor desde
as percepgdes do consumidor ao consumo dos produtos da P&G

19



Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

4.2 WPI (Work Process Improvement)

Como
Processos de Trabalho é um dos pilares que oz il
compde o IWS cujo objectivo é optimizar e
padronizar processos de trabalho de forma a
aumentar a produtividade e a reduzir perdas. here is a Find the
Entende-se por trabalho standard aquele em
que cada pessoa efectua uma dada tarefa ves
sempre da mesma forma, sem variabilidade.
Pretende-se também um processo de trabalho

ja foi verificado, Melhoria de

!

standard? Mo Standard

-{
‘ 1
]

: Use the
? o—p] -
Is being used? standa

i

simplificado, visualmente  facil de

compreender através da identificacdo de
controlos visuais e sincronizado com o resto

dos processos a operar na fabrica. Stilloxists a loss? > ves»| WOV Sr%l%?;’":ﬂs
A aplicacdo destas melhorias é importante M

pois permite que mais facilmente se

identifiqguem e corrijam anormalidades, se Reapplicate

mantenham as condi¢fes adequadas e se

eliminem perdas por toda a fabrica. Quanto a Figura 14 - Flowchart de analise de

sincronizacdo entre processos pretende-se um problema
fluxo regulado e continuo o que reduz
inventarios intermédios e trabalho desequilibrado.

A optimizacdo e estandardizacdo de processos sdo alcangadas seguindo um conjunto de 5
passos com diversas tarefas inerentes a cada passo.

Passo 0 — Preparacdo da equipa

Definir qual é o problema a resolver e quais séo as perdas;

Definir quem vai ser a equipa a trabalhar no projecto;

Definir o cronograma para a implementacgéo do projecto;

Assegurar que a equipa compreende 0s 5 passos;

Assegurar que o problema pode ser resolvido utilizando as ferramentas de
WPI.

Passo 1 — Restaurar o processo de trabalho

0 O O O O

o Rever e analisar o standard existente para a execugdo do processo de trabalho.
Passo 2 — Compreender a situacao actual

o Compreender o método actual do processo, documentando-o e apresentando o
mapa de fluxo;

o Compreender interacgéo entre os diferentes agentes participantes no processo;

o ldentificar oportunidades de melhoria.

Passo 3 — Implementar melhorias

o ldentificar, através do metodo ECRS, tarefas a eliminar, modificar, reduzir ou
simplificar;

o Desenhar o novo procedimento de trabalho;

o Testar o novo procedimento;
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o Criar um processo de controlo visual.

e Passo 4 — Normalizagéo e reaplicacéo

Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

o Treinar todos os intervenientes no novo procedimento;
o Documentar o novo processo de trabalho;
o Reaplicar o conhecimento a processos semelhantes.

4.3 Production Execution & Inventory Management

A execucdo da producdo engloba um
conjunto de responsabilidades que tém
como finalidade a producéo de bens de
qualidade  (produto  acabado e
intermediario) de acordo com o plano
de producdo. Como pode ser verificado
na Figura 15 Production Execution
engloba todo o processo de
transformacdo das matérias-primas em
produto acabado. PE além de gerir e
executar atempadamente e de forma

Standards

1y

Make

Pack ‘
Stage JrrakeAw:l

Factory Floor Systems

Cost

I

Figura 15 — O @mbito da execuc¢éo da producao.

precisa 0s processos de recebimento, gestdo de inventario, produgdo e expedicdo, gere
também a simulacdo destes processos em SAP. Como tal, é fundamental que o PE Owner
assegure a credibilidade e integridade da informacdo em SAP sobre o inventario. Sera esta a
informacao a ser utilizada na construcdo dos Scorecards da fabrica, os quais serdo partilhados
com outras fabricas e analisados por entidades responsaveis. O PE Owner deve também
assegurar a precisao dos dados recolhidos pois sera dado suporte ao planeamento com base

neles.

As principais responsabilidades do PE Owner séo:

Garantir a libertacdo e disponibilidade dos materiais directa e indirectamente
requeridos para a execucao do plano de producao;

Assegurar a contagem de inventario;

Assegurar a adesdo aos processos de controlo internos;

Gestéo dos NP1 (Non-Performed Inventory);

Eliminar perdas e criar capacidade no processo de producao;

Manutencéo dos registos de material rejeitado e descartado;

Assegurar a precisdo nos movimentos de material e o registo das producdes;

Gerir e executar atempadamente as transaccbes em SAP que simulam o fluxo de
material;

Comunicar activamente com o departamento da producdo sobre problemas de
inventario, lacunas e necessidades;

Providenciar solugfes sustentaveis para as perdas de inventario utilizando ferramentas
IWS.

Para a realizacéo das tarefas acima identificadas, PE interage com outras funces, tais como:

Site Integrated Planning (SIP) - desenvolve e mantém planos de acordo com as
condicOes de producdo, velocidade e disponibilidade das linhas e mede a aderéncia aos
planos de producéo;

21



Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

Armazém - responde as necessidades de abastecimento, movimenta materiais para as
areas de producdo e faz reconciliagdo de inventério;

Garantia da Qualidade;

Custeio - gestdo das variagdes de custo e material;

Além da integracdo das referidas tarefas este processo segue um conjunto de principios que
orientam na forma como todo o trabalho nesta area é realizado:

Processos de trabalho globais séo utilizados — simplificar e estandardizar;

Sé&o usadas abordagens de SAP;

A insercdo de dados ocorre na origem — atempadamente, dados precisos sdo inseridos
e passados para 0 processo seguinte;

Assume-se 0 sistema como estando correcto;

PE e SIP concordam com pressupostos ligados ao plano (capacidades, eficiéncia,
manutencdo do plano, etc.);

Melhoria continua dos planos de producdo e do BOM (Bills of Material) — MPS
(Master Production Schedule) performance e a precisdo do BOM (factores de scrap)
séo medidos e continuamente melhorados.

Tabela 3 - Principais medidas do desempenho de PE

SERPAT >= 7.5

SQls = 0
Qls = Objectivo por categoria

CSA >= 8
Reducédo NPI = Objectivo por categoria
Reducéo Supply Chain Time = Obijectivo por categoria

Estratégia operacional = Alinhado e renovado anualmente
W&DP completo a tempo = 100%
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5 Uniformizacao do processo de confirmacédo da producéao

Em 2009, a P&G Porto procedeu a uma melhoria no processo de confirmacgdes de producéo
em SAP. Até a data as confirmacdes em SAP das caixas de produto acabado, lixivia, garrafas
e capsulas eram realizadas manualmente pelos diversos operadores. A referida melhoria foi a
criagdo de ficheiros em formato Excel que tornou o processo mais simples e automatizado.
Estes ficheiros serviam de ponte entre o operador e SAP, correndo as transaccdes em SAP
automaticamente com base nas informagdes introduzidas pelo operador. Contudo, estas
alteracdes apenas foram realizadas para a confirmacdo do produto acabado, lixivia e garrafas.
O processo de confirmacdo das capsulas continuou a ser executado de forma manual em SAP
continuando a acarretar 0s riscos e as perdas inerentes a esse processo.

A primeira fase do projecto consistiu entdo na integragdo do processo de confirmagéo das
capsulas na folha que existia para os restantes materiais, uniformizando assim o processo de
confirmagéo da producéo.

5.1 Descrigao da situagéao inicial

As PO’s (Process Orders) que contém a informacao — material, quantidade a produzir, data,
hora de inicio e de fim e nimero da PO — relativa a producédo, neste caso das céapsulas, é
criada no dia anterior pelo planeamento. No dia da producdo o operador do DPE
(departamento responsavel pela producdo das capsulas) tem acesso aos dados da PO criada
através do responsavel de PE ou entdo através da consulta directa em SAP. Esses dados, em
particular o nimero da PO e quantidade planeada, sdo entdo registados em local para consulta
futura.

No final do turno, um operador do DPE faz a confirmacgdo da producdo em SAP, usando a
transaccdo CORK, e introduzindo o nimero da PO e a quantidade produzida. Caso ainda haja
producdo a confirmar para a referida PO é apenas realizada confirmacéo parcial. Os dados séo
registados em papel, havendo apenas registo electronico nas préprias tabelas de SAP.

Esta tarefa é repetida nos restantes turnos, sendo por vezes confirmada a producdo de dois
turnos em conjunto devido ao facto de alguns operadores ndo terem conhecimentos para o
fazer.

Considerando que o operador faz a tarefa uma média de 2 vezes por dia, o tempo despendido
na sua realizacdo é cerca de 6 minutos.

5.2 Andlise da situacao inicial e proposta de melhoria

Depois de exposta a situacdo e analisada verificaram-se quais as ac¢cdes a melhorar e a
integrar na folha de confirmacdes ja existente.

Como primeiro objectivo pretendeu-se eliminar a introdugdo manual de dados em SAP. O
processo de introdugdo manual em SAP n&o é um processo muito simples, principalmente
pelo desconhecimento de alguns operadores da lingua em que o sistema opera (Inglés) e por
vezes alguns erros ocorriam durante a introducdo dos dados. Estes erros obrigavam a “re-
work” por parte do responsavel por PE. Caso o erro ndo fosse detectado criava diferencas nos
valores de inventario. Em situacdes como essa o responsavel de PE tentava rastrear o erro o
que obrigava ainda a mais desperdicio de tempo pois a informagdo ndo estava armazenada e
registada de forma a ser facil comparar valores introduzidos ao longo do tempo.
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Ligado a introducdo manual em SAP estd o facto de poucos operadores (apenas 2) terem
conhecimentos para realizar esta tarefa. Se um deles faltasse a confirmagéo ou era realizada
posteriormente ou entdo era o responsavel de PE a realiza-la.

Em suma, a P&G Porto pretendeu alterar a forma como este processo estava a ser realizado
pelas seguintes razdes:

e Uniformizar o processo de confirmacao dos produtos intermédios e produto acabado;
e Eliminar a introducéo de dados manualmente em SAP;
e Simplificar a tarefa e reduzir o tempo de execucéo.

Com a experiéncia da solucdo implementada para as caixas, lixivia e garrafas, facilmente se
percebeu que a solugdo seria integrar a confirmacdo das capsulas na folha ja existente.

5.3 Apresentacdo do novo procedimento e ferramentas desenvolvidas

Em cada linha existe uma ficha de producdo onde os operadores registam a producdo de cada
PO. Estas fichas de producdo estdo interligadas com uma outra que é a folha que comunica
com SAP (através de SAP Script). As fichas de producdo acabam por ser documentos de
registo partilhando esses registos com a folha de confirmagbes. Para o caso das capsulas
também foi desenvolvida uma ficha de producdo assumindo o mesmo principio e modo de
funcionamento.

No inicio do dia a folha de confirmagfes é actualizada e download das PO’s para o dia ¢
realizado. Automaticamente essa informacdo é passada para as fichas de producdo. O
operador do DPE no inicio do turno abre a ficha e actualiza-a, verificando se existe PO de
rolhas criada.

No final do turno o operador coloca 0s dados necessarios (quantidade, hora inicio e hora de
fim) e confirma a producéo. A informagéo é armazenada na tabela existente na folha “Todos
dados (no mesmo documento) e transferida para a folha das confirmacdes.
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Figura 16 — Ficha de Producéo das capsulas
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Figura 17 - Folha de confirmacao com identificacdo da linha destinada a
confirmacdo das rolhas

No inicio do turno seguinte (no caso do turno da tarde é no fim deste turno) um operador do
enchimento confirma as caixas, lixivia e garrafas e no novo processo as capsulas em paralelo.
No novo procedimento as capsulas sdo confirmadas juntamente com os outros elementos o
que ndo acrescenta tempo de execucdo a tarefa do operador que ja era responsavel pelas
restantes confirmacdes.

Durante a implementacdo, apesar de ndo ser algo totalmente novo para a maioria dos
colaboradores, foi dado apoio no local de trabalho explicando o novo procedimento e
supervisionando o processo de confirmagdo durante as primeiras vezes de forma a poder dar o
suporte necessario caso alguma duvida ocorresse.

