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Resumo

No &mbito da Unidade Curricular (UC) Dissertacdo, inserida no ultimo ano do Mestrado
Integrado em Engenharia Industrial e Gestdo (MIEIG) da Faculdade de Engenharia da
Universidade do Porto (FEUP), foi proposto um projeto a realizar na empresa Efacec Energia,
na Unidade de Negocios AMT, intitulado:

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento da Efacec AMT”.

Este projeto foi proposto com o objetivo de reduzir os desvios, na ordem dos 50%, gerados
nas ordens de producéo.

Na chegada a Unidade Negocio (UN) de Alta e Média Tensdo (AMT) foi constatado que
ndo existiam valores absolutos determinados para saber qual o objetivo a atingir. Para
responder da melhor forma ao objetivo inicial foi necessario realizar um estudo da situacéao
atual, para comprovar de uma forma mais fidedigna o sucesso desta abordagem.

Esta unidade industrial funciona segundo a filosofia “Just-in-Time” (JIT). O planeamento é
baseado no principio de fluxo “Pull”, mais especificamente em “Make to Order”, ou seja,
Ordens de Venda (OV) séo recebidas e sdo geradas Ordens de Producéo (OP). E o cliente que
“puxa” a produgao.

Nas OP sdo lancadas as necessidades, materiais e humanas, referentes a encomenda em
questdo. Seguidamente o Planeamento realiza a ordenagdo da producdo destas ordens e
determina as datas de entrega de materiais pelos fornecedores. Neste processo € possivel
determinar as datas programadas de inicio e fim da producdo da encomenda.

Para responder aos objetivos deste projeto foi indispensavel realizar o estudo de todo o
processo produtivo assim como toda a sua cadeia de abastecimento. Isto pressupfe uma
analise desde o inicio da OV até a expedicdo da mesma, com o intuito de atingir uma melhor
percecdo de quais as principais causas das origens dos desvios.

No ambito de explorar todas as solucdes possiveis para a resolucdo deste problema foram
abordados temas lecionados nas UC do MIEIG, tais como “JIT”, “Pull Flow”, “Make to
Order”, “Make to Stock”, tudo no ambito de uma melhor compreensdo de todo o
funcionamento dos processos ja em funcionamento nesta UN.

Um estudo profundo foi realizado sobre os erros reportados pelo “Enterprise Resource
Planner” (ERP) a operar nesta empresa obtendo assim uma compreensdo fiavel da causa e
efeito dos mesmos nas OP. Isto permitiu a correcdo dos mesmos, assim como uma percecao
intrinseca de quais as suas causas e efeitos no sistema, conduzindo para a criacdo de acdes
preventivas para eliminar a sua recorréncia.
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“Discrepancies Analysis of Materials in Efacec Switchgear Supply
Chain”

Abstract

As a part of the curricular unit Dissertation, of the last year of the Masters in Industrial
Engineering and Management (MIEIG) lectured at the Faculty of Engineering of University
of Porto (FEUP), a project was proposed to be held in the company Efacec Energy Unit
Switchgear, entitled:

“Material Discrepancies Analysis of Efacec Switchgear Supply Chain."

This project was proposed with the main goal of predicting and eliminating the causes of
discrepancies created by production orders by 50%.

At the arrival at the Business Unit (BU) | was informed that there weren’t any absolute values
determined to know which the intended target in real numbers were. To have a more effective
response to the suggested original purpose it was necessary to conduct a study of the current
situation, hence to prove the success of this approach.

This industrial unit runs under the philosophy of "Just-in-Time" (JIT). Planning is based on
the principle of “Pull Flow”, more specifically "Make to Order", which is to say, Sales Orders
(SO) are received which in turn generate Production Orders (PO). The client pulls the
production.

On the PO the needs are determined, both material and human, which regards the order. Then
the Planning performs the arrangement of the production of these orders and determines the
date of delivery by the suppliers of material it requires.

In this process it is possible to check the date that is scheduled to start production of the order
and its intended delivery.

To meet the objectives of this project it was essential to carry out the study of the entire
production process as well as the supply chain. This means an analysis from the beginning of
the SO until the dispatch of the same, with the goal of achieving a better understanding of
what the main causes of the origins of the discrepancies.

As part of exploring all possible solutions to this problem, some previously studied topics
were addressed such as: "JIT", "Pull Flow", "Make to Order", "Make to Stock", all this with
the intent of creating a better understanding of the overall operation processes already in use
in this BU.

A thorough study has been conducted on the errors reported by the "Enterprise Resource
Planner" (ERP) working in this company with the purpose of getting a reliable understanding
of the cause and effect of the errors on the PO. This allowed the correction of the errors, as
well as an intrinsic perception of their causes and effects in the system, leading to the
establishment of preventive measures to eliminate its recurrence.
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Glossario

AN — Area de Negocio

ERP — Enterprise Resource Planner

FEUP — Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto
GS - Gestor de Stocks

JIC — Just-In-Case, conceito utilizado para explicar o funcionamento do fluxo de produgéo
“Make-to-Stock”. Produzir para criar stock, com o intuito de obter uma resposta mais
rapida as encomendas dos clientes

JIT - Just-In-Time

Kaizen - Palavra japonesa que significa mudar para melhor, ou seja, melhoria todos os
dias, em todo o lado, com toda a gente

Kanban - Palavra de origem japonesa que significa “etiqueta/cartdo”

Lean - Significa magro, sem desperdicio. Modelo &gil de gestdo baseado no TPS
LMa — Lista de Materiais

MIEIG- Mestrado Integrado em Engenharia Industrial e Gestéo

MTO - Make-to-Order

MTS - Make-to-Stock

OF - Ordem de Fabrico

OP - Ordem de Producao

OTD - On-Time-Delivery

OTR — On-Time-Receipt

Outlier — Valor fora da tendéncia. Provavelmente fruto de um acaso irregular.
OV - Ordem de Venda

Poke-Yoke — Mecanismo Anti Erro.

Pull - Fluxo de producdo puxado pelos pedidos dos clientes

Push - Fluxo de produgdo que “empurra” os produtos para os clientes

TM — Transferéncias de Material

TMC — Toyota Motors Company

TPS - Toyota Production System

UA — Unidade de Armazenagem

UN — Unidade de Negdcio
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1. Introducéao

No ambito do projeto empresa, correspondente a UC Dissertagdo do 5° ano do
Mestrado Integrado em Engenharia Industrial e Gestdo (MIEIG), da Faculdade de
Engenharia da Universidade do Porto (FEUP), foi realizado um projeto de Mestrado
no Grupo Efacec.

O projeto foi intitulado “Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de
Abastecimento”, tendo sido realizado em conjunto com o Departamento de
Planeamento, com 0 apoio dos orientadores, Eng°®. Jodo Paulo Almeida, por parte da
Efacec AMT, e Eng’. Eduardo Gil da Costa por parte da FEUP.

O objetivo deste projeto é determinar e eliminar as causas dos desvios nas OP. Para
solucionar este problema foi esmiucada toda a cadeia de abastecimento e todos o0s
processos funcionais desde a rececdo de uma OV até a expedi¢cdo dessa mesma ordem.

O projeto baseia-se huma analise sobre os desvios de necessidades de origem material.
Para o estudo deste problema foi necessario conhecer intrinsecamente todo o
funcionamento interno logistico da empresa para assim conseguir chegar ao fundo do
problema para ndo sé o corrigir mas também o prevenir.

Para conseguir responder ao objetivo do projeto foram realizadas analises detalhadas
sobre as causas e efeitos dos erros a partir dos relatérios originados pelo ERP. Com
esses dados foi possivel passar para um estudo detalhado sobre os mesmos. Isto
permitiu obter causas e efeitos mais comuns dos desvios, sendo possivel partir para
acOes corretivas e preventivas de forma a eliminar os erros e, consequentemente, 0S
efeitos deles na cadeia de abastecimento.

Na analise dos problemas foram utilizadas vérias ferramentas Lean, tais como:
Diagrama Causa Efeito, Diagrama de Pareto, analise dos 5 porqués, entre outras. Com
a utilizacdo destas ferramentas foi entdo possivel realizar uma analise de resolucéo
estruturada de problemas com o intuito de atacar as causas dos problemas de forma a
ndo sé os eliminar mas também criar solucfes para os prevenir.

1.1 Apresentagao da Efacec

1.1.1 Grupo Efacec

O grupo Efacec foi criado em 1948, a partir de um pequeno fabricante de motores
elétricos “A Moderna”, cuja origem remonta a 1905, sendo este grupo atualmente o
maior grupo elétrico nacional de capitais portugueses.

O grupo foi constituido a partir da fusdo de varias empresas, tais como, “A moderna”,
“ACEC” e a “CUF” assim como de pequenos acionistas. Na década de 50 a empresa
decidiu entrar no mercado dos transformadores e aumentar a capacidade industrial nas
areas de aparelhagens de Alta e Média Tensdo. S6 em 1968 é que a empresa adotou a
denominacdo atual, Efacec.
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Atualmente, a Efacec tem mais de 4500 colaboradores e um volume de negdcios que
ultrapassou os 1000 milhdes de euros, estando presente em mais de 65 paises.

O grupo é detido por dois acionistas: O Grupo José Mello e o grupo Téxtil Manuel
Gongalves. A sua estrutura esta dividida em trés Areas de Negocio (AN) e dez UN.

e Energia
o Transformadores
o Aparelhagem de Média e Alta Tensdo (AMT)
o Servicing de Energia

« Engenharia e Servigos

o Engenharia
o Automacao EfaCEC
o Manutengéo

o Ambiente

. Figura 1 - Logo da Empresa
o Renovaveis

Fonte: Intranet Efacec

« Transportes e Logistica
o Transportes
o Logistica

A Figura 1 representa o atual logo do Grupo.