Recapitulando os objectivos desta fase do projecto, estes sdo confrontados com os resultados
obtidos ap6s implementacdo:

e Processo de confirmacdo standard nas linhas de producéo (caixas e capsulas);
¢ Introducdo de dados manualmente em SAP eliminada;

o Reducdo do numero de dados introduzidos em SAP e redugdo do nimero de
erros ocorridos durante a confirmacao.

e Tarefa simplificada e tempo de execucdo reduzido.

o Feedback positivo dado pelos operadores que executavam o anterior método
de confirmagéo.

O novo procedimento esta descrito em pormenor na OPL (One-Point Lesson) disponibilizada
no site interno da fabrica (PortoNet) e nos anexos A e B.
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6 Confirmacao da producéo e transferéncia por expedicao

Como foi referido no capitulo anterior, melhoramentos no processo de confirmacdo de
producdo foram conseguidos nos ultimos anos. Mas, de forma a obter um fluxo de informag&o
gue acompanhe o fluxo material, pretende-se optimizar ainda mais o processo de confirmacéo
da producdo. Além da obtencdo de um fluxo de informacdo mais continuo deseja-se que
tarefas que ndo acrescentam valor sejam eliminadas.

O desenrolar do projecto foi baseado na ferramenta descrita anteriormente neste relatorio:
WPI. A utilizacdo desta ferramenta ajudou na orientacdo do projecto, na identificacdo dos
elementos mais importantes a sua execucdo e no levantamento dos resultados obtidos e
transformados em indicadores utilizados pela companhia.

6.1 Preparacdo daequipa

No inicio desta fase do projecto foram discutidos os principais pontos com o director de
logistica da fabrica. Foi explicada a forma como a informacéo fluia ao longo da cadeia, foram
apresentados as principais melhorias esperadas e os processos de trabalho responsaveis pelo
fluxo da informacdo. Numa fase seguinte foi, por intermédio dos TL da logistica e
enchimento, foi explicado todo o procedimento que estava a ser executado até a0 momento na
confirmacdo da producdo, os operadores que intervinham e os timings das suas ac¢oes.

No final desta etapa foram identificadas as principais perdas a eliminar, os resultados
esperados e alguns pontos considerados importantes de se manter bem presentes ao longo do
projecto.

e Perdas a eliminar:
o Tempo despendido na realizacdo de transac¢Ges SAP (transfer posting);

o Redugdo da ocorréncia de erros aquando a recepcao de material por parte do centro
de distribuicéo;

e O que se pretende atingir:
o Confirmacdo parcial automatica e em tempo real;

o Transferéncia de materiais, em SAP, da LTA para o armazém (0001) no momento
da confirmacéo parcial da producdo;

o Transferéncia de materiais, em SAP, do armazém (0001) para o centro de
distribuicdo no momento em que ocorre a expedi¢éo;

e Pontos importantes aprendidos/registados durante o passo 0:

o Desenhar a melhoria do processo tendo em conta todos os stakeholders
envolvidos, ou seja, alcancar o pretendido sem que haja, no minimo, aumento do
esforgo dos colaboradores envolvidos;

o Criar um fluxo de processos standard e documentado;

26



Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

6.2 Descricdo da situacéao inicial

O processo inicia-se com a criacdo, por parte do SIP, das PO’s para o dia seguinte (dia 1). No
proprio dia (dia 0), apds a confirmacgdo da producao desse dia e fecho das PO’s dos produtos
intermédios (garrafas, lixivia e capsulas), uma macro automaticamente actualiza a informacéo
das PO’s, ja criadas em SAP, na “Folha de confirmagbes” (Figura 17). Como esta folha se
encontra interligada com as fichas de producdo de cada linha (1L, 2+2.5L e 4L), a informagao
das PO’s ¢ copiada para as referidas fichas, para uma folha escondida. Depois de actualizada a
informacg&o proveniente de SAP é altura dos operadores de cada linha actualizarem a ficha de
producao correspondente. Ao actualizar a ficha, as PO’s existentes para uma determinada
linha aparecem na interface grafica, providenciando toda a informagdo importante sobre as
PQO’s aos operadores (nimero da PO, produto, data de inicio e de fim, quantidade objectivo da
producdo, minimo e maximo). Os operadores introduzem na respectiva PO a hora a que
iniciaram a produc&o e 0 seu nome.

No final do turno, em cada linha, o operador verifica a quantidade produzida, no contador da
linha, introduz o valor lido e a hora de fim da producédo e confirma a producao clicando no
botdo existente para o efeito. Os dados sdo guardados na folha “Todos dados”, que faz
hiperligacdo com a “Folha de confirmacdes” dos referidos dados.

Depois de todos os operadores terem actualizado as quantidades produzidas, a “Folha de
confirmagdo” é novamente aberta. De acordo com as producbes registadas o documento
calcula a quantidade de garrafas e lixivia que ird ser confirmada e consumida. O operador
selecciona quais as PO’s de produto acabado a confirmar e clica em botdo para o efeito. E
pedido ao operador que introduza as credenciais de entrada em SAP (username e password) e
todo o processo de confirmacdo em SAP é realizado automaticamente através do codigo SAP
Script incorporado na macro. Apds este passo os stocks da fabrica sdo actualizados no
sistema.

Esta accdo é executada em todos os turnos, diferenciando-se no Gltimo turno (as 23 horas) no
facto de serem seleccionadas também as PO’s de garrafas, lixivia e cdpsulas para serem
fechadas. Este movimento ¢ fundamental pois caso as PO’s do dia em questdo ndo sejam
fechadas a macro implementada impede que novas PO’s sejam actualizadas até que as mais
antigas tenham sido fechadas.

Em situagdes especiais (e.g. fim do més) so existem PO’s para a produgdo que ira decorrer até
uma determinada hora, normalmente até as 15h. Nestas situacfes existe um espaco onde sao
adicionados os dados relativos as producdes que nao tém PO (nome produto, codigo, técnico,
quantidade produzida, data, hora inicio e fim). Quando a PO é criada, os dados armazenados
sdo copiados para 0s espacgos correspondentes, registando de seguida a producdo (ver Figura
18). Os passos posteriores ao registo da producdo aplicam-se da mesma forma para as
situacdes em que ndo existam PO’s.

N
\n?md_uzw ACTEICD : Introduzir hora de fim
n inicio e fim da Introduzir hora de _
Introduzir nome do A 9 A N da produgéo e "
. —| produgdo, nome do PO criada? - inicio da produgdo e —»| ) s Confirmar produgao
produto e codigo 5 9 quantidade
técnico e quantidade nome

produzida

produzida

Iniciar
produgio sem
PO

Figura 18 - Procedimento para as situac6es em que ndo existam PO's criadas

Em paralelo ocorre a actualizacdo da informacéo referente a transferéncia de materiais. Um
colaborador responsavel pela ponte entre a logistica interna e externa, faz 0 movimento em
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SAP que indica que a quantidade produzida esta agora em armazém. Esta accdo é realizada
duas vezes por dia; uma ao inicio do dia em que é compilada a producdo do turno da tarde do
dia anterior e do turno da noite e a segunda apds a confirmacdo da producéo do turno da
manha. Este passo sO pode ser executado apos as confirmagdes terem sido confirmadas.

Por fim, a medida que os camides vao saindo com as paletes de produto acabado para o centro
de distribuicdo (DLS), € necesséario realizar também o movimento que retira do armazém a
quantidade de produto expedida.

O esquema que se segue (Figura 19) representa os diferentes passos executados nos diferentes
estagios.

Durante o turno de
produgdo (operadores nas

Confirmacdo da producdo no

final do turne (1 operador de Transfer&ncia interna de

Libertagdo de produto

3 linhas) linha) produto em SAP acabado
Aguardar
Actualizar ficha de registo da 4—‘ N
produgio produgéo
N Aguardar )
¢ ‘ confirmacéo - Produto suficients
da producao na 00017
Introduzir hora de Produgdes N
inicio da produgéo e | [T registadas?
nome 2
v s Transacgdo MBTB,
s confirmada’? movimento 303
Introduzir hora de fim ¥ -
da produgdo e (transferéncia de
quantidade Seleccionar PO's a mate_irlal da 0001"
produzida confirmar na folha de 3 para “em transito")
confirmagdes t
Transacgdo MB1B,
¥y ¢ movimento 311
(transferéncia de
Canfirmar produgéio Confirmar produgao material da LTA para
de produto acabado — a 0001)
e HALB

Figura 19- Procedimento de confirmacédo da producéo e transferéncia de produto

6.3 Anélise da situagdao inicial

O esquema gue se segue representa a movimentacao fisica que ocorre dentro da fabrica e a
simulagdo em SAP das movimentagdes.

Warehouse

l«————  Material Confipmation
WHSE Recei
eceipt
Raw Materials
Finished ULF
.Gy Casesor
o Intermediate
ProductionLine
. LTA
> (Resource)
(ProcessOrder) | . >
/ !
E H Y (1.
Transfer Posting > / LI

WHSE Finished
Product/Item

Figura 20 - Movimentagao fisica de componentes e movimentos SAP associado g
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Os elementos da Figura 20 a vermelho representam os movimentos SAP:
e Gl —Goods Issue: Consumo dos materiais utilizados na producéo;

e Confirmation: Actualizacdo dos stocks dos diversos componentes (SIP) e custeamento
da operagéo (Cost);

e GR - Goods Receipt: Recepcdo de material, neste caso, recepc¢do de produto acabado;
e Transfer Posting: Transferéncia de produto entre localizages.

Complementando a andlise da situacdo descrita no sub-capitulo anterior com a Figura 20
facilmente se percebe que o fluxo da informacdo néo ocorre em paralelo com o fluxo material
e também que néo flui de forma continua.

Na linha de enchimento, atingido o nimero de caixas que constituem uma palete e estando o
paletizador livre uma palete de produto acabado é formada. A palete é envolta em filme e por
fim passa a etiquetadora onde lhe é colada duas etiquetas com um numero de identificacdo
unico. Nesse momento a palete espera no buffer de paletes que o operador de logistica a
cologue nos graviticos. Entretanto mais caixas ja esperam nos tapetes para que lhes seja
permitido formar mais uma palete. As paletes resultantes de uma mesma producdo vao sendo
armazenadas mas para o sistema esses itens ainda nao existem. SO algumas horas depois da
producdo se ter iniciado é que as paletes passam a existir, na LTA, e 0s materiais consumidos
sdo descontados através da confirmagao da produgdo. “Criadas” todas as paletes e consumidos
todos os materiais ¢ o momento de “transportar manualmente” as caixas de produto acabado
da LTA paraa 0001 em SAP.

Como se pode constatar na situacao Line 342 Line 322 Line 312 Warehouse
acima referida, existe um
desfasamento temporal entre o0 . S Stat

production production production

momento em que a palete da entrada
no armazém e 0 momento em que a
palete é confirmada. Também ndo ha
continuidade no fluxo porque para a
producdo ser confirmada é necessario
que todas as linhas tenham terminado u
a producdo daquele turno. E para

actualizar no sistema a localizacdo do - Prodcton Production
produto acabado é necessario que a i B o
producdo tenha sido confirmada. A
Figura 21 mostra um esquema que
explicita o0 encadeamento de
processos e o desfasamento temporal.
Na seccdo Warehouse verifica-se que
as paletes ja estdo a ser armazenadas

sem estarem confirmadas e que — . -
momentos mais tarde é que temos a Figura 21 - Esquematizacéo do fluxo de material e

Pallet

Production Storage

Production

Finish
o~production?

Yes

Step 3 <Step 2 <Step 1
8 o
28
ES

actualizacdo desse movimento. informacao

Chegado o momento de expedir as caixas de lixivia, as paletes com produto séo carregadas
com destino a DLS. A guia de transporte é criada e um duplicado é entregue ao responsavel
pela realizacdo, em SAP, do movimento de libertagcdo de produto. E necessario referir que a
distancia entre o posto logistico onde as guias sdo criadas e a secretaria onde a transaccéo é
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efectuada ndo é propriamente curta. Os dados sdo introduzidos novamente em SAP e a carga
esta pronta a ser recepcionada na DLS. Caso a transac¢do néo seja realizada anteriormente ao
momento que a carga é recepcionada s@o gerados erros no sistema pois a referida carga ainda
se encontra em armazém (0001). Em algumas situacdes em que o0s niveis de stock estejam
baixos, pode ocorrer que se esteja a produzir um determinado produto e no momento seguinte
ja esteja a ser carregado e libertado para a DLS. O produto é recebido na DLS mas, mais uma
vez, em SAP ele ainda ndo existe na fabrica.

Para concluir, nas situagdes acima referidas de que, no final do més, s6 existem PO’s até uma
determinada hora, existe a necessidade de confirmar as quantidades de produto acabado que
estd a ser produzido e a ser enviado para a DLS, ou seja, actualizar a informag&o no sistema
em tempo real. Isto requer uma sincronizacdo e interdependéncia de acgdes entre diversas
pessoas (planeamento, execucdo da producédo e colaboradores da DLS) e requer também que
alguns movimentos de confirmacdo sejam realizados manualmente. No total estdo envolvidas
neste processo 6 pessoas, com uma contribuicdo individual de uma hora.

6.4 Propostade melhoria

Depois da andlise da situacdo inicial foi possivel identificar quais as possiveis melhorias a
implementar através do método ECRS (Eliminate, Combine/Change, Reduce/Rearrange,

Simplify).
Tabela 4 - ECRS

Tarefa E C R S

Registo da producdo na ficha de producéo de cada linha X X
Confirmacéo parcial (HALB) e final (FP) no final de cada turno X X X
Confirmacéo de producdes realizadas sem PO criada X X

Transfer Posting manual da LTA para 0001 X X

Transfer Posting manual da 0001 para o DC X X

Conjugando as melhorias esperadas com as ferramentas disponiveis, os objectivos delineados
para 0 novo procedimento foram:

e Confirmar a producdo em tempo real, transformando a accdo de registo realizada no
procedimento anterior numa ac¢ao de confirmacao;

e Eliminar a confirmacdo parcial dos HALB no final de cada turno (procedente do
objectivo anterior);

e Simplificar o processo de confirmacdo de producdes que tenham acontecido sem
PO’s, eliminando a tarefa duplicada de introdugéo de dados;

e Eliminar a introdu¢do manual de dados em SAP de forma a reduzir os erros cometidos
e 0 tempo despendido na operagéo;

e Introduzir/actualizar a informacao na fonte e em tempo real;

e Reduzir/eliminar o tempo de espera em tarefas que exigem a conclusdo da tarefa
precedente.
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Para as 4 primeiras tarefas indicadas na
Tabela 4, tendo por base a automatizacao de
processos em SAP, utilizando SAP
Scripting, e a ferramenta que permite o
registo numa tabela, em tempo real, de todas
as paletes de produto que sejam etiquetadas,
idealizou-se a solucdo de melhoria.
Facilmente se percebeu que a proposta de
melhoria consistia na confirmacéo parcial da
producdo e TP associado sempre que uma
nova palete dava entrada no armazem (ver
Figura 23).

Para a ultima tarefa indicada na Tabela 4
idealizou-se uma proposta de melhoria que
conjugasse a ac¢do de impressdo da guia de
transporte com o Transfer Posting.

Conjugando todos os factores enumerados ao
longo deste capitulo foi idealizado um
procedimento que serviu de base ao
desenvolvimento das ferramentas que
possibilitaram a implementacdo do novo
procedimento. A Figura 24 mostra de forma
simplificada a esquematizacdo do novo
procedimento. Este serd apresentado de forma
mais detalhada no subcapitulo seguinte onde
serdo também apresentadas as ferramentas
desenvolvidas.
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Open PO

Production

1

" Fiish ™
~production? .~

Label Printer — Pallet Storage

T
1
1
1
1
1
i

Partial
confirmation

MB1B
Mwt. 311

\
Close PO ‘
\

I
r——oa———

A

Final
confirmaticn

Figura 22 — Confirmacéao parcial automatica

Load Truck

Automatic
Transfer Posting

Shipment Paper creation
(current process)

Shipment

Figura 23 - Transfer Posting automatico
da 0001 parao DC

Durante o turno de
produgéo (operadores

Ao final do dia (1 operador

Libertagao de produto

Y

nas 3 linhas) de linha) acabado
Actualizar ficha de Aguardar Impressio de
produgdo registo da guia de
producéo transporte
M

Abrir PO:
- Introduzir dados de ) Y
acesso a SAP e hora Produgbes
de inicio da produggo confirmadas? Introdugéo dos dados

de acesso a SAP

Confirmar produgao: 5
- Introduzir hora de eoclnnair -
fim da produgéo e
quantidade produzida HALE a fechar na
folha de
| confirmagdes
y
Fechar as PO's de
HALB

Figura 24 - Novo procedimento d

e confirmacoes de producgédo e TP
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A Figura 25 mostra 0 novo procedimento para o caso em que a producao seja efectuada sem a
existéncia de Process orders ja criadas.

£ N

7] - Confirmar producéo:
I g o ‘:?m(:::::;:"ét: - Introduzir hora de ) Associar PO ja Caonfirmar:
S8y S — fim da produgdo e PO criada? - . —=| - Introduzir dados de
€S inicio & nome de quaniidade criada e —

'g operador oty

Figura 25 — Novo procedimento para produgdes que ndo possuam PO criada

A Figura 26 compara o procedimento anterior com 0 novo em termos das acgdes que
assegurem a movimentacdo de produto acabado até ao momento em que é colocado nos
graviticos. Da sua analise percebe-se a reducdo do numero de ac¢bes executadas de 8 para 4.

Procedimento anterior Novo procedimento
Registo da produgdo no final da produgdo | Confirmacao da produgéo (FP) no final da
de cada linha produgdo em cada linha;

\

Confirmagao da produgdo (HALB & FP) -3

vezespor dia; Confirmacéo final (HALB) -1 vez por dia;

\

Transfer Posting depois da confirmacao da

produg¢do e manualmente (2 vezes por dia). JESOxrer EOR N U

\

Figura 26 - Quadro comparativo entre o procedimento anterior e 0 novo

Ao longo do desenvolvimento das novas ferramentas, estas foram constantemente testadas
para verificar a sua aplicabilidade e que melhorias poderiam ser adicionadas. A fase de testes
referida foi realizada de forma muito préxima daquele que sera o utilizador final, o operador.
Esta aproximacéo permitiu perceber melhor erros comuns e o grau de aceitacdo e satisfacdo a
nova ferramenta por parte dos operadores tanto ao nivel grafico como ao nivel do novo
procedimento (ver questionario do anexo E). Foi também importante pois, devido a integracao
da ferramenta Excel com a tabela SQL que guarda o registo das paletes de produto que ja
passaram na etiquetadora, foi possivel incluir informacéo relevante para o operador como por
exemplo as horas em que passaram as Ultimas 5 paletes (a pedido dos operadores de linha) e a
guantidade ja confirmada.

A implementacdo do novo método, através das ferramentas criadas, obteve os seguintes
resultados:

e Fluxo de informacéo actualizado em tempo real, na fonte e com menos toques;
e Introdugdo manual de dados em SAP eliminada;
e Redugéo do nimero de erros ocorridos;

e Tarefa de confirmacédo da producdo simplificada e tempo de execucgéo reduzido.
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6.5 Normalizar e reaplicar

Para a implementagdo da proposta de melhoria descrita no sub-capitulo anterior
desenvolveram-se as ferramentas necessarias tendo em conta o movimento de SAP
pretendido.

Para o caso das confirmacdes parciais automaticas, o ponto de partida foi a folha de
confirmacdo e as fichas de producdo, aplicacbes em Excel, j& existentes. Ap6s 0 seu
desenvolvimento, a folha de confirmacgfes € usada para fechar as PO’s de HALB em SAP e
para fazer o download do plano de producéo criado também em SAP. A informacéo recebida
de SAP é enviada para as fichas de producao, uma em cada linha de enchimento, fornecendo
assim aos operadores de cada linha toda a informacédo especifica de cada PO. As fichas de
producdo serdo a interface entre o operador e SAP no processo das confirmagbes parciais.
Atraveés da informacdo inserida pelos operadores e da conexd com a tabela SQL que possui
todos os dados das etiquetas impressas, 0 sistema vai actualizando a producdo em SAP e em
tempo real. Dentro do mesmo conjunto de acc¢des esta também a confirmacdo dos produtos
intermédios (garrafas e lixivia), correspondente consumo de materiais, e transferéncia de
produto acabado para armazém. No final da producdo, apds inser¢do da quantidade produzida,
a PO é fechada.

Relativamente a transferéncia de caixas do armazéem para o centro de distribuicdo, o
procedimento estd implicito na criacdo das guias de transporte. As guias de transporte sdo
impressas utilizando uma aplicagdo em MS Access, e no momento em que o operador decide
imprimir a guia correspondente ao carregamento que esta prestes a sair do cais, as transaccdes
em SAP sdo realizadas automaticamente sem que o operador tenha mais alguma intervencao
utilizando a informac&o que consta na guia.

6.5.1 Confirmacgao parcial da producédo e TP para armazém

O procedimento detalhado da confirmacao parcial da producgéo sera exposto considerando que
a primeira accao € realizada no primeiro dia de producao da semana que se inicia:

1. No primeiro turno de produgdo da semana, um operador abre a folha de confirmacdes,
fecha as PO’s caso ainda existam PO’s de HALB abertas da semana anterior € actualiza a
folha. Com a actualiza¢do da folha, todas as PO’s em aberto para o dia em questdo sdo
apresentadas no documento. Esta accdo ird também copiar a informacao para as fichas de
produgcéo.
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Figura 27- Nova folha de confirmagdes
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No inicio do turno o operador de uma determinada linha abre a ficha de producéo da linha

de enchimento correspondente e actualiza-a (Figura 28). As PO’s de produto acabado para
a referida linha sdo entdo disponibilizadas. No momento em que inicia a producédo o

operador verifica as Process Orders e:
FILHA FRULDULAL 1L

-
Actualizar Bu:!tao que acltuallza
! alista de PQ's

Cepoisde seleccionada,
este botdo sbre 2 PO,

P. Ouder Material Descrigio Data Inicie  Hora Inicio  Data Fim  Hora Fim OBJECTIVO v Lote MaX  po
904425840 BL025349 TRADMIONAL 18X1L 020620011 O7:30:00 02062011 17:27:59 200 880 o
904421584E EL025349 TRADMIONAL 18X1L 02062011  15:03:09 02062011 19:00:00 600 660 L

~

‘Gheskbox que selecciona

Lista com o= dados
de cada PO criada.

qual PO zerd aberta.

Figura 28 - Vista pormenorizada de uma sec¢éo da ficha de producéo

2.1. Se houver PO criada para a producdo que ira
iniciar: selecciona a PO, clica no botao “Abrir
PO” (Figura 28) e insere as credenciais de
entrada em SAP e a hora de inicio de producgéo
na form que aparece (Figura 29). Caso algum
dado n&o seja inserido uma mensagem de aviso
¢ mostrada. A macro criada guardara a
informacdo do numero da PO, cddigo do
produto e dados de acesso a SAP na folha
“responsavel” pelo processo de confirmagao

Iniciar Producao

)

&

Tem a certeza que quer iniciar a
producdo da PO escolhida?

Hora inicio

o ice

que ocorre em background durante o periodo T-Number
em que a producdo esta em curso. |
3 Password
Iniciar producdo sem PO [g| |
&G K | Cancelar
Seleccione o produto que ira produzir!
e -] Figura 29 - Form que surge ao
sdigo ,— -
Codig 81106566 abrll’ PO
Hora inicio
15:00 . ) ) .
eenico 2.2. Se ndo houver PO criada: Clica no botdo
“Iniciar producdo sem PO”, selecciona o
produto na combobox da form que surge
(Figura 30) e preenche 0s campos necessarios.
oK Cancelar Os campos a preencher sdo 0 nome do técnico

Figura 30 - Form para iniciar
producédo sem PO

e a hora de inicio. Os dados inseridos sdo
entdo registados em seccdo criada para o
efeito (Figura 31).
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Botdo para iniciar a
producdosem PO.