A Efacec sustenta uma abordagem cada vez mais integradora, satisfazendo as
necessidades atuais do mercado e rentabilizando as varias valéncias do Grupo.
(Intranet, 2012)

A aposta da Efacec no mercado internacional, bem como na inovagdo e no
desenvolvimento de novas tecnologias, em articulacdo com as tecnologias de base,
fazem com que esta tenha sabido penetrar favoravelmente no mercado, posicionando-
se na linha da frente da inddstria portuguesa e nos mercados internacionais. Estes
fatores constituem a base para o crescimento e desenvolvimento sustentados do Grupo
Efacec.

O ciclo de crescimento econémico e financeiro que tem marcado a vida da empresa
nos ultimos anos e que lhe permitiu alcancar resultados crescentes de forma
continuada e sustentada, a par de um estatuto de referéncia que conquistou nos
mercados e setores internacionais onde opera, representa a fase de concretizagdo mais
acelerada da estratégia de crescimento e de reforco de internacionalizacdo dos
negocios.

A Efacec desenvolveu um novo modelo organizacional, desenhado para responder aos
desafios da internacionalizac¢do futura da empresa.


http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=46
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=56
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=55
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=48
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=58
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=60
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=57
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=61
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=49
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_competencias_00.aspx?idioma=1&area=2&local=62&paId=2
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_ctexto_00.aspx?idioma=1&local=50&area=8&mercado=36
http://www.efacec.pt/PresentationLayer/efacec_ctexto_00.aspx?idioma=1&local=9&area=1
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O organigrama do Grupo pode ser consultado no Anexo A.

A Efacec encontra-se atualmente instalada em varios mercados mundiais, como pode
ser visualizado na Figura 2, tendo focado a sua atividade em sete regides consideradas
mercados prioritarios, onde pretende replicar as suas dez UN.

Figura 2 - A Efacec no Mundo

Fonte: Intranet Efacec

1.1.2. Apresentacdo EFACEC Energia e a EFACEC AMT

A Efacec Energia atua nas areas de Transmissdo e Distribuicdo de Energia, estando
focada na comercializacdo, fabricacdo e especializacdo nas é&reas referidas
anteriormente. A Efacec Energia conta com trés UN distintas: Transformadores,
Aparelhagens AMT e Servicing. (Silva, 2011)

A Efacec ¢ especialista no desenvolvimento, fabrico de equipamentos e de solugdes no
dominio da Média e Alta Tensdo. A UN de Aparelhagem da Efacec conta com mais de
“50 anos de experiéncia no desenvolvimento, producdo e comercializacdo de
equipamentos para os sistemas elétricos de energia”. (Intranet, 2012)

A sua capacidade de inovacdo, flexibilidade e experiéncia permite por a disposi¢cdo
dos seus parceiros e clientes solucBes a medida das suas necessidades. A inovagdo
tecnoldgica e organizacional permitiu a Efacec criar um portfolio de equipamentos e
sistemas que respondem as necessidades mais exigentes dos seus clientes. A utilizagao
das mais avancadas tecnologias em meios de desenvolvimento e fabrico permitiram
criar solucGes técnicas adaptadas as novas realidades do mercado da energia elétrica,
minimizar a manutencdo assim como os trabalhos de instalacdo, automatizar as redes
de distribuicdo e melhorar a qualidade da energia fornecida. (Intranet, 2012)

A Efacec AMT encontra-se dividida em 6 departamentos: Planeamento e Controlo
de Gestao; Engenharia; Comercial e Marketing; Investigacdo, Desenvolvimento e
Inovacgdo; Qualidade Ambiente e Seguranga; Operacges Industriais; e OperacOes
internacionais, onde é destacado o departamento em que este projeto foi desenvolvido.
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1.2 O Projeto em estudo

A UN AMT é uma unidade que detém uma grande diversidade de artigos para a
montagem dos seus produtos, alguns dos quais sdo armazenados, sendo outros
diretamente fornecidos as linhas de producdo, por parceiros contratualizados.

Numa época em que a reducdo de stock ao méximo € imperativa, possuir uma nogao
correta do que € necessario e quando é necessario, é fulcral para o funcionamento de
qualquer unidade industrial. Neste sentido todo o funcionamento desta UN rege-se
através de um dos pilares do “Lean Thinking”, o “Just-In-Time”. Uma previsdo e
planeamento correto de necessidades materiais e humanas sdo cruciais para o
funcionamento de uma estrutura que opera segundo esta metodologia, que visa reduzir
0 desperdicio e aumentar o valor.

A utilizacdo do Sistema Informético, ERP “BaaN LN”, é um fator essencial para o
controlo das necessidades e consequentemente criar uma gestdo otimizada de todos os
processos.

O tratamento dos dados disponibilizados vai possibilitar uma gestdo das reais
necessidades e, por sua vez, possibilitar a criacdo de uma previsdo, com reduzida
margem de erro, do que é realmente necessario na producdo, quando é necessario, e do
que efetivamente foi utilizado.

O projeto Anélise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento surge das
necessidades referidas, constituindo o seu objetivo principal determinar quais 0s
desvios materiais nas OP, propondo solugdes que permitam reduzir os erros gerados
no sistema em 50%.

Este controlo vai criar uma determinacdo das causas dos desvios e dos efeitos gerados
pelos mesmos. Com o estudo dos relatorios de erros gerados pelo ERP, é possivel
estudar a causa e o efeito dos erros sobre o abastecimento das necessidades as Ordens
de Fabrico (OF) geradas, que na sua grande generalidade criam os desvios.

1.3 Método Seguido no Projeto

Para um projeto ser realizado com sucesso é indispensavel conhecer intimamente o
problema em questdo. Para tal € necessario realizar o estudo do funcionamento de todo
0 processo, desde a rececdo da OV até a expedicdo do produto acabado.

Apesar de se tratar de um problema de resolucéo e tratamento administrativo, a ida ao
chdo de fabrica e seu estudo foi crucial para uma melhor percecdo de como todo o
processo se desenrola.

Um estudo de todos os processos foi realizado de forma a obter uma melhor
compreensdo das causas dos desvios em OP. Com a ajuda do ERP presente na
empresa foi possivel partir para o estudo das causas e efeitos dos erros na cadeia de
abastecimento da unidade.

Seguidamente criou-se um plano de como “atacar” o problema, dado que a quantidade
de produtos e artigos é elevada. Com o apoio dos Sl disponiveis foi possivel filtrar e
estudar todos os dados e assim partir para a obtencdo de valores referentes ao
problema existente.
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Posteriormente foram definidas solugdes a implementar de forma a atingir o objetivo
inicial pretendido, que consiste na reducédo de erros gerados no sistema em 50%. Isto
terd como consequéncia uma reducdo de desvios de material nas OP levando a um
funcionamento mais fiavel da cadeia de abastecimento. Com este trabalho é pretendido
eliminar a ocorréncia de Desvios de Stock.

1.4 Temas Abordados e sua Organizagao no Presente Relatério

Ao longo deste relatdrio sdo referidos os temas respeitantes ao objeto de estudo da
dissertacdo: “Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento da Efacec
AMT”.

O presente relatorio encontra-se dividido em 6 capitulos.

Capitulo 1: Neste capitulo, foi referido o tema da dissertacdo, a apresentacdo da
empresa, 0 projeto e o objetivo respetivo e a metodologia seguida para a sua execucao.

Capitulo 2: Apresenta o enquadramento teorico deste projeto, sendo descritos varios
conceitos, fruto de uma revisdo bibliografica sobre a area em que este se insere.

Capitulo 3: Neste capitulo sdo explicados todos os processos funcionais da UN.

Capitulo 4: E aprofundada a analise da situacdo presente na UN em relacdo ao
problema proposto.

Capitulo 5: Descreve todas as acdes tomadas, propostas e resultados na resolucdo dos
problemas, assim como formas de prevenir a sua re-ocorréncia.

Capitulo 6: Este capitulo final, trata a conclusdo da dissertacdo e perspetivas de
trabalho futuro.
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2. Enquadramento Teorico

Neste capitulo sdo apresentados conceitos que foram pesquisados e estudados e que
serviram de base ao desenvolvimento do projeto, nomeadamente, “Lean Thinking”,
“Just-in-Time”, “Kaizen”, Ferramentas Lean e Resolucdo Estruturada de Problemas.

2.1 “Lean Thinking”

O termo Lean Thinking, pensamento magro, foi pela primeira vez utilizado em 1996
por James Womack e Daniel Jones sendo, a partir dessa data, mundialmente
reconhecido e aplicado para referir esta filosofia cujo objetivo principal assenta na
criacdo de valor eliminando desperdicio.

Esta filosofia tem as suas raizes no sistema de producdo Toyota Production System
(TPS), criada em 1988 por Taichi Ohno. Para uma melhor compreensdo do contexto
da sua criacdo ha que remontar aos anos 40, no Japdo, onde a Toyota Motors Company
(TMC) procurava conquistar o mercado com estratégias que assentavam na melhoria
da fiabilidade, flexibilidade e reducdo de custos dos seus processos produtivos. “O
sucesso desta companhia mundialmente reconhecida corrobora em todos os sentidos a
validade dos principios e conceitos principais da filosofia do Lean Thinking”. (Pinto,
2009)

Melhor Qualidade,

Maior Seguranca, Motivacio a Menor Tempo e Custo

Just-In-Time Jidoka
Pessoas e Trabalho
de Equipa
Tornar Problemas
Fluxo Continuo Visiveis
Melhoria Continua
Sistema Pull PokeYoke
Log. Interna .. L. Resolucio de Prob.
Eliminar Desperdicio
. na Fonte
Resolucdo de Problemas
Heijunka Kaizen Standard Work

Figura 3 - A Casa do TPS

Adaptado de Pinto, 2009

Uma analise da Figura 3 permite concluir quais os objetivos principais do Lean
(representado pelo telhado). Para um balanceamento coerente destes principios séo
indispensaveis dois pilares que vao funcionar como base de suporte para que estes
objetivos sejam exequiveis. O Just-In-Time baseia-se em produzir s6 o que é
necessario, N0 momento e na quantidade necessaria. (Suzaki, 2010). O Jidoka por sua
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vez baseia-se no controlo autbnomo nos equipamentos que se interpreta como sendo
um controlo para evitar defeitos, precavendo a entrada de produtos defeituosos no
fluxo de producgéo. (Monden,1988)

O Pilar do JIT é sustentado por conceitos que envolvem: Fluxo Continuo, Fluxo Pull,
Gestdo Visual e Kanban. Todos estes conceitos serdo apresentados e melhor
detalhados posteriormente.

O Pilar do Jidoka é por sua vez baseado em ferramentas que permitem analisar e
chegar ao fundo dos problemas (Poke-Yoke). (Pinto, 2009)

Ambos os pilares estdo assentes na melhoria continua, Kaizen, na utilizacdo e
definicdo de processos estaveis e normalizados (Standard Work) e no nivelamento da
producdo (Heijunka).

Com isto podemos concluir que o sistema TPS foi concebido para fornecer as
ferramentas e as solugbes para as que pessoas que nele trabalham possam
continuamente melhorar o seu desempenho. (Pinto, 2009)

O TPS passa a ser uma cultura e ndo s6 um conjunto de ferramentas e solucGes de
melhoria.

Por detras desta casa encontram-se as pessoas que sao a razao principal da existéncia
da mesma. “Sem as pessoas, sem o trabalho de equipa quem consegue resolver os
problemas?”. O termo “Toyota Way” significa mais dependéncia nas pessoas, € nao o
oposto. (Pinto, 2009)

Lean Thinking é portanto uma filosofia de gestdo focada para maximizar o valor
acrescentado, reduzindo desperdicios.

Esta filosofia fundamenta-se em sete principios representados na Figura 4:

Conhecer os StakeHolders * Quem Servimos?

Definir os Valores « O objetivo de Todos

Definir a Cadeia de Valor | + Campo de Intervencao

Optimizar Fluxos * Meios a Aplicar

Implementar Pull » Sistema a Usar

novar Sempre + Atitude Certa

Figura 4 - Sete Principios do Lean Thinking

Associado aos principios do Lean Thinking aparece o conceito de “criar valor”,
“...valor que as organizagdes geram destina-se a satisfacdo simultdnea de todas as
partes interessadas.” (Pinto, 2009)
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2.2 Just-In-Time

No subcapitulo anterior foi afirmado que o JIT é um dos pilares da filosofia Lean
Thinking. Devido a importancia deste pilar no projeto, este conceito é abordado e
todas as suas ferramentas sao explicitadas.

Torna-se impossivel falar em Lean sem abordar o tema JIT. Este conceito € de fulcral
importancia. Trata-se de uma filosofia que tem um impacto direto com alguns dos
principios fundamentais do Lean.

“JIT é um sistema no qual os componentes necessarios sdo recebidos a medida das
necessidades da linha de produgao”. (Ichikawa, 2009)

Para haver um funcionamento correto deste sistema o paradigma Push tem de se
encontrar funcional, “pois todo o processo so6 é ativado quando o processo a jusante o
permite”. (Pinto, 2009)

2.2.1 Pull & Push Flow

Pull Flow é caraterizado por um funcionamento sob decisdes de produgdo, “Make to
Order”, que traduzido significa, produzir para encomenda. Este baseia-se no principio
de produzir nas quantidades, com as especificagdes e no prazo que o cliente pretende.
(Pinto, 2009)

Pull Flow consiste em organizar toda a cadeia logistica em termos de fluxos 6timos de
material e informacdo. Para atingir este objetivo toda a organizacdo deve ser
consciencializada da necessidade de eliminagdo de desperdicio. A producdo devera ser
“puxada” pelo cliente final baseada em dados reais, tentando reduzir a influéncia das
previsoes.

I'IT-IE ULtimate FACTORYI

Figura 5 - Pull Flow
Adaptado de: http://www.strategosinc.com / Gltimo acesso: 20/12/2012

O tipo de fluxo Push é um tipo de fluxo oposto ao fluxo Pull, sendo caraterizado por
decisdes de producéo seguidas de métodos de previsdo com o intuito de responder ao
“Make to Stock”, produzir para stock. Neste caso em particular o sistema empurra o
que produziu para o cliente. Por exemplo, as empresas fornecedoras do setor
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automovel funcionam segundo este tipo produtivo, dada a constante procura dos
produtos standard.

O sistema Pull apresenta varias vantagens em relagdo ao Push. Uma vantagem clara é
a reducdo do stock, e os custos associados a ele, outra € a capacidade de resposta a
alteracdes que por sua vez aumenta substancialmente.

O conceito Pull foi pela primeira vez desenvolvido pela TMC, sendo baseado numa
filosofia de criar fluxo a partir das OC lancadas pelo cliente, sendo as necessidades
programadas a partir desse ponto. (Pinto, 2009)

Concluindo, o JIT funciona segundo o conceito de Pull Flow, onde todo o
planeamento é realizado ap6s a chegada de encomendas do cliente, podendo assim
receber o material quando € necessario, nas quantidades necessarias, diminuindo ou
eliminando custos de stock.

2.3 Kaizen

O significado da palavra Kaizen ¢ “Change for the better”, traduzindo “mudar para
melhor”. (Coimbra, 2009) Trata-se de um conceito que hoje em dia estd cada vez
difundido e implementado em todo o tipo de organizacgdes.

Kaizen é uma filosofia oriunda do Japdo que assenta na eliminacdo do desperdicio
com base em solugbes de baixo custo e de criatividade, envolvendo todos o0s
colaboradores, desde o operario base até a gestdo de topo. O objetivo supremo desta
filosofia ¢ “Cria¢ao de Valor através da Eliminacdo de Desperdicio.” (Coimbra, 2009)

Para obter resultados consistentes e duradouros é necessario identificar as melhores
praticas para a gestdo de uma organizacao.

De uma forma resumida, pode ser afirmado que a estratégia adequada para a
exceléncia operacional existente na filosofia Kaizen passa pela repeticdo exaustiva de
trés objetivos:

v' Eliminacdo de desperdicio;

v' Criacdo de condicdes basicas através da organizacdo de postos de trabalho;
v Normalizacéo dos processos.

(Imai, 1986)

Para se obter melhores resultados é necessario pensar em melhorar processos. Pensar
Kaizen é pensar na gestdo focada na melhoria do processo de forma continua. Ao
implementar a filosofia Kaizen sabe-se que intercedendo na fonte do problema e
removendo o desperdicio, a dificuldade e a variabilidade, se podera esperar
consistentemente o resultado pretendido. Para isso é necessario alinhar esforcos entre
as diversas areas da organizacdo (“rumar para o mesmo porto”) para esta filosofia ser
eficaz. Apenas com a criagdo de uma organizagéo centrada na gestédo do Supply Chain
podera se eliminar problemas que ndo acrescentam valor ao produto ou servico.
(Coimbra, 2009)



“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

2.4 Total Flow Management

Tendo como ponto de partida as experiéncias e conhecimento desenvolvidos na TMC
surge o Kaizen Institute, uma empresa de consultoria dedicada a melhoria dos
processos produtivos. Com o seu fundador Masaaki Imai e com anos de experiencia
acumulada com os seus colaboradores, surge pela primeira vez o modelo de Total
Flow Management.

Trata-se de um modelo detalhado que permite a implementacdo de Pull Flow, isto é,

permite a “criagao de um sistema em que o fluxo esta dependente das necessidades do
cliente”. (Coimbra, 2009)

Este ¢ um modelo “Total” porque atua nas trés principais areas de melhoria, Fluxo de
Producdo, Fluxo de Logistica Interna e Fluxo de Logistica Externa, assentes na
fiabilidade basica. (Loureiro, 2009)

2.4.1 Fiabilidade Basica

A fiabilidade bésica esta relacionada com o conceito da TPS que afirma que para criar
fluxo é necessario atingir um dado nivel de estabilidade nos 4Ms:

v Méo de Obra: é essencial que os colaboradores cumpram, que estejam presentes nas
horas agendadas e 0 absentismo seja baixo;

v’ Material: é fulcral que as necessidades de material sejam perfeitamente avaliadas de
forma a ndo ocorrerem ruturas de stock, de forma a evitar paragens desnecessarias;

v/ Méquina: a disponibilidade das maquinas deve ser a suficiente para permitir a
producdo necessaria, devendo ser prevenidas paragens e avarias;

v Método: deve ser pouco variavel e capaz de cumprir com os objetivos delineados.
(Coimbra, 2009)

2.4.2 Fluxo de Producéao

Permite a implementacdo de fluxo unitario, mudancas rapidas, aumento de
flexibilidade e da produtividade dos colaboradores, através dos seguintes principios:

v' Line Design: alteracdo de layouts permitindo criacdo de fluxo;

v Bordo de Linha: localizar os materiais de forma facil e ergonémica, melhorando a
eficiéncia da producéo ao garantir a existéncia dos materiais necessarios;

v" Single Minute Exchange of Dies (SMED): reducdo de tempos de preparacdo das
maquinas, aumentando assim a flexibilidade;

v/ Automacdo de Baixo Custo: criacdo de pequenos dispositivos que melhoram a
eficiéncia da producdo. (Coimbra, 2009)

2.4.3 Fluxo de logistica interna
Inclui todas as movimentagOes de materiais e informacao dentro da unidade industrial.

v' Supermercados: Stocks de Seguranca que garantem a nao existéncia de falhas de
material;

10
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v Comboio logistico: responsavel pelo transporte de material e informagéo para todas
as partes da unidade industrial;

v" Sincronizagédo: coordenacdo entre a logistica e a produgao;

v' Nivelamento: define horéarios de producdo das maquinas e células evitando atrasos
por falta de capacidade;

v’ Planeamento em Pull: define o que deve ser produzido, e qual a capacidade
necessaria para atender ao pedido do cliente.