Inbclar produgdo
sem PO

Falta confirmar
Falta confirmar r
Falta confirmar i

Falta confirmar
Falta confirmar

Associar PO

Lista onde serdo guardadas as
producdeszem PO.

Figura 31 - Espaco para registo das producdes iniciadas sem PO

3. No final da producédo, o operador consulta o contador
da linha, que indica o nimero de caixas ja produzidas,
e introduz esse valor na célula “Qtd. Produzida” na '
seccdo da ficha de producdo mostrada na Figura 32. De | recnico el
seguida o operador clica em “Confirmar Produgiao?” e |
uma nova form aparece para introduzir a hora de fim da Qtd. Confirmada Hora dltima palete
producdo, alguma nota se necessaria e verificar se

todos os dados estdo correctos (Figura 33).

Qtd. Produzida

Na célula “Qtd confirmada” a informacdo da
quantidade de caixas que ja foi confirmada em SAP vai
sendo actualizada ao longo da producdo e na célula ao ol
lado ¢ indicada a “Hora tultima palete” que passou na ke
etiquetadora.

Figura 32 - Seccéo de

O botdo “Ultimas paletes” abre uma lista das altimas 5 ) B 4 B
informagéo e confirmacgéo

paletes que passaram do cddigo do produto com PO em
aberto. Esta informacdo é importante em situacfes em
que seja necessario bloquear a produgéo
de um periodo de tempo anterior ao

momento em que foi detectado algum
problema pois simplifica o processo de P&G
identificacdo das paletes que €

necessario bloquear. Esta ferramenta foi
criada através da sugestdo de alguns
colaboradores.

Confirmar Produgdo

Por favor, confira os dados e insira a hora de
fim e as notas necessarias antes de confirmar!

Técnico Hora inicio Hora fim

4. No final do ultimo turno do dia, as Rui a0 —
22h45, urP operador_ _abre a folha de santidade Produzida
confirmacbes e verifica se todas as —
informacdes estdo correctas. Selecciona
as PO’s de HALB que sdo para fechar e | %etas]
clica em “Confirmar!”. As PO’s sao
fechadas e € realizada a actualizacdo da CONFIRMAR CANCELAR
folha das confirmacgdes com as PO’s
para o dia seguinte. Figura 33 - Form para confirmar producao

35



Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

P. Order Material Deserigio Data Inicio Hora Inicio Data Fim Hora Fim Otd. Planeada  Otd. Produzida Garrafas Lixivia
CAIXAS PRODUTO ACABADO i 2L 2.5L P Trad_ FC MY MA
905062047 21026343 TRADICIOMAL 18R1L 27.08.2011 15:00:00 2708200 22:30:00 140 1150 20700 0 0 0 22218 0 0 0
205062045 21025361 TRADICIOMAL 10K2L 27.06.2011 15:36:00 2T.06.2011  19:48:24 450 440 0 4400 0 0 2451.2 0 0 0
205062046 81025352 TRADICIOMAL 4140 27062011 13:00.00 27062011 1915:26 /€M 935 0 0 0 740 1606704 0 0 0
o n 0 n 0 n ] n ]
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 a 0 a 0 0 0 0
(1} 0 0 0 0 0 0 0 0
1] ] 0 ] 0 ] 0 ] 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0

Figura 34 - Quadro informativo com quantidade produzida e quantidade
consumida de cada HALB para cada PO (sec¢ao da folha de confirmacdes)

GARRAFAS (Unidades)

P.O. Cédige Data Inicio Hora Inicio Data Fim Hora Fin @td. Planeada Qtd Produzida Fechar?

05062044 39553232 GARRAFAS AL 27.08.2011 5133 ET0RZ0N 235959 8836 3740

99559230 GARRAFAS 25L o
905062041 39551330  GARRAFAS 2L 27.06.2011 M2443 2706200 235359 10700 4400
05062048 39553228 GARRAFAS IL 27.06.2011 133313 ZTOR20N 235959 40608 20700

LIXIVIA (Kg)

905062043 SS4TEEST  LINIVIA TRADICIONAL 27.06.2011 B5TEY  2TOG20NM 235959 104556 a7750,04

95540987  LINiVIA FRESCURA DO CAMPO o

38598471 MINTAKA VERDE o

93593470 MINTAKA AZUL o

Cige aore  Mome #o1s Hiive o

ROLHAS [Unidades)

905062039 95263337 CAPSULAS1#IL 27.08.2011 15436 2706201 206953 60000 57850 |

Actualizar folha!

|

Seleceionar
tado.

1
H

Limpar todo:

Confirmar!

i

Figura 35 - PO’s de HALB seleccionadas para serem fechadas

Para finalizar a exposicdo do procedimento e das ferramentas associadas ao processo de
confirmacdo parcial da producdo sera apresentado a forma como se deve proceder nos
momentos em que seja necessario associar uma producéo realizada sem PO a uma ja criada.

O operador, ap6s selecionar &

Producdo a confirmar

Codigo Descrigdo Quantidade Produzida
31025349 TRADICIOMAL 18%1L 1075
PO Data inicio  Horainicio  Data fim Hora fim Objective Min. HMax.
903062047 27.06.2011 15:00:00 27.00.2011 22:30:00 1140 1026 1254 |

]

Figura 36- Form para associar PO

producdo pretendida clica em
“Associar PO” (Figura 37). De
seguida ira ser mostrada uma
form (Figura 36) onde estdo
listadas as PO’s que existem
para 0 cddigo de produto
desejado. Caso nenhuma PO
exista para o produto que foi
seleccionado o sistema mostra
uma mensagem de erro. O
operador selecciona entdo a PO
correspondente e clica em
“Confirmar”. Como nos outros
processos, as PO’s de HALB

que estejam criadas séo identificadas também e o consumo dos materiais ocorre em SAP.

Utilizar estes espacos para guardar produgdo apenas quando ndo apare¢am PO's.

Falta confirmar

TRADICIONAL 18X1L 81025349

1075 Rui 26-06-11

8:00

15:00 [ ¥

Iniciar produgdo
sem PO

Falta confirmar

Falta confirmar

Falta confirmar

Associar PO

Falta confirmar

!

Figura 37 - Produgéo realizada sem PO seleccionada
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Na figura esta esquematizado todo o procedimento assim como as transac¢des executadas em
SAP geradas pela accdo dos operadores e por toda a programacdo que esta por detrds do

funcionamento da folha Excel.

Processo de confirmacéo parcial automatica
Dia 0 Fim T. tarde >|' Produgiio dia 1 ) Produgo (Processo que se repete em cada “run”) ) Dia 1 Fim T. tarde
' ' '
. 1] .
W [] .
H H ! | Seleccionar
Actualizacs . ] + |PO's de HALE
ualizagio | . hH H
—  foha : ﬁ‘:r?a”al';‘;ﬁo : Confimar : a confirmar
5 confirmacio | » pr " producdo [
=2 = : H o $ ’ {quantidade total H
] N
g £ . t] sem Abrir PO lida no contador) H 3
L ]
(o] H : produgiio :
' ! + | Confirmar
' ' '
. 1] .
[ ' [
. 1] .
W [] .
[ ' [
. 1] .
[ i '
M H L T
H H Adualizacao ™ Célculo da gtd Dados registados em | §
Tabela com | ¥ Listagem 1 | caixss ‘stiquetadas que falta confirmar Campo para 1
lista de PO's | o | das PO's H em SAP produgtes sem PO | Tabela com
I nafolha de : para a linha : : lista de PO's
JX= confirmacdo | o referenta H H na folha de
- 3 H ' [ confimagdo
: 1 H &
1 : Dados registados em :
. ' 5 folha “Todos dados™ | #
. H S M
: I | I
! : v ! :
ZFPRS : : Confirmacio Confirmagao parcial : Confirmagao
(Plancde | * ' parcial (FP e (HALB), final (FP) e o| final (HALE}
produgao | § : HALB) e 'Transfer ‘Transfer Posting’ :
E.! D4 dat) | ¢ : Posting’ (FP) (FP) :
H H } [ZPRS (Plano
: : : de produgio | —
' ' 1 dia 2)
[ ' '

Figura 38 - Acg¢des executadas pelo operador, Excel e SAP durante o processo de
confirmacao parcial automatica

Ao nivel da formacdo dos colaboradores, durante o periodo de testes da ferramenta houve
acompanhamento “no terreno”. Foi explicado de forma pratica a todos os operadores de linha
o funcionamento e procedimento da folha Excel. Apds a fase de testes, a implementacdo do
novo procedimento foi gradual e seguindo a sequéncia de acgdes delineada com os Team-
Leaders da Logistica e do Enchimento, descrita no plano de accdo presente no anexo F. Além
disto foi criada também a OPL para este procedimento, estando disponibilizada para consulta

sempre que alguma davida surja.

6.5.2 TP automético para o centro de distribuic&o

O operador da logistica, depois de criar
a guia em Access, decide imprimi-la
para entregar ao motorista que
transportara a carga até ao centro de
distribuicéo. o) Excel abre
automaticamente e uma caixa de
mensagem aparece a perguntar se o
operador deseja que a transaccdo em
SAP seja efectuada. Clicando na opcéo
“Yes” toda a informagdo da guia que
foi impressa é copiada para a folha
Excel e os movimentos em SAP sdo
executados. Todo o processo é

A

A287 HEEHEEES 047218

9
10
11
12
13
14
15
M 4 » M| Erro

Sucesso

B C D E F G H
1 |Guiang !data dia Matricula Matricula codigo
2 4287 sHuEEEEE 047005
3 A287 B 047215
4 A287 HEHHEEEE 047215
3
6
7
8

ftProductl quantidactot_p e

L141422 81106568 NEOBLAN 315

L 141422 81025352 NEOBLAN 336

L141422 51025351 NEOBLAN 210

L 141422 81025349 NEOBLAN 252
70000

=R ]

\:{/ Deseja introduzir a transferéncia no sistema?

Yes Mo

Resumo_Guia_Final ./ %1 I. Al _I

Figura 39 - Momento em que o operador decide

fazer ou ndo o TP automatico
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realizado em background, como tal
0 operador ndo tem conhecimento
se as transaccdes foram de facto
realizadas. Para isso foram criadas
duas folhas no documento Excel
que separam as transacgdes
efectuadas com sucesso e aquelas
em que ocorreram erros com a
respectiva justificacdo. E de referir
que estes erros ndo ocorrem devido
ma introducéo de dados mas sim em
situacOes especiais de fim do més
em que a producdo nao €
confirmada ou em momentos em
que procede a realizacdo de
inventario, ou seja, 0s erros ocorrem
ou por falta de caixas no sistema ou

Agilizar o fluxo de informagao na logistica interna

=g
| Transfer Posting  Edit Goto MovementType Environment System  Help

@ 200 e@e CHE nnos BE QB
Enter Transfer Posting: Initial Screen

‘ D Mew Item H To Reservation... || To Purchase Order... || WM Parameters.. |
Document Date 30.06.2011 Posting Date 30.06.2011
Material Slip

Doc Header Text GRIGI Slip Mo

Defaults for Document tems

Mavement Type 303 Special Stock

Plant =G Reason for Movement
Storage Location [Jsuggest Zero Lines

GRI/GI Slip

[ Print O Individual Slip
@ Indiv.Slip winspect Text
O Caollective Slip

T ——
< §Document4938049328 posted >

Figura 40 - Janela de SAP depois de transacgao
efectuada e respectivo status

porque o operador decidiu ndo realizar a transac¢do. Esta informacéo é retirada directamente
de SAP. Pontualmente, o anterior responsavel pela realizacdo destes movimentos em SAP,
verifica na folha Excel o histdrico das transacc¢des efectuadas e procede a correccao dos erros
ocorridos. O numero de documento identifica a transferéncia, tem todos os seus dados
registados, e pode ser consultado em qualquer momento.