Todos estes métodos e ferramentas sdao melhor pormenorizados por Coimbra (2009).

2.4.4 Fluxo de logistica externa

O fluxo da logistica externa é responsavel por todas as operacdes de entrega e rececao
de materiais.

v Desenho de Armazéns: criacdo de infraestruturas eficientes e ergonémicas;
v Milk Run: permite um fluxo eficiente nas operaces de transporte;

v" Inbound: melhora a eficiéncia na rececdo de materiais;

v' Outbound: melhora a eficiéncia na expedicdo de materiais;

v/ Pull Total: define as ordens de picking de acordo com as necessidades do
consumidor.

Todos estes conceitos podem ser encontrados na referéncia (Coimbra, 2009)
2.5 Organizagao da Producéao

2.5.1 Modelos Produtivos

Uma forma de classificar a organizacdo da producdo é de acordo com o modelo
seguido, isto é, Make-to-Order (MTO) ou Make-to-Stock (MTS). (Silva, 2011)

Make-to-Stock, como referido anteriormente, trata um modelo que baseado em
métodos de previsdo da procura, segundo o qual o plano produtivo é organizado com
base nessas previsdes, sendo criados stocks de produto acabado que aguardam a
concretizacdo da procura prevista. Este sistema tem como principal inconveniente a
criacdo de stock que, por sua vez, gera custos. Stock é dinheiro parado. Este método
tem como vantagem dispor de produto acabado para entrega imediata.

Num modelo Make-to-Order apenas sdo despoletadas as necessidades produtivas na
sequéncia de uma encomenda por parte do cliente, conduzindo a néo existéncia de
stock ap6s o produto ser terminado e expedido para o cliente. Como principal
desvantagem, ndo proporciona uma resposta imediata a procura do cliente.

Um modelo Assembly-to-Order consiste na combinacdo dos dois modelos referidos
anteriormente. Consiste em aplicar o0 modelo MTS nas fases iniciais do processo e,
posteriormente e até & obtengdo do produto final, utilizar o modelo MTO, permitindo
uma maior flexibilidade no produto final, respondendo melhor as solicitacbes do
cliente. (Silva, 2011)

11
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2.5.2 Layout da Producéao

Segundo Silva (2011) existem trés grandes tipos de classificacfes possiveis de layout
produtivos.

v/ Job Shop, também designado por WorkCenter consiste no agrupamento de
equipamentos. A producdo desenrola-se de agrupamento em agrupamento até chegar a
produto final.

v" Project Layout, o produto é fabricado num local fixo da fabrica e as méaquinas e 0s
outros recursos é que se deslocam para 0 seu encontro.

v Assembly Line, associada a producdo em série, o produto é deslocado ao longo dos
centros de trabalho onde sdo realizadas as operacdes, estando os centros de trabalho
organizados segundo a sequéncia de montagem dos produtos.

2.6 Logistica e Gestdo de Stocks

O termo stock significa “quantidade acumulada de algo para uso futuro”. (Barros,
2011).

2.6.1 Dimensionamento e Gestao de Stocks

O dimensionamento de stocks esta ligado a quatro questdes fundamentais. “Que
artigos devem ficar em stock?”, “Que quantidades encomendar?”, “Quando colocar as
Ordens?”, “Como controlar os stocks?”.

Para um funcionamento otimizado da gestdo dos stocks, um continuo trade-off, entre
custo e beneficio deve realizado. A existéncia de stock conduz a custos elevados,
embora possam ser necessarios se for pretendido uma capacidade de resposta a
procura rapida e eficaz. Contudo, no caso do cliente necessitar de uma flexibilidade
acrescida na resposta a procura, pode ser prejudicial. Considerando a vertente
financeira, a existéncia de stock acarreta custos de trés niveis distintos: custos de
aprovisionamento, custos associados a existéncia de stocks e custos associados a rutura
de stocks. (Silva, 2011)

2.6.2 Classificacdo dos artigos em Stock

Os stocks sazonais s&o utilizados com o intuito de combater variagdes de procura ao
longo do tempo. Pode tornar-se vantajoso acumular stocks para ter uma capacidade de
resposta a alturas de picos de procura, eliminando assim custos de horas
extraordinarias e/ou subcontratacdes.

Os stocks de seguranca visam combater a incerteza da procura inerente a sua previsao.
A qualquer método de previsdo usado para prever a procura de um determinado artigo
estdo sempre associados erros e, por isso, 0 stock de seguranca permite minimizar o
efeito desses erros.

O stock de lote de fabrico so existe em realidades produtivas que utilizem lotes de
fabrico. Os lotes de fabrico séo utilizados essencialmente por duas razdes: economias
de escala e imposicdes tecnologicas. (Silva, 2011)

12
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2.6.3 Unidades de Armazenagem

Do ponto de vista administrativo e financeiro, um armazém nao contribui para
acrescentar valor aos produtos, devendo ser reduzido ao minimo. Contudo, o0 armazém
é uma parte integral de todos os sistemas logisticos desempenhando um papel vital na
disponibilizacdo de um servico ao menor custo possivel, tendo como objetivo manter
alguns artigos em stock de forma a poder responder a picos produtivos. (Barros, 2011)

Atualmente os armazéns desempenham um papel fundamental na maioria das cadeias
de valor. As mais recentes tendéncias de mercado, concretamente o alargamento das
gamas de produtos e a reducdo dos tempos de chegada dos produtos aos clientes, tém
tido como resposta por parte da industria multiplas op¢des, nomeadamente:

v/ Recurso a empresas especializadas em armazenamento, gestdo de stocks e
distribuic&o;
v  Fusdo de vérias companhias de servicos logisticos para cortes nos custos
operacionais;

v' Criacdo de armazéns a escala regional, permitindo a reducdo da dependéncia de
transporte a longa distancia, ao mesmo tempo que possibilita a resposta com maior
rapidez a variagOes do volume e tipo de procura;

v' Crescente sofisticacdo dos sistemas e tecnologias de armazenagem, mas sempre a
medida das necessidades imediatas das atividades. (Barros, 2011)

2.7 Sistemas de Informacgéo

Um Sistema de Informacéo (SI) consiste num conjunto de elementos ou componentes
inter-relacionados que recolhem, manipulam, armazenam e propagam dados e
informacdes, fornecendo assim um mecanismo de feedback (Guedes, 2010).

Uma organizacdo pode experimentar um impacto estratégico devido aos Sl se este
contribuir para a realizacdo das atividades de valor a um custo mais baixo que 0s seus
concorrentes ou se proporcionar aos seus clientes um valor por eles desejado. Para isto
é necessario que o Sl seja capaz de auxiliar quem toma as decisdes de gestdo da
organizacédo (Guedes, 2010).

271 ERP

“O Enterprise Resource Planner, ERP, é um sistema integrado de gestdo empresarial
gue automatiza a coordenacao e integracdo de todos 0s processos de uma organizagao
num unico modelo funcional.” (Barros, 2011)

As mudancas mais importantes que um ERP gera numa organizacdo sdo, sem qualquer
duvida, a maior confianga nos dados, que podem ser monitorizados em tempo real, e a
diminuicgdo de retrabalho, que ndo acrescenta valor. Para este ser fidvel, a organizagao
tem de contar com o apoio dos seus colaboradores, que devem inserir no ERP os dados
de forma exata e precisa para permitir o melhor funcionamento possivel.

Este correto funcionamento vai permitir um fluxo informativo crucial para o bom
funcionamento de todos os processos funcionais da organizagao.

13
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As informacgdes correm pelos modulos em tempo real. Uma OV dispara um processo
produtivo que por sua vez gera OC aos fornecedores. A Figura 6 demonstra a estrutura
de um ERP.

- €

2 ERP £ )
gi &
s & @

Figura 6 - ERP, Sistema integrado
Adaptado de www.metaanalise.com.br / tltimo acesso: 01/12/2012

A tomada de decisbes toma outra propor¢cdo com os Sl. Numa organizacdo que,
necessite de alterar uma pequena parte do processo produtivo, por exemplo uma lista
de materiais (LMa), com o ERP essa informacdo vai passar para todos o0s
departamentos funcionais automaticamente permitindo um maior fluxo informativo de
toda a alteracdo. Tudo isto realizado instantaneamente, algo que seria impensavel caso
fosse um processo realizado manualmente. (Ferreira, 2009)

Ainda segundo Ferreira (2009) a implementacdo de um ERP possui as seguintes
vantagens e desvantagens:

Vantagens na implementacao de um ERP:

v Eliminacdo do uso de interfaces manuais;

v Reducdo de custos;

v’ Otimizacéo do fluxo de informacéo;

v' Otimizacéo do processo de tomada de decisdo;

v Eliminacdo de redundancia de atividades.