A B C D E
1  Guiang Data Material Quantidade Status Descrigdo
2 4310 29-06-2011 12:08 81025353 108 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 80 CS : 81025353 4864 0001 X4864
3 4311 29-06-2011 13:42 81278711 270 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 262 CS : 81278711 4864 0001 X4864
4 4311 29-06-2011 13:42 81025352 336 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 150 CS : 81025352 4864 0001 X4864
5 4312 29-06-2011 16:21 81278711 225 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 217 CS : 81278711 4864 0001 X4864
6 4312 29-06-2011 16:21 81025353 144 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 116 CS : 81025353 4864 0001 X4864
7 4312 29-06-2011 16:21 81025352 240 E E: Deficit of BA Unrestricted-use 54 CS5 : 81025352 4864 0001 X4864
3 4313 30-06-20117:24 81278711 360 E Transacgdo ndo efectuada por ordem do operador
9 4313 30-06-20117:24 81025352 960 E Transacgdo ndo efectuada por ordem do operador
10 4313 30-06-20117:24 70000 28 E Transacgdo ndo efectuada por ordem do operador

Figura 41 - Registo das transaccfes ndo efectuadas e descricdo do erro

A B C D E F

1 Guian® Data Material Quantidade Status Descrigdo

2 4310 23-06-201112:08 81025352 1152 5 Document 4956282258 posted
3 4310 29-06-201112:08 70000 27 5 Document 4356282259 posted
4 4309 29-06-201112:07 81025352 1296 S Document 4356285358 posted
5 4309 259-06-201112:07 70000 278 Document 4958285359 posted
6 4308 23-06-201112:07 81025357 336 5 Document 4956286515 posted
7 4308 23-06-201112:07 81025352 334 5 Document 4956286516 posted
3 4308 23-06-201112:07 81023349 504 5 Document 4956286517 posted
9 4308 23-06-201112:07 70000 29 5 Document 4956286518 posted

Figura 42 - Registo das transaccoes efectuadas com sucesso
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7 Sintese dos resultados obtidos

Neste capitulo, os resultados ja apresentados no final dos sub-capitulos 5.3 e 6.4, serdo
quantificados de acordo com o tipo de melhoria alcangada. Além disso, os resultados que
assim o permitiram foram convertidos para unidades monetarias (€/ano) através de uma
ferramenta utilizada na P&G denominada de Loss Analysis.

7.1 Uniformizacgédo do processo de confirmacéo

e Introducdo de dados manualmente em SAP eliminada e reducdo do nimero de erros
ocorridos durante a confirmagao.

e Tarefa simplificada e tempo de execucao reduzido.

Tabela 5 — Resultados obtidos quantificados na uniformizacéo do processo de
confirmagéo

Assunto Antes  Depois Redugéo‘

N° de dados inseridos em SAP manualmente por dia 15 0 100%
N° erros por dia 0.4 0,025 95%

Tempo total (aproximado) de execuc¢do da tarefa

0,
(min./dia) 6 1 84%

7.2 Confirmacgao parcial e Transfer Postings autométicos

e Fluxo de informagdo actualizado em tempo real, na fonte e com menos toques;
e Introdugdo manual de dados em SAP eliminada;
e Reduc¢éo do nimero de erros ocorridos;

e Tarefa de confirmacédo da producao simplificada e tempo de execucéo reduzido.

Tabela 6 - Resultados obtidos no novo procedimento de confirmacéo da producéo

Assunto Antes  Depois Redugéo‘

N° de dados inseridos em SAP manualmente por dia 31 0 100%
N° de ac¢des por dia 13 9 31%
N° erros por dia 1 0,1 90%
Tempo total (aproximado) gasto na confirmacéo parcial

- . o 35 5 86%
automatica e TP para o armazém (min./dia)
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Tabela 7 - Resultados obtidos no novo procedimento de TP parao DC

Assunto Antes Depois Redugéo
N° de dados inseridos em SAP manualmente por dia 56 0 100%
N° de acc¢des por dia 4 1 75%
N° erros por dia 1 0,05 95%
Tempo _total (aproximado) gasto no TP para o DC 60 1 98%
(min./dia)
Tabela 8 - Tempo total ganho e conversiao para €/ano

Assunto Antes Depois Reducao
Tempo total (aproximado) gasto na actualizacéo do

. N S 101 93%
fluxo da informacéo (min./dia)
Tempo gasAto em actl{allza(;ao da informacéo no 360 100%
final do més (min./més)
Valor convertido em €/ano 9000
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8 Conclusodes

Serve o presente capitulo para rebater sobre os resultados obtidos na realizacdo deste projecto
e 0 seu contributo para a P&G.

Sendo a P&G uma empresa com 174 anos de experiéncia, ao longo do seu percurso foi
definindo e optimizando as melhores praticas, agrupando e combinando-as para a criacdo de
um modelo de gestdo integrado, o IWS. Organizado em 11 pilares, este modelo pretende a
superacdo dos objectivos de negdcio, focando os esforgos na eliminagcdo das perdas e no
envolvimento total dos colaboradores. Os pilares que sustentam o modelo IWS pdem a
disposicdo das entidades internas & P&G ferramentas e metodologias que visam uma
optimizagédo dos processos da organizacdo. Entre os 11 pilares do IWS salienta-se o pilar de
WPI, que visa a optimizagdo e normalizacdo de processos de forma a aumentar a
produtividade e a reduzir custos. A simplificacdo e normalizacdo de procedimentos permite a
obtengdo mais clara e objectiva do processo de trabalho e, consequentemente, facilita a
identificacdo das perdas ou oportunidades de melhoria de um determinado processo. Além
disso, facilita a sincronizagéo entre as diferentes tarefas, o que permite a criagdo de um fluxo
regulado e continuo sem criar trabalho desequilibrado. As vantagens de um fluxo regulado e
continuo sdo imensas e estdo distribuidas por diversas areas mas, relacionado com o projecto,
estd o impacto que um fluxo continuo e integrado pode criar na cadeia de abastecimento. A
eliminagdo ou redugéo de processos que ndo acrescentam valor na cadeia de abastecimento
permite reduzir o tempo de ciclo, factor importante para uma boa gestdo da cadeia. Desta
forma, juntamente com a integracdo dos fornecedores e clientes, é possivel uma reaccdo mais
rapida as repentinas mudancas do mercado.

Dada a enorme quantidade de informacdo e sua organizacdo, um bom modelo de gestdo néo
poderia ser tdo eficaz caso ndo existisse um déptimo suporte na gestdo da informacdo. Os
sistemas ERP estdo desenhados para apoiar as empresas na sua gestdo e, quando bem
implementados, sdo de facto uma grande vantagem competitiva. Contactando mais de perto
com estes sistema, mais propriamente o lider Mundial nesta area de negécio, SAP, facilmente
se percebem as vantagens que podem acarretar e as potencialidades que facultam as
organizacGes. Havendo uma gestdo quase auténoma, segura e fidedigna da informacéo, a
organizacdo fica com mais recursos libertos para se debrucar sobre outros factores mais
criticos. Apesar de esta gestdo da informacdo exigir trabalho extra para os elementos da
organizacdo, os beneficios alcancados ao nivel da organizacdo compensam. Por exemplo, um
operador ao confirmar a producdo estd a actualizar a informacéo sobre o stock de produto
acabado existente. Assim, esta informacdo fica disponivel para verificacdo pelo planeamento,
pelo responsavel pela distribuicdo, pelos responsaveis pela previsao de vendas, etc. O mesmo
acontece com 0s consumos de materiais relativos a producdo inserida, as actualizacGes dos
niveis de stock e a criacdo de ordens de encomenda aos fornecedores caso os valores fiquem
abaixo do safety stock. Quando o produto acabado é vendido, SAP processa as ordens de
pagamento que serdo verificadas pelo departamento de finangas. Como se pode constatar,
uma pequena acgdo de um operador provoca um fluxo de informacgéo transversal a toda a
organizacao.

Contudo, por vezes, a interaccdo operador-sistema ndo é a mais facil, principalmente quando
surgem situacOes novas. Os operadores estdo treinados para uma determinada tarefa e quando
surgem as referidas situacGes novas, os operadores ndo estdo preparados para dar resposta ao
sistema. Além disto, toda a informag&o deve ser introduzida com 0 maximo cuidado para nao
permitir que informacgéo errada flua por toda a organizagdo. Por isso, a automatizacdo de
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certos processos em SAP e a, consequente, eliminacdo de interac¢fes directas com o sistema
permite que o numero de erros seja reduzido e que a introducdo de informacgéo se processe de
forma mais répida. Foi neste sentido, o de automatizar processos de introducdo manual de
dados, que se orientou a primeira parte do projecto. Utilizando os fundamentos do WPI, os
conceitos de simplificar, normalizar e reaplicar, a confirmacdo manual, em SAP, da producao
das cépsulas foi eliminada e integrada com o sistema de confirmagfes j& vigente para o
produto acabado, lixivia e garrafas. Esta alteracdo permitiu de facto a reducdo do tempo de
execucao da tarefa, a sua simplificagdo e a reducéo do nimero de erros.

A segunda parte do projecto conjugou a simplificagdo ou eliminacdo de algumas tarefas com
a agilizacdo do fluxo de informacgdo. Neste capitulo j& foi exemplificado o impacto que a
introducdo de um dado no sistema provoca. Mas, € preciso reter, 0 impacto esta inteiramente
ligado com a proximidade entre a movimentacéo informética e a movimentacdo fisica. A ndo
actualizacdo dos dados em tempo real provoca um aumento do tempo de ciclo na cadeia de
abastecimento, aumento que pode ser transposto para a realizacdo das tarefas. A inexisténcia
de um fluxo de informacdo regulado e continuo faz com que os operadores fiqguem a espera
que a tarefa anterior seja realizada para depois poderem executar as ac¢des necessarias. Na
P&G Porto, estes tempos de espera sao cruciais pois o lead time entre a fabrica e o centro de
distribuicdo é muito baixo. Isto faz com que, em diversas situacdes, muito produto acabado ja
esteja a ser recepcionado no centro de distribuicdo sem ter sido confirmada a sua producdo. A
solucdo passou por criar uma ferramenta que permitisse a confirmagdo parcial automatica da
producdo em tempo real e conjuga-la com uma outra ferramenta que actualizasse as
expedicOes de produto acabado no momento em que este € libertado. Conjugadas as duas
ferramentas a P&G Porto viu o seu fluxo de informacdo tornar-se mais continuo e mais
proximo do fluxo material. Desta forma, a informagdo em SAP estd actualizada em tempo
real, permitindo o acesso, através do sistema, ao estado real e actual do fluxo de materiais.
Além da reducédo do tempo de ciclo do fluxo de informacdo na cadeia de abastecimento, estas
ferramentas permitiram eliminar um conjunto de tarefas e simplificar outras que estavam a ser
realizadas, assim como também eliminar a introducdo manual de dados em SAP.

Este projecto foi rico no aprofundamento de conceitos extremamente importantes para a
competitividade empresarial. Além do referido aperfeicoamento, permitiu perceber que, de
facto, quando bem implementadas e integradas na cultura da empresa, as metodologias que na
teoria séo designadas como best practices melhoram a produtividade e a competitividade
empresarial.

Com a realizagdo deste projecto foi possivel percepcionar, de forma pratica, os impactos que a
busca pela melhoria continua e a simplificacdo de processos criam no funcionamento de uma
organizacdo. Aliando a estes aspectos a focagem na qualidade e na satisfagdo do consumidor
final, facilmente se percebe o crescimento da P&G ao longo dos anos e a posi¢do que ocupa
no mercado.
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ANEXO A: OPL de utilizacdo da ficha de producéo das capsulas

f ~ T N
LIGAO PONTUAL (OPL) MweRo:  g78
Data: | 28.02.2011 | Data Val: | | Autor: Rui Rego
.,,if.m-:..,.m._.i! Assunto: Preenchimento Ficha de Produgdo - Rolhas I |
Nome: Qualificadorf Data:
InstrucBes de utilizagio da nova Ficha de Producio — [cone no ambiente de trabalho: [}
FichaProducao_
Rolhas
1.. No inicio do turno,
= clicar neste bot3o para
FICHA PRODUCAO ROLHAS actualizar a ficha. Caso
ndo aparega nada, fechar
Actualizar e voltar a abrir a ficha.
P. Order Material Descrigdo Datainiio Hora Inicio DataFim Hora Fim OBJECTIVO Técnico

T\ = |

2, Nestes campos
aparecem todas as
informacdes sobre as PO’s

abertas para cada linha

especifica, como no plano

3. Aqui aparece o objectivo total
de producdio parauma dadaPO e
ndo o objectivo do turno.

de producdo.
odigo 0 Da 0 0
Falta confirmar
Falta confirmar
Falta confirmar ®

Falta confirmar

AN

Falta confirmar

»

¥ | PO e Producdo ,

Todos_dados

. Caso niio aparecam as PO's,

escreve-se nestas linhas o valor de
produgdo e guarda-se a ficha.

1

7. Quando acabar de preencher, dicar

8. Esta folha & apenas para
consulta, para verificar as
confirmagdes, e onde ficam
guardados os dados da
produgiodo més. Afolha
estd protegida e ndo é
possivel alterar nada.

Algumas notas:

-A repetigdo de uma mesma
PO em diferentes linhas
deve-se ao facto de se
fazerem confirmagdes para
cada turno de produgao!

-N3o & preciso consultar nem

confirmarem SAP!

-A folha é guardada
automaticamente depois de
confirmar!

neste botdo. Aparece uma mensagem a
informar que a produgdo foi confirmada,
e a PO fica a verde. ATENCAQ — depois de
carregarno botfio j4 nio pode alterar os

Confirmar
Produgo? valores!
Técnico Linha Rolhas TURNO Notas
Produgdo Horalnido  Hora Fim 5
Ri_ | 45000 200 gro0 | NOIEN] - No momento de
\ \ / / MANHA preencher 0s campos
s bl "> referidosno ponto 4
\ / / TARDE — confirmarse a produgo é
\\ // referente ao turno indicado
N nesta coluna.

4, No final do turno, s tem que
preencher estes dados, na linha
correspondentea PO, com o
nome, a quantidade de cépsulas
produzidas, e a hora a que
comegou e acabou a produgdo.

Procter&Gamble Porto Plant
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ANEXO B: OPL dafolha de confirmacdes (apds integracdo capsulas)

( ~ N
NUMERO:
LICAO PONTUAL (OPL) 679
S i‘" o Data: | 02.03.2011 | Data Val: | | Autor: | Rui Rego
e s B | ASSUNLO: Confirmagdes de produgdo | |
Nome: Qualificador! Data:
é 3
Instrugdes de utilizacdo da Folha de Confirmaces:
1. Depois de abrir a folha, clicar neste
i botdo para actualizara folha. Aparece
13:13:41 Actualizar folha uma caixa para introduzir o Utilizador e
Password de SAP.
P. Order Material Descrigl )td ea Qtd. Produzida
Confirmar? CAIXAS PRODUTO ACABADO Pro

903154316

903154317
903154319
903154321

903154322 8 TRADICIONAL 4x4L

o0 0000 o

3. Neste campo
aparecem as quantidades
de caixas produzidas

2. Nestes campos aparecem todas as
informacdes sobre as PO’s mais antigas

ololalolalalalalalalalalalala

= ainda abertas. As confirmagfes sdo confirmadas nas fichas de
feitas por dias, ou seja, as mais antigas produgdo das linhas.
primeiro, e as mais recentes a seguir. L }
0 A
Seleccionar /
CaIXas a
confirmar Confirmar? [
4.1, asinformagfes sobre
\ GARRAFAS 4,2 Nesta folha esto os quantidadese horas de
< » ¥ | Confirmar ,~{odas confrmaches _«gaas ; RS T dados de produgdo das 3 produciodecadaPQemcada [
S linhas de todo o més. linha aparecem na parte mais
5. Depois de verificar as quantidades M N 0 | 2 direita, da folha.
produzidas, e que todas as PQ’s que deveriam ter
sido confirmadas nas linhas est3o actualizadas,
clicar neste botdo. S3o seleccionadaspara s b2 Cha30
confirmar apenasas PD’S Cuja produGED fﬂi Hora Fim Prod. Hora Inicio Hora Fim Prod. Hora Inicio Hora Fim
inserida. Se por acaso for necessério fecharuma 0 000000 00:00:00 0 000000  00:00:00
PO com O caixas produzidas, seleccionar 0 00:00:00 00:00:00 0 000000  00:00:00
manualmente a caixa correspondente a essa 0 00:00:00 00:00:00 0 000000  00:00:00
Iil'lha. ] 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
o 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 "] 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 1] 00:00:00 00:00:00 0 00:00:00 00:00:00
0 o 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 100:00:00 0 00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 o 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 00:00:00 0 00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 00:00:00 0  00:00:00 00:00:00
0 ] 00:00:00 00:00:00 0 00:00:00 00:00:00

Procter& Gamble Porto Plant ) ) ’
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( ~ . N
LICAO PONTUAL (OPL) NUMERO:  e79
_ Data: 02-“3-2011| Data Val: | | Autor: | Rui Rego
I mﬂ__! Assunto: Confirmagdes de produgao | |
Nome: Qualificadorf Data:

f )

‘GARRAFAS (Unidades)

P.0. Cédigo Data Inicio_Hora Inicio_Data Fim _Hora Fin Qud. Planeada Qtda confirmar_Qtd. Entregue _Qtd. Confirmada_Confirmag3o Final?
904TB2644 99559232 GARRAFASHL 0203201 054505 0203201 235959 17640 [ 5048 5048
99559230 GARRAFAS 25L [
90475264 39561330 GARRAFAS2L 0203200 1£59:33 02032011 235359 13400 0 0 0
304752642 559228 GARRAFAS L 02.03.201 181246 0203201 235359 22500 [ 0 0
LIXIVIA (Kg)
95476697 Wi V1A TRADICIONAL o
904752648 95540987 FRESCURA DO CAMPO 2032011 120755 0203201 235959 72348 0 0 0
59593471 o
904752647 98598470 0203201 264120 0203201 235959 34344 [ 0 0
Nows Amede: Coaigo novo _ Nome wovs didivs 0

"TAo escolher “seleccionar todos™ a PO relativa as rolhas sera 9§'9°°‘°“‘3' todos

ém. O mesmo a opgdo “Fechar PO's", /

Unidades) /
304752645 95269937 CAPSULAS12L 02.03.201 03M43  020120%" 235359 103000 [ 29621 29621 L |

Limpar todos ‘

6. Na parte de baixo da folha, aparecem
as PO's de garrafas, lixivia e rolhas
abertas, e as quantidades
correspondentes a confirmar. Todas estas
quantidades a verde vio ser
confirmadas! Aparecem também as
quantidades jé confirmadas nesta PO.

7. Caso seja para fazer uma confirmaciio H
parcial, ndo & preciso seleccionar nada
aqui, Caso seja para fecharas PO’s
{confirmagdofinal} que vio ser
confirmadas, carregar neste botdo ou
seleccionar manualmente.

s Actualizar folha

P.Order Material Descricdo Data Inicio Hora Inicic Data Fim  Hora Fim Qtd r la Qtd. Produzida
Confirmar? CAIXAS PRODUTO ACABADO Pro
903154316 TRADICIONAL 18X1L 28.04 08 0 2 14:34:44 1 0 (1}
903154317 TRADICIONAL 18X1L 14 0 0
903154319 FRESCURA DO CAMPO 10X2L 15 0 0
L 903154321 FRESCURA DO CAMPO 4X4L 28 08 15 0 0
L 903154322 0 0
= 7. Finalmente, depois de verificar todos os dados, carregar neste 0 o
= botéo e inserir novamente o Utilizador e Password de SAP. Depois, 0 0
esperar cerca de 1 minuto (ndo mexer no computador enquanto 0 0
: estd a decorrer) para que tudo seja confirmado automaticamente. 0 0
2 No fim, a folha é actualizada, as PQ’s que foram confirmadas 0 4
2 desaparecem, e as PO’s mais recentes ou ainda ndo confirmadas g 0
= aparecem. Repete-se o procedimento até ndo haver caixas a L 0
S confirmar e fecha-se a folha. g z
/ 0 0
Seleccionar
caixas a
confirmar Confirmar?
GARRAFAS (Unidades)
4 » M| confirmar .~ Todas confrmagdes - ZPRS_DATA .~ ZPRS .~ %2 [
ade | 971 Ausrans: G148 448  Caunt 3 Cume

\
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LICAO PONTUAL (OPL) NumeRo:  g7s

Pans 7. 8 Data: 02-03-2011| Data Val: | | Autor: | Rui Rego
(_A“—;_! Assunto: Confirmagdes de produgio | |

Nome: Qualificador! Data:

[ W
GARRAFAS (Unidades)

P.O. Cédigo Data Inicio Hora Inicio Data Fim Hora Fin Qtd. Planeada Qtd a confirmar Qtd. Entregue  Qtd. Confirmada Confirmag3o Final?

904752644 93553232 GARRAFASHL 0203201 05:45:05 0203201 235353 17640 o 5048 5048

99553230 GARRAFAS25L 0
904752643 99551330 GARRAFASZL 0202201 1159:33

904752642 99553228 GARRAFASIL 02.03.2011 131245 8, Se por acaso se esquecer de seleccionar
LIXiVIA (kg) as PO's de garrafas, lixivia e rolhas que séo
SEATSRAT _ LIMVIA TRADICIONAL para fechar, pode fecha-las depois de
904752648 95640987  LIXIVIA FRESCURA DO CAMPO 0203201 190755 i i )
38593471 MINTAKA ERDE confirmar as caixas. Selecciona as linhas
904752647 98538470 MINTAKA AZUL 020320 214120 correspondentes a essas PO'E e carrega
Nows fomeds. faigo nore _ Nome sore Keiivs ~ . .
’ et neste botdo. Tem que inserir novamente o

ROLHAS (Unidades) Utilizador e Password de SAP e as PQ’s sdo
I R

904752645 95263937 CAPSULAS1/2L 02.03.201 03:14:43
fechadas.
Limpa todos

RO EOMET locionar todos
seleccionadatambém. O mesmo acontece com a m
FecharPO's |

Algumas notas:

1. Sempre que se confirmar caixas, seleccionar todas as PO's cuja produgao ja foi
confirmada nas linhas. A quantidade de lixivia e garrafas correspondente a essas caixas
é sempre confirmada automaticamente (confirmacéio parcial)!

2. Enquanto as PQO's do dia anterior ou ainda mais antigas néo forem confirmadas, as PO's
do dia actual no pedem ser confirmadas (ou seja, as Fichas de Produgao tém que ser
sempre preenchidas pelos técnicos, sendo a produgado ndo pode ser confirmada).

3.  Enquanto as PO's nao forem efectivamente confirmadas em SAP, ndo desaparecemda
Folha de Confirmacdes, pelo que caso haja algum erro durante a confirmagéo e alguma
coisa ndo seja confirmada, deve comunicar o que aconteceu ao responsavel pela
verificag8o das confirmagdes.

4. Em principio, apenas durante as confirmagbes da noite s&o feitas as confirmagdes finais
de garrafas, lixivia e rolhas do dia, pelo que apenas na confirmagao da noite &
necessario seleccionaras PO's de garrafas e lixivia para as fechar.

\
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ANEXO C: OPL danovaficha de producao

é - R
LICAO PONTUAL (OPL) NumEro: 678 \
Data: | 28.05.201 | Data Val: | | Autor: Rui Rego
_mam_! Assunto: Preenchimento da nova Ficha de Produgdo | |
Nome: Qualificador/ Data:

Instrugdes de utilizagio da nova Ficha de Produgdo — [cone no ambiente de trabalho E}

FichaProducao
_u

1. No inicio do turno,

Iniciar ProdugBo 3]

PG

Tem a certeza que quer iniciar a
produgdo da PO escolhida?

Hora inicio

P. Order Material Descrigdo Data Inicio Hora Inicio Data Fim Hora Fim

OBJECTIVO

S0S052047 £102534% TRADICIONAL 18XIL 27.06.201 8:00 2706200 15:00 1234

T-Number

2. Nestes campos aparecem

todas as informagdes sobre 3 . . '
» Se existir a PO pretendida
as PO’s abertas paracada p

R seleccione-ano quadrado .

linha especifica, como no - P g
plano de producdo. Verifique 5::::';%‘1"::t:ﬁii:?;?rem
se existe a PO da produgdo consulte o.passo 5 4, Insiraa hora de inicio
que ird iniciar. da produgio e os dados

deentrada em SAP.