Desvantagens na implementacéo de um ERP:

% A utilizacdo de um ERP por si s6 ndo torna uma empresa integrada;
% Altos custos na implementacdo destes sistemas;

x Cada organizacdo dispde da sua realidade, possivel impossibilidade de
criar/encontrar um ERP a medida;

% Dependéncia no fornecedor do sistema;
x Excesso de controlo sobre as pessoas, aumentando a resisténcia a mudanca.

Existem varios ERP no mercado atual, entre eles: SAP, ORACLE, LN (usado na
Efacec), entre outros.
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2.7.2 WMS

Warehouse Management System, usualmente mais conhecido por WMS, trata um
sistema desenvolvido para efetuar uma gestéo e controlo eficaz de todas as atividades
operacionais dentro de uma ou varias Unidades de Armazenagem (UA), podendo ter
uma utilizacdo maior ou menor dentro de uma organizacao, dependendo de que dados
sdo necessarios a um correto funcionamento da cadeia logistica. Um WMS pode
oferecer dados do tipo, recebimento, separacdo, expedicdo de stock, otimizacdo de
armazenagens, assim como assegurar certos sistemas de armazenamento, tal como
FIFO (First-In-First-Out). (Guedes, 2010)

A Efacec possui uma parceria com a empresa logistica Schenker que na UN AMT
utiliza o software, ALBARAN.

2.7.3 MRP

“O MRP, Material Requirements Planning, € um sistema computorizado que realiza o
controlo de inventario e producdo que assiste a otimizacdo da gestdo de forma a
minimizar os custos mas, mantendo os niveis de material adequados e necessarios para
0S processos produtivos da empresa”. (Ferreira, 2009)

O MRP é uma metodologia que permite programar as necessidades de componentes,
utilizando como input as listas de materiais dos artigos, plano mestre de producéo e
informacdes sobre o0s artigos.

Vantagens do MRP:

v Diminuicao de stocks;

v Melhor controlo da produgéo e das encomendas;

v" Processo hierarquico;

v Integracéo das vérias areas funcionais (ERP);

v' Estrutura formal de dados e procedimentos;

v' Simulagdes;

v' Integracdo JIT/MRP.

Desvantagens do MRP:

v’ Falta de tendéncia para otimizar custos de aquisicdo do material;

v/ Aumento dos custos de transporte devido a aquisicdo do material em quantidades
inferiores;

v' Pode levar a paragens de producdo devidas a escassez/ruturas de material;

v" Utilizacdo de softwares normalizados, ndo adaptados a carateristicas especificas de
cada organizacao.

A utilizacdo de software parametrizdvel pode reduzir dramaticamente alguns dos
efeitos citados acima. (Ferreira, 2009)
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2.7.4 EDI

Electronic Data Interchange, EDI, é um sistema que permite uma troca eletronica de
mensagens e/ou documentos, que na sua grande generalidade tem como objetivo gerar
transacOes entre organizacdes. Este tipo de software gera e interpreta mensagens
automaticamente que levam a criacdo de, por exemplo, OP para um fornecedor para
responder a uma OC lancada automaticamente. (Guedes, 2010)

2.8 Ferramentas Lean

2.8.1 Pareto (Analise ABC) - VED

A analise de Pareto baseia-se no principio de Pareto. “Foi criado por Vilfredo Pareto,
um renascentista Italiano do séc. XIX que, na sua primeira obra, “Cours d’Economie
Politique ” (1987), formulou uma polémica lei que consistia em demonstrar a partir de
uma férmula matemaética, que a riqueza na sociedade ndo € aleatdria e segue um
padrdo invariavel no curso da evolucdo historica das sociedades. A Lei de Pareto,
baseia-se na observacdo de que uma pequena parcela da populagéo, 20% concentrava
maior parte da riqueza, 80%.” (Juran, 1988)

Este principio, também conhecido por anélise ABC, desde entdo foi alastrado para
outras areas, passando a curva ABC a ser considerada uma forma de classificacdo de
informag&o que permite perceber quais 0s itens com maior impacto no sistema.

A regra baseia-se no conceito de 80-20, onde 80% dos problemas tém origem em 20%
das causas. Assim, esta regra € fundamental para nos ajudar a separar, como afirma
Juran “the vital few from the trivial many - traduzido, Separar 0s poucos e vitais, dos
muitos e triviais. (Juran, 1988)

Analise VED — Complemento a analise ABC

A anélise VED, também conhecida por analise XYZ, aliada a analise de Pareto,
consegue fortalecer os resultados obtidos.

Esta analise consiste em diferenciar itens segundo trés categorias, dependendo do seu
nivel de criticidade no funcionamento da organizacdo em que se insere.

V — Vitais, itens sem 0s quais a organizacdo nao consegue funcionar;
E — Essenciais, itens que afetam o bom funcionamento da organizacéo;

D — Desejaveis, itens que a sua falta ndo implicam problemas graves no bom
funcionamento da organizacao.

A combinacdo destas analises vai permitir criar uma matriz que diferencia ainda mais
o0s itens em questdo permitindo assim determinar quais os principais originadores de
problemas.

Esta analise € um excelente complemento a analise ABC, uma vez que permite ndo
avaliar apenas os problemas pelo seu valor mas também pela sua criticidade no
sistema. (Barros, 2011)
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2.8.2 Diagrama de Causa-Efeito

Esta ferramenta também conhecida como “Fishbone diagram”, ou diagrama de
espinha de peixe, foi desenvolvido nos anos 50 por Kaoru Ishikawa. Segundo Juran, o
processo de criacdo do diagrama, comeca por identificar o efeito e coloca-lo na ponta
da seta, que equivale a cabeca do peixe (Juran, 1988). As potenciais causas sdo
adicionadas para completar o diagrama, e sdo como as espinhas do peixe. Assim, a
estrutura do diagrama é a seguinte:

S e [ Causa Nivel 2 )
Causa Principal Causa Prmctpal Cmﬂ Ve 2/)

& o \ ( Causa Nivel 1 \
\\ \
\ i: l Causa Nivel 3
| Problema (efeito)
——

Causa Principal

Causa Principal

Figura 7 - Diagrama Ishikawa
Fonte: http://www?2.ifm.eng.cam.ac.uk / dltimo acesso: 01/12/2012

Com a utilizacdo desta ferramenta, torna-se mais fécil identificar as causas de um
problema, sendo assim mais facil debater possiveis solugdes concretas para 0 mesmo.
Por esta razdo os diagramas de causa-efeito sdo muito utilizados em sessdes de grupo
com o intuito de facilitar o aparecimento de ideias para resolver problemas
(brainstorming sessions).

2.8.3 Diagrama “Os Cinco Porqués?”

Uma ferramenta associada a filosofia lean utilizada na resolucdo de problemas € a
analise dos cinco porqués. Tal como o diagrama de causa-efeito a ferramenta dos
cinco porqués € um método simples de chegar a raiz de um problema. Combinado com
o diagrama de causa-efeito podemos obter um resultado ainda mais refinado. Trata-se
de um método que, através de questbes sucessivas, procura encontrar uma solucdo
para a real causa de um problema. O seu objetivo primordial é evitar o desperdicio de
tempo a resolver efeitos, ao inverso de resolver causas, atacando a raiz do problema.

A ferramenta 5W2H, eliminando a sigla, significa Five Why’s and Two How’s, que
traduzido, cinco Porqués e dois Como. (Kaizen, 2012)
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* O Qué?
» O que é o0 problema?
« Quando? )
* Qual a sua tendéncia?
+Onde? )
» Onde esta o problema?

* Quem?
» Quem o produz/realiza?
+Qual? )
« Tende a aumentar ou a diminuir?

«Como?
» Como ocorre 0 problema?

*Quanto?
* Qual o seu impacto quantativamente?

<t

Figura 8 - Modelo do 5W2H

2.8.4 Ciclo PDCA

Outra ferramenta associada aos principios Lean é o ciclo PDCA, (Plan, Do, Check,
Act), traduzida para portugués como Planear, Fazer, Verificar e Agir. Consiste numa
ferramenta que se divide em quatro etapas distintas e que pode ser aplicada a

processos e sistemas.
Act ~ Plan

¢ Definir Objetivos
¢ Defenir Metodos
e Processos

¢ Atuar
Corretivamente

Check Do

¢ Corretivamente eEducar e Formar
Verificar

Resultados ‘ I eExecutar Tarefa

Figura 9 - Modelo PDCA

O esquema apresentado na Figura 9 representa o funcionamento do Modelo PDCA.

Na primeira etapa “Planear” sdo definidos objetivos e processos em que se pretende
obter resultados.

A segunda etapa “Fazer” refere-se a execucdo do que foi planeado na etapa anterior.

Seguidamente, na terceira etapa, “Verificar”, 0S processos ou produtos sao
monitorizados e medidos e os resultados s&o reportados.

Para finalizar, na etapa final, “Agir”, é observado e concluido o que foi realizado
anteriormente, assim como é realizada uma revisdo de todo o sistema para determinar
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se as alteragcbes foram eficazes e se estd atualizado e adequado ao problema em
questdo. (Branco, 2011)

Em conclusédo, é importante referir que a utilizacdo destas ferramentas vai permitir
uma analise profunda de todos os problemas encontrados na andlise do projeto.