Avance para o passo 7.
Falta confirmar Iniciar produgo
Seleccione o produto que ira produzir! Falta confirmar sem PO
‘ MINTAKA VERDE 18X1L j Falta confirmar
Falta confirmar T PO
Codigo | 81106566 Falta confirmar
icio
Hori:i; » M| PO e Produgio - Todos_dados %3 et
Técnico N 6. seleccione o 5. Caso ndio aparecam as
\\ produto na lista, 7. Esta folha & apenas para PO's, clique neste botdo.
escrevaa hora consulta, para verificaras
L ) " Iti I
x| e | de inicioe o seu confirmagfes, e onde ficam Gitimas paletes
nome nos guardados os dados da produgio
campos do més. A folha estd protegidae Técpico Hora Inicio
assinalados. nio é possivel altera-la. L se00
)/
P&G .CQwhﬂnada Hora dltima palete]
11. corfiraas 8. Aqui pode consultar s T
Por favor, confira os dados e insira a hora de informacﬁes, infol’magﬁo sobrea PdeUGEO
0 ntas et otes g comfrmart | o em curso. Se clicar em m
= LR toca fon fim, alguma nota “Ultimas paletes” verifique 9. 1000
Quantidade Produzida se necessdrio e
1000 4 - :
- . confirmea Ultimas 5 paletes Cofitear
produgdo. Data Hora Produgio?
27-06-2011 1946 | .
27-06-2011 19:34 10, No final do turno preencha
27-06-2011 19:24 " s
Algumas notas: 27-06-2011 19:12 ocampo “Qtd. Produzida” com
27-06-2011 10 Palte s aniga aquantidade lida no contador e
-Nio é preciso consultar nem confirmea produgio.
confirmarem SAP! o b
-A folha é guardada automaticamente 9, Lista da hora das dltimas 5 paletes
depois de confirmar! que passaram a etiquetadora

Procter&Gamble Porto Plant ) ) . ’
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ANEXO D: OPL da nova folha de confirmacdes

LIGAO PONTUAL (OPL) “umero: | g7g9

N<a B Data: 23-05-2011| Data Val: | | Autor: | Rui Rego
L _“—_! Assunto: Confirmagbes de produgao | |
Nome: Qualificador! Data:
r 2

Instrugdes de utilizaciio da Folha de Confirmagdes: 1. Depoisde abrir afolha, clicar neste
- botdo para actualizar a folha. Aparece

: A B [ [:] E F G H N . . e

: uma caixa para introduzir o Utilizadore

E GARRAFAS (Unidades) Password de SAP.

5 P.O. Cédigo Data Inicio _Hora lnicio __Data Fim _Hora Fim __Qud. Planeada _Qud P I
7 505062044 39553232 GARRAFAS 4L 27.08.201 145133 27.06:20M 235959 0

3 99559200 GARRAFAS2SL o \ 5

3 505062041 995510 GARRAFASZL 2706200 W23 ZTOR20N 235953 0 Actualizar folha!

0 505062045 39553228 GARRAFAS 1L 27.08.201 13:33:19 27.06:20M 235953 0

i

i

) 505062043 #54T897 27062001 235959 0 Seleccionar

1 95540987 o e Limpartodos

" o L

. 2. Nestes campos aparecem todas as = ’

” . N A A 0 Confirmar!

0 informagdes sobre as PO’s mais antigas

1 " )

S p— alpda abert‘as. As coqflrmagﬁr:.\s sﬁq pe— S ‘

2 feitas por dias, ou seja, as mais antigas

z primeiro, e as mais recentes a seguir. 3. Atabela de baixo tem a

23 P. Order Data Fim Hora Fim 1 Qtd. Produzida e+ 7 ivia

2 CAIXAS PRODUTO ACABADO /“E‘m— W mfon,.nacﬁo sobre as PO's v
25 3050620+ 8025343 TRADICIONAL 18XKL 270820 woo00 X zzoezon 223000 0 .| decaixas. 0
% S25351 TRADICIONAL 0L 2706201 BAS0N  270630M  tessa ] 0 T T T T T 0
a 505062046 #2535 TRADICIONAL #44L 2706201 BOOON TGS W 0 0 o 0 [ o 0 ]
28 (] [ 0 0 o 0 o
i) (1] a 0 0 a 0 0

2
M 4 » W _Confirmar -~ Todas copfirmagdes
Ready | 7]

Garrafas .~ Lxvia - Rolhas

5. Nestas folhas tem os dados  feurts sumosoies /550 dlf gom o) 0

das confirmagtes de garrafas,
4.Nesta folha estfio os lixivia e rolhas de todo o més.
dadosde produgio das 3 . .
linhas de todo o més. 7., Pressione “Seleccionar

todos” para seleccionaras
PO¥s de garrafas, lixivia e
rolhasabertasou

No final do dia (as 22h45): seleccione manualmente

as que pretende fechar.

GARRAFAS (Unidades] i " i i
P.O. Caodigo Data Inicio_Hora Inicio_Data Fim _Hora Fin Qid. Planeada_Qtd Produzida Fechar? CIlque em Conflrmarl e
SUS062044 99032 GARRAFASAL a7os20m WIS 27ee20n 206958 a6 3740 E preencha os dados de
SN GARRAFASZSL o ) )
905062041 9SS0 GARRAFASZL 2706200 W43 2006200 235959 10700 1100 a Aztmianiontal acesso a SAP na caixa de
305062043 $955928  GARRAFASIL 2706201 DB 27ee20n 238358 40508 20700 3
mensagem que aparecer.
LIXIVIA (Kg g
305062043 99476637 LIGIVIA TRADICIONAL 2.06.20m WELS 2006200 235989 1045se 47750.04 a pro— AsPO’s serdio fechadase
#540%7  LDdVIAFRESCURA DO CAMPO o todos trees automaticamente é
93595471 MINTAKA VERDE 0 .
sassear0 MnTAKA AL o actualizada com as PO's
T o 1 . .
Confirmar! que existem para o dia
ROLHAS (Unidades] Segu"qte.
305062039 9508307 CAPSULASTIZL 2708 20m WEAGE  270620M 235958 50000 57850 E
. Order  Material Deserigio Data Inicio_Hara Infsio_Data Fim Hora Fim Gtd. Planeada Q. Produrida Garratas Linivia
CAIXAS PRODUTO ACABADO L 2. 25l 4L | Trad FC__ MY MA
905062047 81025343 TRADICIONAL 18KIL 27.08 200 0000 2706200 223000 140 1150 0 0 22318 o 0 a
905062045 81025351  TRADICIONAL 10X2L 27.08 200 BASO0 2705200 194824 450 440 0 0 4512 o 0 o
905062066 1025352 TRADICIONAL 4L 270620M 150000 270520M 1B 910 935 0 ar40 | 1606704 0 o o
[ r o o o o
0 0 o o o
o o 0 0 o o [
0 0 0 0 o
0 0 0 0 o
©. verifiquese asquantidades [+ [ o o s o
0 0 0 0 0

de caixas e os respectivos
consumos de garrafas e lixivia
conferem.
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ANEXO E: Questionario sobre a fase de testes — 12 apreciacao

Como a aplicacdo a desenvolver sera utilizada por si era importante para mim saber a sua
opinido em alguns pontos e que sugestdes eventualmente tem a fazer.

Linha: Turno:

Navegacao

Como qualifica a navegacéao nas folhas de teste comparando com as que utiliza actualmente?

o Miais facil de navegar
o Dificuldade igual
o Mais dificil

Sugestdes?

Procedimento

Como considera o procedimento a seguir?

o Mais simples
o Dificuldade igual
o Mais complicado

Sugestdes e/ou comentarios?

Funcionamento do computador

Verificou alteragbes no normal funcionamento do computador enquanto utilizava a
aplicacao?
o Nao me apercebi de qualquer interferéncia

o Ficou mais lento mas isso ndo interferiu nas minhas tarefas
o Ficou mais lento e isso interferiu nas minhas tarefas

Sugestdes e/ou comentarios?

Agradeco imenso a sua participacédo e ajuda. Rui Rego
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ANEXO F: Plano de accao

Implementacao do processo de confirmacdes automaticas

Objectivos: Serve o presente plano de acc¢éo para estruturar a forma como
sera implementado o processo de confirmacgdes parciais automaticas.

Intervenientes: Rui Rego, TL Enchimento, TL Logistica, operadores das
linhas.

Antes da implementacéo :

Passo Descrigcdo Quem participa?

Reunido com os TL da Logistica e
do Enchimento para

~ ~ Rui Rego, TL
apresentacao da versao final, _»
1 : . Logisticae TL
procedimento associado e :
“ " Enchimento
output” gerado pelo novo
processo.
Planeamento das formacdes aos Rul Rego, L
2 operadores Logisticae TL
P ' Enchimento
3 Pedido dos acessos a SAP para os Rui Rego, TL
operadores envolvidos. Enchimento

Descricao detalhada do processo de implementacéo:

Apesar de todos os futuros intervenientes terem participado na fase de testes, a
implementacdo da versdo final sera faseada.

12 Fase : Utilizacdo da nova folha nas producfes que decorram durante o periodo de
permanéncia do Rui Rego na fabrica. Paralelamente proceder-se-a4 a sensibilizacdo do
processo aos colaboradores temporarios.

22 Fase: Formacado em “sala de aula”:
Y

e Apresentacdo detalhada das funcionalidades da folha e dos documentos onde
estdo descritos os procedimentos;

32 Fase Implementacdo do processo a toda a fabrica. Acompanhamento constante nas linhas
para responder a eventuais davidas e receber feedback dos colaboradores.

Depois da implementacdo (durante o periodo de tempo que as partes intervenientes
considerarem necessario):

e Revisdo didria das ac¢des executadas no dia anterior. (Rui Rego)
e Reunido semanal com os TL Logistica e Enchimento no sentido identificar
fraquezas e/ou oportunidades.
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ANEXO G: Sumario do sistema de confirmacfes de producéo

SUMARIO DO SISTEMA

Nome

Confirmagdo de producdo automatica.

Produto do sistema

Fichas de producao e folha de confirmacgdes para confirmacao automatica
em SAP.

Controlo eficaz das quantidades produzidas e acesso a nivel de inventario
correcto e actualizado em tempo real.

Contributo para o
negocio

Fluxo de informagdo mais continuo, fluxo de informacdo a acompanhar o
fluxo material e diminui¢cdo do tempo de execucdo da tarefa

Responsavel de sistema

PE & WM Owner

Clientes

Equipas de producdo e PE & WM Owner da fabrica

Requisitos do cliente

Plano de produgao actualizado e funcionalidade do sistema

Medidas do sistema

Tempo de confirmacao.

Quantidade de falhas.

Avaliagao de
desempenho

Quantidade de falhas do sistema, erros e tempo de confirmacao.