A ligacdo destas ferramentas permite criar uma resolucdo estruturada de problemas,
levando assim a uma andlise focada nos problemas com mais impacto no sistema que
por sua vez leva a: ndo perder tempo a eliminar efeitos dos problemas, mas sim atacar
diretamente a causa passando desta forma a evitar re-ocorréncias dos mesmos.
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3. Processos Funcionais

A UN AMT, como ja tinha sido referido anteriormente, funciona segundo a filosofia
de um dos pilares do “lean thinking”, o “Just-in-Time”.

Esta filosofia baseia-se num grande objetivo: nada deve ser comprado, transportado e
produzido antes de ser gerada uma necessidade, ou seja, todo o processo produtivo sé
deve ser iniciado ap6s o recebimento de uma OV, respeitando assim o fluxo pull do
tipo MTO.

3.1 Portfélio de Produtos

A UN Aparelhagens de Alta e Média Tensdo (AMT) esta dividida em dois grandes
setores. O setor priméario produz equipamentos de alta tensdo e o secundario que por
sua vez produz artigos de Média Tensao.

Produtos de Alta Tensdo: Seccionadores, Disjuntores, Blocos Extraiveis.

Produtos de Média Tensao: Quadros Blindados Normacel, Quadros Modulares, Postos
de Transformagéo.

A Figura 10 representa alguns dos varios artigos produzidos nesta UN.

Quadros Modulares e Compactos para Distribuicio Secundaria

ol &l
Quadso modular NORMAFIX Quadro compacto FLUOFIX GC, Quadio compacto FLUOFIX GC.T,
ALE 24V J J6ky com isoclamento em SFé para exterior @ com isolamento em SFé
Até  1250A / 6304 At 24KV AW 15kV
AtS 25kA 7 16kA AtE 6304 Até 6304

Aré I5kA Are 2TkA

Figura 10 - Produto Final do AMT 1

O portfolio de artigos produzidos na UN AMT pode ser encontrado no Anexo B.

3.2 Processo Produtivo

O processo produtivo seguido pela UN AMT baseia-se no fluxo logistico MTO, sendo
o cliente que puxa a producdo. O processo inicia-se a chegada de uma encomenda por
parte do cliente.

3.2.1 Fluxo Produtivo

A maior parte da producdo é realizada segundo o layout produtivo do tipo project
layout, onde é o préprio colaborador e as ferramentas que se deslocam para o local
onde o produto vai ser produzido.
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Isto deve-se a grande dimensdo dos produtos, assim como ao elevado nivel de
personalizacdo na producdo destes produtos disponibilizada ao cliente, sendo portanto
quase impossivel criar standard work na grande maioria das linhas desta UN.

Uma pequena parte da producéo, por sua vez, funciona sob o tipo de fluxo produtivo
jobshop, onde o produto é conduzido ao operério. Isto deve-se maioritariamente ao
elevado nivel standard work produtivo neste tipo de produtos, onde o nivel de
dimensdo e personalizacdo ja é mais baixo.

3.2.2 Fluxo Logistico

Para o processo produtivo ser despoletado € necessaria a rece¢do de uma OV que,
dependendo do tipo de produto a ser produzido, é convertida automaticamente numa
OP. Se existir projeto terd de passar pelo Departamento de Engenharia para anélise e
correspondente projeto.

As OP sdo seguidamente acompanhadas pelo planeamento que, com a informacéo
sobre as necessidades humanas e materiais, realizam o planeamento JIT das
necessidades para a mesma ser produzida.

O planeamento transforma as OP em OF e passa essa informacdo, semanalmente, ao
Departamento de Produg&o. Este gere durante a semana em questdo a producéo, dentro
das necessidades temporais produtivas definidas, competindo a producdo a gestdo das
necessidades humanas, tendo o planeamento, em relacdo a esta questédo, o cuidado de
verificar se existe capacidade de resposta humana para a execuc¢édo da OF.

Todas as necessidades materiais passam pela responsabilidade do planeamento e um
funcionamento correto da cadeia de abastecimento é crucial para 0 bom desempenho
da unidade em termos produtivos.

Os materiais tém de estar nas linhas quando é necessario para evitar atrasos, paragens
ou desvios produtivos.

3.3 Cadeia de Abastecimento de Materiais

3.3.1 Planeamento

Cabe ao planeamento tornar a filosofia do just-in-time uma constante nesta unidade. E
0 gabinete de planeamento que faz o planeamento tras para a frente (back-to-front) das
necessidades das OP.

O planeamento das OP é realizado diariamente para as semanas seguintes, sendo alvo
de frequentes atualizacbes, funcdo das disponibilidades dos clientes e feedback dos
fornecedores.

Ao ser rececionada uma OP, na sua informacéo estdo detalhadas todas as necessidades
para a mesma. O planeamento, como referido anteriormente, é realizado da forma
back-to-front. Sabendo a data esperada de entrega, o planeamento da producédo é
realizado a partir dessa data para tras, assegurando que o produto segue todos 0s
processos produtivos necessarios, incluindo inspecdes de qualidade e preparagédo para
expedicdo. Com este plano é possivel obter a data de inicio de producdo e a data para a
chegada das necessidades materiais a unidade, correspondendo a filosofia de
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funcionamento pretendida, JIT, onde o material chega a linha quando é realmente
necessario.

O controlo da chegada do material é da responsabilidade do Gestor de Stock (GS) que
verifica a viabilidade de o material estar ou ndo na unidade na data pretendida. Caso
seja exequivel este confirma as OC do material.

3.3.1.1 Modelos de Planeamento

A palavra artigo classifica qualquer produto que é consumido ou vendido pela
organizacdo, estando sempre associado a um cédigo denominado de cddigo do artigo.

Os artigos apresentam dois modelos distintos de planeamento como podemos verificar
a partir da observacdo da Figura 11:

) l Artigos
Artigos Manuais

[ o :
l Standard | l Personalizados | l Standard | l Personalizados | l Standard | l Personalizados |

Figura 11 - Tipos de Artigos

Artigos Manuais sdo caracterizados desta forma devido ao formato como séo
efetuadas as encomendas aos fornecedores. As encomendas sdo efetuadas
manualmente, ndo correndo o MRP sobre as necessidades dos artigos.

Os Artigos Planeados séo corridos pelo MRP sendo geradas ordens automaticamente
consoante as necessidades criadas. Estas podem ser OC ou OF dependendo do artigo
em questdo, podendo ser artigos comprados e/ou fabricados.

Os artigos fabricados e/ou comprados podem ainda, ser divididos em mais dois
subgrupos, artigos standard e artigos personalizados.

Os artigos fabricados podem ser fabricados externa ou internamente, ou seja, podem
ser fabricados nesta unidade ou ser fabricados por fornecedores parceiros. Quando 0s
artigos sao fabricados externamente, é a Efacec que adquire os materiais necessarios
ao fabrico dos mesmaos.

Artigos standard sdo artigos comuns a diversos produtos e apresentam um consumo
regular. Geralmente ha stock na unidade deste tipo de artigo, sendo geridos pelo stock
de seguranca e, quando este € atingido, é criada automaticamente uma OC ou OF,
dependendo do artigo.

Artigos personalizados sdo artigos que estdo associados a um projeto especifico e as
OC ou OF séo geradas quando é lancada uma necessidade dos mesmos.
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3.3.1.2 Artigos Pai/Filho

Artigos Filho séo os artigos que, apds montagem, dao origem a um novo artigo. Este

novo artigo é considerado Artigo Pai dos artigos que o constituem.

Artigo 36502003-01 Descricao

POLO DIVAC 1731F

[ Dados Artigo ” Dados Agrupamento ” Sub-Entidade ” Fornecedor Artigo ” Livro Precos ” Prego Custo Padrao ]

Posicdo Artigo Filho
100 | 1 %5 Q¥ 9041300
110 | 1 5 &% op41315
120 | 1§ Q¥ gp40025
130 | 1 %% Q¥ 9001094

140 | 1 % S 9001032

150 | 1 N9 Q¥ gopa1a8100

Descricdo
ANILHA CFA 6 ZN25EC DIN128

ANILHA CFA 12 DIN-128

ANILHA 16- 140HV ZN25EC NA-1022
PF CH M12X 45-8.8 OXID

PF CH M6x16-8.8 ZN20EC IS04762

PF CH M12X140 ZN20EC 1SO 4762

Na Figura 12 podemos visionar a lista de artigos filhos constituintes do

Divac 1731F.

Figura 12 - Lista de Artigos Filho

3.3.1.3 Artigos Fantasma/N&ao-Fantasma

Figura 13 - Artigos Fantasma e Nao Fantasma

Artigos
Planeados
Fabricados Comprados
| | I N
Nao- Nao-
Fantasma
Fantasma Fantasma

Revisdo

Data Inicio

2002-01-01

2002-01-01

2002-01-01

2002-01-01

2002-01-01

2002-09-18

artigo Polo

Como podemos observar na Figura 13 os artigos planeados sdo divididos em 2 grupos,
fabricados e comprados. Os artigos fantasma sdo artigos que resultam da montagem de
um produto, e ndo sendo individualmente comercializaveis, sdo armazenaveis para
consumos posteriores.

Os artigos fabricados podem, ou ndo, ser artigos fantasma. Os artigos fantasma séo
artigos fabricados. Por este facto ndo sdo geradas necessidades para o artigo fantasma
e, consequentemente, ndo sao criadas OC, sendo criadas OC para os seus artigos filho,

que apés montagem,

Ordem: K18021983

+ Ordem de Producdo: K18021983 Artigo:

0 vao constituir completando-o.

DIVAC 1731F (17.5 KV - Projecto:

Estado: Documentos impressos

Estado:

Data Entrega: 2012-10-23

h Pesgquisar!