Plano de melhoria
(PFCA e SFCA)

Referéncias

Documentos
Anexos OPL’s sobre utiliza¢do de Fichas de Produgao e Folha de confirmacgdes
Associados
Outros
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ANEXO H: Cronograma do projecto
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AFPROVACAO EDIGAC W1 DATA: 2011.03.13
MIEIG CRONOGRAMA DO PROJECTO Orientadar FEUE Ori=ntader EMPRESA | REVISAD N° DATA:
Gzl Production Execution and Warehouse Management | Prof. Hermenegildo Pereira | Eng. José Thiago Luz
ANEXO AD PLAND DO PROJECTO A - ELABCRADOw | FRuiRego |Pag. ldel
i
1
5“-"“"'23._,"1 oe|os|10]|11|12| 23] 14|15 16|17 | 28|19 |20 |21 |22 |23 | 24| 25| 26| 27| 28] 29
- - R = . s EMENTAD S =
Cadigo Accao / Designacdo Participantes | Data Fecho s VALIDACAO
[ls] 11
A Apressntacho & Integrago: enquadramento e metedos de trabalho; contacto com as diferentes tarefas de colaberadares ER./JIL 18/02/2011 X Inh:g;a ;is na EIL:T:H:'.:
Planzeda r r r r r +r r1r ¥ v 1 1r1r 1 1 1 [ 71 | [ Rubes : metodos de trabalho da
Feaizado . I N A I I I S O S D N B [ [Rubrica: RuiRego companhia
B 1° Dbjective: avalisgss da situagho actual de uniformizagio do processo de confirmecds da prodisgdo RRJTL TL TDAOL DI-.I'DE_;'ZG].].I I X Processo simplificado
E.I::rzl:;lz __ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I Rubricar Rui Regao tempo da tarefs reduzido
C T Objectivo: avalisgis da situagho actual dos fluxss de transferéncia interns de materiais srmazenados HE/JTL/TL | | s
Mapa de trensferéncins
:L":f':ﬂ Rubrica: internes de materiais
iz [=]
Cl ]:!:Fm.lp;o e Tevisdn da ||:!l|.|.g§n: arquiteciura da infarmagho; suporte tfonico necessario; aquisicio de conhecimentos BEITL/TS | |
tecnicos para o desenvobimento da aplica Teste & Solucso
Flaneata ‘EV_I_I—H_'i_“f I I O ) I O :
Rzalizads L1 1 L1 r i 1 1 ‘f ‘1 r+ +f+ 1 f1 f 11 1 I
c2 Desenvehiments da splicagso (1= 8] determinada pela solugdo: implementagao (2 & 7) & validsrda (7) BRITL TLY TDAOL I I
Saneaga | T T T T 1 T T T T 11 I * definir
Realizado I 1T 1 1 1 L 1 T T T 1 1 I
[¥] 3* Objecitvo: svalispic da situacso sctual dos fluwes de transferencia de materisis da fabrica p/ centro de disribuigao RR/JTL/TL | | |Mapa de transferéncias de
Planeada T 1 1 T 1 T 1 1 T T 1 | 1 T ubricas materiais da !&b:lcul para
Realizado 1 | 1 1 1 1 1 1 1 | | | | | 1 | o Centro de distribuicdo
Defimiges £ revisao da solugae: arquiteciura da informacsp; suporte tecnico neceszarie; aguisigae de conhecimentos . T
D1 . . i RE/JTL /TS
fecnicos para g desenvobhaments da aplica Tecke & Solucs
[_Plansads 1T T 1 T 1 H L T T 1 ] [ abrice: este & Soluga
Realizado L r 1 1 1 1 11 [ |1 [ [ [ 1 | ]
D2 Desenvobiments da splicacso [§ & 5)determinada pela solugdo: implementacao (3 & 10] & validapdo (10} RRJTL TSTLOL | |
Pencede | T T T T 1 T T T T T 1 T [ 1 * 1 —] . *A definir
- Rulb
Reafizado 1 1 1 1 1 1¥ 1 1 71 71 [ [ 1 [ 1 | | i
E Monitorizagso do Projects e Reunides com o Ovientadar FEUP RR/ JTL ' HP Date de Conclusao
Planzada I | I ACTAS DAS REUNIJES
Feeliizado I 1 I
F Dessnvohiments e Apresentacis da Diszertacs RR JTL/ HP Datas] 2011.06.17 | Verséo provisaria (Draft)
Plansado Relevantes 2011,07.01] Verséo final - Dissertocao
. =12011.07.11| apresentacéo e avaliagio
Realizado 1 2011.07.15] do Tese de Mestrado
SIGLAS AR - Aul Rego - Aluno MIENS [ HP - Brof. Hermenegildo Persira - Onentador FEUF | X = intervengho prevests do Orentador FEUR *&am 9 Validagao
- JTL - Eng. Jose Tiage Luz - Orientador Procter & Gamble f TL - Team Leader Logistica / T3 - Team Leader Suporte 7 OL - Operadores de linha prnj::l:n
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ANEXO |I: Actada 12 Reuniao

Faculdade de Engenharia da Universidade de Porto
#Mestrado Integrado em Engenharia
Industrial e Gestao{MIEIG)
Rua Dr. Robero Frias « 4200-465 Porto « Portuga
Tel.- 22 508 2133 » Fax: 22-508 1538 » projdeigiife.vo.pt

Relatdrio da Reunido Intercalar de Acompanhamento de Projecto

Titulo do Projecto: Procuction Execotion and Warehousze Management

Instibmgdo / Empresa: | Procter & Gamble, Fabrica do Porte

Aluno: Fui Filipe Barros Amorim do Beeo

Orientador FEUF: Prof. Hermenegildo Pereira

Orientador Instituicdo: | Eng. José Thiago Luz

Feumion® L Diata: 2011-03-03 | Local: Fabrica da P&G no Porio

Participantes na Reuntie: Fui FRege, Marisa Enes, Eng  José Thiago Luz e Prof.
Hermenegildo Pereira.

Ojective da BeuniZa: Apresentagdo do projecto pelo Aluno 2o onentader FEUP e wisita
3 Empresa.

Arta sucinta da FReunilo: Visita &5 instalagfes conduzida pelo Orientador Empresa e na

presenga do: zluno: com explicages sobre a organizagio =
métodos de trabalho da fabrica. Ma sala de reunifes, cada alunc

apresenton o seu projecto, realgando os objectives principais, ao

Prof. Hermenegilds Pereira.

De seguida foram dades alguns conselhos aos alunos schre como
organizar ¢ planear a elaborag2o da Disserfago para assegurar um
documente com melhor qualidade = que vd de encontro &s
expectativas de guem o avaliari. Foram tambeém discufidas as
datas e locals de futuras reunides e a forma como seré2 mantido o
contzcto entre Onentador FEUP & Alunc ao longo do semesire.

O Ocentador FEUF propds ac Aluno uma estrutura para
elaboragdn do Plano e Cronogramz do Projecto e scbre tais
documentos explicow a fmalidade e oz seus campos de
preenchimento.

Recomendacoes sucintas ao aluno: | A escolha adeguada do titulo da Dissertacic

Documentos em anexa: Plano & Cronograma do Projecto

Diata: 2011-03-18
Aszsinatura Onentador FEUP:

7t
¥

Fagina 1/1
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ANEXO J: Actada 22 Reuniao

Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto
#Mestrado Integrado em Engenharia
Industrial e Gestao{MIEIG)
Rua Dr. Robero Frias « 4200-465 Poro » Portuga)
Tel.- 22 508 2133 « Fapc: 22-508 1538 » projdeigdife.up.pt

Relatdrio da Reunido Intercalar de Acompanhamento de Projecto

Titulo do Projecto: “Production Execution and Warehouse Manzpement™
[nstitnigdo / Empresa: Procter & Gamble, Fébrica do Parto
Aluna: Rui Filipe Barros Amorim do Bego
Orientador FEUP: Prof. Hermenegildo Pereira
Orientador Instituicdo: | Eng. José Thiapo Luz
Reunidon® 2 Dlata: 2011-05-15 Local: Fabrica da P&G no Porto
Participantes na Fui Rego, Marisa Enes, Antonie Ciller e Prof. Hermenegildo Pereira.
Feunido:
COhyectivo da A reunido teve come principal objectivo realizar uma retrospectiva do projecto
Feunido: de Dissertacdo
Acta sucnta da 0 Sr. Antomio Ciller, substituto do Orientador da Empresa explicou a sua
Feunida: intervengio na erientagdo do Mestrande.
Teve lugar uma exposigdo por parte dos mestrandos sobre a sua intervengio na

Empreza e como tem sido dada a orientagdo 20 longe do projecto.

Seguidamente cadz zluno fez uma pequenz apresentagdc do trzbalho ja
realizado no Zmbito do projecte com uma discussdc aberta entre aluno e
Professor, da gual resultow um comjunto de criticas construtivas dingidas ao
alumo. Foram discutides tambeém os impactos do projecto e quals os indicadaores
e metas para avaliagio dos resultados.

Mo final foi rewvistz a planificagdo do projecto efectuada na 12 reunido com wvistz
a detectar possivels alteracdes ao plano.

Fecomendagdes Incluir uma avaliagdo qualitativa dz mudanga pelos colaboradores que nsla
sucintzs 2o aluno: participam para monitorizar a sua adesio e gran de satisfacio.

Documentos em

anexo:
Diata: 2010-05-2
Assinatura Cmentzdor FEUE: y S

Fagina 171
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ANEXO K: Plano do projecto

56



APROVACAO Edicdo n°l

PLANO DO PROJECTO K i
Orientador FEUP | Orientador Empresa | Data: 2011.03.13
isa o
Prof. Herm_enegildo Eng. José Thiago Luz Revisao n
Production Execution and Pereira Data:
Warehouse Management A S
7 - Pag. 1/5

Universidade do Porto

FEUP thgenharia

Plano do Projecto

Tema: Production Execution and Warehouse Management

EMPRESA: Procter & Gamble, Porto Plant

Orientador: Eng. José Thiago Luz

Mestrado: Mestrado Integrado em Engenharia Industrial e Gestao
Nome do Aluno: Rui Filipe Barros Amorim do Rego

Orientador FEUP: Prof. Hermenegildo Pereira
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APROVACAO Edicdo n°l

PLANO DO PROJECTO
Orientador FEUP | Orientador Empresa | Data: 2011.03.13

ica o
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Warehouse Management .
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1 - Finalidade

Este projecto servira de fundamentagdo da Dissertacéo realizada no &mbito do Mestrado Integrado em Engenharia
Industrial e Gestéo.

2 - Objectivos do projecto

O Projecto esta dividido em 3 objectivos faseados:
1° Objectivo: uniformizagéo do processo de confirmacao da producao;

2° Objectivo: integracdo e automatizacdo em tempo real do fluxo de informacdo SAP determinado pela
transferéncia interna de materiais entre locais de armazenamento;

3° Objectivo: integracdo e automatizacdo em tempo real do fluxo de informacdo SAP determinado pela
transferéncia de materiais entre a fabrica e o centro de distribuicao.

3 - Fontes de informacao

Bases de dados local e global da Procter & Gamble.

Consulta de aplicag@es instaladas em outras fabricas e manuais de utilizacao dos equipamentos existentes.
Métodos / instrugBes de trabalho e textos de apoio na implementacdo de novas solugdes (p. ex. como fazer a
integragdo de informagédo em SAP).

Outras fontes com informacgéo relevante inexistente (ou complementar) na documentagéo acima referida serdo
consultadas ao longo do projecto.

4 - Historico e/ou diagndstico

A situac@o no momento do inicio do projecto foi caracterizada, na 12 visita do Orientador FEUP, pelos principais
intervenientes nas areas que serdo alvo do projecto (Team Leader logistica).

5 - Metodologias a utilizar

Dado o ambito do projecto, “Total Flow Management”, e a filosofia da companhia serdo utilizadas metodologias
como o “Lean” (eliminagdo das tarefas que ndo geram valor), “Kaizen” (melhoria continua).

O “know how” e o0 acesso a informagdo entre as diferentes unidades fabris torna possivel o “Benchmarking” na
andlise das diferentes situagdes.

6 - Desenvolvimento e monitorizacao

O desenvolvimento do projecto tera lugar na Procter & Gamble, fabrica do Porto, e a monitorizacdo semanal, de
acordo com o cronograma, estara a cargo do Eng. José Thiago Luz e de modo complementar pelo Prof. Hermenegildo
Pereira.

7 - Requisitos técnicos de “input” do projecto

Organizacéo actual dos fluxos de informacgé&o nas areas de PE e WM.

Fluxo de materiais dentro da unidade fabril e na expedigdo para centro de distribuicéo.
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Software de apoio a gestdo (SAP e outras aplica¢des informaticas em utilizagdo).

8 - Requisitos técnicos de “output” do projecto

Confirmacao automatica e em tempo real de fluxos de informacéo de producéo e localizagdo de lotes.

9 - Validacao do projecto

Através das evidéncias seleccionadas para comprovar a implementacdo das accdes definidas no cronograma e

impacto nos processos de trabalho.

O impacto pode ser medido através do tempo ganho e simplificacdo na realizagdo de uma dada tarefa que depois
pode ser reflectido nos indicadores / indices de desempenho da companhia: por exemplo €/su.

Devera ser definida, até a 22 Reunido de acompanhamento, a validacdo das ac¢bes C2 e D2 identificadas no

cronograma.
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