Pos. Artigo
280 W 34517122-02
290 W 34517127-01
300 W 34517140-01
310 W 36502003-01
320 W 36503039-01
330 W 36502096-03

Descricdo Quant.

MOTORREDUTOR GEFEG 110 V 3u
TIRANTE 3P
SUPORTE BOBINA 3P
POLO DIVAC 1731F Qu
CHASSIS MONTADO 3vu
PINCA SECCIONAMENTO 3u

Op.

10

10

10

10

10

10

Figura 14 — Exemplo de Artigo Ndo Fantasma

Arm.

182024

182024

182024

182232

182299

182024

Dados Gerais ] Materiais Estimados (188) ] [ Materiais a Emitir (188) =] W [ Visao Geral do Planeamento (3) = ] { Tempos (3) =] W

Stock Fisico
176,00
0,00
96,00
66,00
0,00

0,00
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Quando se trata de um artigo ndo-fantasma, como o apresentado na Figura 14, é criada
uma necessidade desse artigo. Se for fabricado é gerada uma OF para esse mesmo
artigo ou uma OC caso seja um artigo comprado.

Quando é langada uma OF é, por sua vez lancada a necessidade referente a LMa dos
artigos necessarios. Esses artigos sdo constituidos por uma lista de artigos filho que
também possui, uma lista de artigos filho, e assim sucessivamente. Essa OP vai
reservar todos esses artigos filho e filho do filho e assim sucessivamente
automaticamente.

3.3.2 Abastecimento de Materiais

Os artigos necessarios nas linhas de producdo sdo disponibilizados em diferentes
métodos de abastecimento:

Metodos de
Abastecimento

Planeamento e VF Material de Planeamento do
l Kanban l Sinc. l Gestao Visual | l Fixagdo | MRP l Fornecedor |

r 2 r———
l | l . l ; | l Armazém de |
Contrato Armazém Interno Ulises Linha

Figura 15 - Métodos de Abastecimento

A Figura 15 representa 0s varios tipos de abastecimento de material & linha de
producdo em funcionamento na UN AMT.

O método Kanban carateriza-se por ser iniciado pelo proprio consumo no respetivo
posto de trabalho, apresentando a vantagem de evitar erros de planeamento do método
ERP. Isto deve-se as quantidades constantes de aviamento do mesmo, que permite
“prever” os niveis de consumos.

v/ Kanban de Contrato: S&o artigos que sdo caraterizados pelo seu consumo regular,
sendo possivel obter um bom nivel de qualidade e fiabilidade por parte do fornecedor.
O tempo de entrega ronda uma semana, em quantidades contratualizadas,
encontrando-se, o fornecedor, relativamente perto da UN. Nao ha necessidade de criar
stock de Seguranca.

v’ Kanban de Armazém: ao contrario dos kanban de contrato, os kanban de
armazem estdo relacionados com artigos de baixa fiabilidade por parte do fornecedor e
requerem a criagdo de stock de seguranca. Sao artigos de consumo regular onde o
tempo de entrega por parte destes fornecedores é altamente variavel. Para assegurar
que ndo ocorram roturas destes artigos quando o stock de seguranca é atingido, 0 ERP
gera automaticamente as OC correspondentes. Dependendo do seu valor alguns séo
planeados pelo GS.
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v' Kanban Interno: este tipo de kanban é utilizado em artigos que tiveram como
origem outros postos de trabalho da unidade, tais como pecas em resina e cablagens
elétricas. O tempo de fornecimento e quase nulo, assim como o stock de seguranca.

Contrato Armazém Interno
Tempo Fornecimento Baixo Médio-Alto Baixo
Consumo Regular Regular Regular-Baixo
Distancia Fornecedor Baixa Média-Alto Nula
Quantidade Contratualizada Média Indefinida
Stock Seguranca Quase Nulo Indispensavel Quase Nulo

Tabela 1 - Tipos de Kanban

A Tabela 1 representa, de uma forma resumida, os pontos diferenciadores dos artigos
kanban.

O método MRP, que se divide em dois grupos, funciona da seguinte forma:

v MRP Ulises: artigos deste tipo sdo armazenados no armazém central (Ulises) e sdo
entregues diretamente para a OP que gerou a necessidade. Os aviamentos sao
realizados pela equipa de producdo quando se gera a necessidade fisica dos artigos.

v MRP Armazém de Linha (Aquiles): artigos de uso esporadico, 0s materiais sdo
reservados nas OP e quando rececionados sdo alocados para cada posto de trabalho.

O metodo planeamento sincronizado trata de artigos de elevado valor monetario e
que sdo usualmente geridos pelo GS ou pelo responsavel do Departamento de
Planeamento.

Método por Gestdo Visual opera em artigos que apresentam historico irregular de
consumos. O GS realiza um acompanhamento do seu abastecimento devido ao seu
consumo irregular.

Abastecimento de Material de Fixacdo, trata-se do abastecimento de materiais de
muito uso e baixo valor monetario do tipo: parafusos, anilhas, porcas, etc. com
elevado nivel de consumo. Encontram-se em varias estantes distribuidas por toda a
unidade. O fornecedor faz a reposicdo diretamente nas estantes através de previsdes de
utilizagdo dos mesmos.

Finalmente o método de abastecimento por Planeamento do fornecedor que
representa o tratamento dos artigos armazenados no Ulisses. S&o artigos de baixo
valor, o fornecedor tem acesso ao stock disponivel e quando atinge o stock minimo sédo
automaticamente fornecidos ao armazem.

3.3.3 Unidades de Armazenagem

A UN AMT é constituida por varias Unidades de Armazenagem (UA) distintas,
nomeadamente armazéns de linha (supermercados), armazéns centrais e armazéns de
apoio. Cada armazém tem uma designacdo, de forma a facilitar alguns processos.

Ulises (182024), armazém subcontratado que opera segundo o seu proprio Sl. Este
armazeém encontra-se localizado ao lado do armazém central, sendo uma empresa
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subcontratada que trata toda a rece¢do de material que é alocado para esta unidade de
armazenagem. A rece¢do do material é aviada informaticamente aquando da leitura da
guia de compra ou transferéncia que acompanha o material.

Este armazém possui um Sl independente (WMS Albaran) que é controlado pela
empresa subcontratada, podendo ser acedido e alterado pelos funcionérios da Efacec,
com direitos de acesso, a qualquer altura.

Schenker (182025), UA localizada fora das instalagcbes da Efacec. Trata-se de uma
unidade empresarial subcontratada que armazena maioritariamente artigos de grande
porte e que realiza entregas bi-diérias a unidade AMT. Informac&o sobre a empresa e
uma imagem do Ulises encontra-se em Anexo C.

O abastecimento do material armazenado nesta UA é solicitado automaticamente
quando se gera uma reserva de material e/ou ordens de transferéncia de material
através do ERP. A rececdo de material é realizada pelos funcionarios subcontratados
do armazém central e é colocado diretamente nas linhas de producao onde foi gerada a
necessidade, ou no armazém Ulises para uso posterior.

Aquiles, armazém de linha que armazena artigos de uso esporadico. O nome Aquiles
advém do nome que foi dado ao Sl o que permite gerir a localizagdo dos artigos assim
como a angariacdo de artigos para pedidos de aviamento.

O responsével por este armazém utiliza um PDA (periférico), e a medida que vai
efetuando a angariacdo de material para responder as necessidades, regista 0s
acontecimentos num interface proprio.

Estes artigos sdo enviados para centros de armazenagens perto das linhas de producéo
que geram necessidades destes artigos, sendo armazenados pelo operador do Aquiles
com o auxilio de um carrinho destinado a este fim.

3.4 Parametrizacdo de artigos

Na UN AMT existem n tipos de artigos distintos. Para facilitar a sua gestdo sdo
identificados por codigos e parametros unicos, que dependem unicamente da familia
do artigo.

Para criar uma gestdo eficaz, fiavel e uniforme é necesséario que 0s artigos sejam
devidamente parametrizados, criando uma eficacia maior no controlo e na gestdo das
suas movimentagoes fisicas e “informaticas” que devem decorrer dentro de critérios
estipulados.

Para que a sua informatizacdo no LN torne a parametrizacdo o mais correta possivel a
parametrizacdo dos artigos tem de respeitar um ndmero de critérios especificos:

v’ Saida Direta: Este critério pode estar ativo ou ndo, a sua ativacdo depende se se
deseja que o consumo do material, informaticamente, seja automaticamente realizado
ou apenas aquando dos aviamentos fisicos. Caso seja pretendido um consumo
automatico a saida direta tem de estar ativa.

v/ Método de planeamento: Este critério respeita ao método sobre o qual sdo
planeadas as OC dos artigos em questdo, definindo em que armazém é realizado a
encomenda do material.
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v/ Armazéns de dados gerais: Este critério define qual é o armazém principal do
artigo, sendo a partir deste armazém que € consumido o material. Este armazém pode
ser 0 armazém de linha ou o armazém central, dependendo do tipo de abastecimento
do artigo em questao.

v Armazéns dos dados de compra: é o armazém onde o material vai ser rececionado
apos ser realizada uma OC. Pode ser o armazeém central, a Schenker, ou um armazem
de linha, dependendo do tipo de abastecimento do artigo.

Os diferentes tipos de artigo e os respetivos critérios de parametrizacéo utilizados na
UN AMT podem ser visualizados na Tabela 2:

Kanban Contrato

Saida Direta Ativa

Dados de Ordem: UA Linha

Dados Compra/Venda: UA Linha

Saida Direta Ativa

Ulises

Dados de Ordem: UA Linha

Dados Compra/Venda: UA Central

Saida Direta Inativa

Outros Aqu iles Dados de Ordem: UA Linha

Dados Compra/Venda: UA Linha

Saida Direta Ativa

Ulises

Dados de Ordem: UA Central

Dados Compra/Venda: UA DO

Saida Direta Ativa

MRP, Diferente dos Restantes
Tipos de Abastecimento

Dados de Ordem: UA Linha

Dados Compra/Venda: UA Linha

Tabela 2 - Critérios de Parametrizacdo dos diferentes Artigos

Estes critérios de parametrizacdo vao condicionar todas as movimentacdes logisticas
dos artigos, sendo de extrema importancia que a parametrizacdo seja corretamente
efetuada, caso contrério ira criar conflitos no ERP, originando erros e faltas de
material, devido a incoeréncia entre a realidade fisica e informética do sistema.

3.5 Indicadores de desempenho

Para uma melhor avaliacdo dos resultados obtidos por esta UN foram criados
indicadores de desempenho que avaliam a capacidade de resposta desta unidade e os
seus fornecedores, como objetivo de obter um histérico coerente do seu
funcionamento.

Ha trés grandes indicadores de desempenho referentes a cadeia de abastecimento e
funcionamento desta UN. Séo eles: 0 OTR, 0 %EC e 0 OTD.

O indicador On-Time-Receipt (OTR) avalia a capacidade de resposta por parte dos
diferentes fornecedores. Nesta unidade foram gerados dados referentes a evolucao
deste indicador que podem ser visionados no Anexo D. A média de entregas dentro do
prazo estipulado ronda os 71,8%, valor que tem vindo, progressivamente, a melhorar
(rondava o0s 59% em 2010), e que se encontra perto do objetivo para 0 ano corrente.
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Para a filosofia JIT funcionar é necessario que este indicador esteja a 100%. Trata-se
de um objetivo extremamente complicado e que requer muito empenho para obter 0s
resultados pretendidos dado que este ndo depende diretamente da UN.

O indicador percentagem de encomendas entregues (%EC) indica qual a percentagem
de OC que foram confirmadas por parte dos fornecedores (dados disponiveis no
Anexo D). No inicio de Dezembro de 2012 60,3% das OC eram confirmadas, um
valor que cumpriu o objetivo anual (60%).

Por vezes, apesar das entregas serem confirmadas atempadamente, 0s prazos ndo sao
cumpridos. Durante o decurso do projeto nesta unidade industrial varios fornecedores
confirmavam as entregas, por exemplo a 20 dias, dez dias depois de a mesma ter sido
solicitada e mesmo assim entregava com 10 dias de atraso. Pedidos que deviam
demorar cerca de 20 dias demoravam 40 dias apesar da confirmacdo das entregas ser
realizada, caso meramente exemplificativo. Ou seja, ha um desfasamento temporal que
tem de ser eliminado para evitar este tipo de situacbes e obter assim uma maior
margem de manobra para a unidade.

O indicador On-time-delivery (OTD) refere-se a capacidade de resposta desta unidade,
representando o volume de encomendas que efetivamente foi entregue dentro da data
prevista.

No inicio de Dezembro de 2012, a unidade encontra-se com um OTD igual a 86%,
consituindo objetivo anual atingir o valor de 87%. Este objetivo depende diretamente
dos indicadores acima referidos e tem vindo a crescer anualmente cerca de 2% devido
a melhor capacidade de resposta dos fornecedores.

Caso os fornecedores cumpram as datas estipuladas, serd exequivel atingir o objetivo
pretendido, dado que a grande falha atualmente verificada é devida a entregas fora de
prazo, criando a necessidade de adiar a producdo de encomendas, gerando atrasos na
sua execucdo e formacdo de stock de produto inacabado na linha.

3.6 Faltas

Caso existam faltas de artigos, quando é realizado um pedido de aviamento para uma
OF, é gerado pelo SI um relatério de rutura do artigo.

Este relatorio pode ser visionado na Figura 16, a seguir apresentada.
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Figura 106 - Interface de Faltas

A compra de material aos fornecedores funciona de acordo com o seguinte processo:
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Uma OC ¢ gerada da forma anteriormente referida ou é automaticamente criada e
confirmada pelo Gestor de Stock. As OC sdo enviadas por correio eletronico aos
diferentes fornecedores, sendo expectavel que exista, por parte deles, uma resposta que
confirme ou ndo a entrega na data planeada. Quando o material necessario nao se
encontra disponivel para aviar é gerado, informaticamente, um relatério de falta.

3.7 Erros

No Sl da Unidade de Negocio, existe um interface no qual sdo registados todos os
pedidos de aviamentos realizados.

Este interface regista todos os pedidos de aviamento efetuados com sucesso, 0S
pedidos pendentes e os pedidos que foram efetuados e que deram origem a algum tipo
de erro. A andlise deste interface vai ser a grande componente de resolucdo do
problema proposto, dado que estes erros séo 0s que levam a origem de desvios nas OP.

Na Figura 17 é apresentado o interface de erros existente no SI em funcionamento na
UN AMT.
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Figura 117 - Interface de Erros

A base deste projeto incide sobre os erros gerados nesta interface. Todos os erros
foram analisados e corrigidos durante o estudo do problema e toda a informacao
relevante a este tema é apresentada no capitulo seguinte.

Estes erros vao ter interferéncia direta na criacdo de desvios materiais. Com uma
andlise estruturada a este problema foi possivel verificar que existem varios tipos de
erros distintos. O projeto vai basear-se em apurar as causas da ocorréncia destes erros
e determinar e/ou agendar a¢des preventivas para eliminar a sua recorréncia.
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4. Analise da Situacao Atual

No inicio do relatorio foi apresentado o problema em estudo neste projeto. Para
resolver este problema foram analisados os erros gerados pelo sistema devido a
problemas de aviamentos de material para as OP, tendo sido possivel retirar do
interface informacéo pertinente a analise das causas e efeitos dos erros nas OP.

Estes erros indiciam futuros problemas, que podem vir a ocorrer caso o artigo que
gerou o erro ndo seja tratado e corrigido e que conduzem a diferencas entre 0 material
fisico e informatico (Desvios de Material nas Ordens de Producdo). Isto induz os
utilizadores e o SI em erro, levando-os a encomendar material desnecessario ou a ndo
realizar encomendas para material que se julga existente levando no futuro a ruturas de
stock.

4.1 Anédlise dos dados referentes aos erros

Para corrigir, e acima de tudo prevenir a ocorréncia deste tipo de erros, foram
analisados e corrigidos todos os erros gerados antes e durante o projeto.

4.1.1 Diferentes Tipos de Erros

No interface é disponibilizada informagdo diversa, nomeadamente relativamente aos
varios tipos de erros. Os erros podem ser dos tipos kanban, manual ou de OF,
dependendo se o erro gerado foi criado devido a realizacdo do aviamento para kanban,
Ordens de Fabrico ou por pedidos de Transferéncia de Material (TM) Manual.
Geralmente este ultimo é referente a artigos de elevado valor monetario. A Figura 18
representa um exemplo da listagem de erros.

Requsicdo | Arbgo Qtd. | DatadeCnacdo = PrazodeEntrega | OrdemProducdo  Posicdo | Abastecedor | Destino Tipo | Estado | Data de Entrega | Qtd, entreque
000113627 31215163:05 120121009 0021001 F16011768 10162004 DestinoNFIX 24_36 O (I VR 1 °
ROODLL3G6 9441159 30 002-10-09 2002:10-10 0 1620 0 mewn % [y
ROO0105452  HO2104B203 6 2012-09-04 2012-09-05 0 SAEE 0 anow (40}
RQDOLE3307 36505095-01 001004 010716 K16020402 101005 OAC 0 0 e 0y
A a "

Figura 128 - Lista de Erros (Erros Kanban e OF)

4.1.2 Erros Existentes

Para facilitar o estudo dos erros, foi realizada uma primeira analise sobre o estado dos
diferentes tipos de erro, sendo obtida uma listagem de nove classes de erros distintos e
possiveis causas e efeitos dos mesmos.
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Cod Classe Detalhe
A Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse
B O campo gqtt Ordenada em und de ordem é necessario
C Valuation method not defined
Ulisses Article does not exist in Ulisses
XY Stock in warehouse is X and should be Y
D Outros Erros
F Kanban lacks dispatch
o O Campo iten de destino em falta
R Transfer stock to Production Order error

Tabela 3 - Lista de Erros por Classe

Como podemos verificar na Tabela 3 existem nove classes distintas de erros. Para
realizar a andlise dos erros presentes no sistema foi crucial separar as classes de erros
de forma a obter possiveis causas e efeitos de cada classe de erro.

v" Classe A, “Not Enough Stock to Transfer in Origin Warehouse”, surgem em todos
os tipos de erros, em Kanban, em OF e em Manuais, sendo a sua maior incidéncia em
erros do tipo OF, que representam cerca de 90% da mesma tipologia. Este erro, como
a propria traducédo indica, tem como origem a falta de stock no armazém abastecedor
para responder a um pedido de aviamento. Este erro deve-se a discrepancia entre o que
existe fisicamente e o que “existe” informaticamente.

v Classe B, assim como o erro da Classe O, “O campo quantidade ordenada em
unidades de ordem € necessario”, “O Campo item de destino em falta”, respetivamente, na
sua grande maioria surgem da errada parametrizacdo dos artigos. Os erros da Classe B
ocorrem nos artigos do tipo OF e os da Classe O nos artigos kanban.

v’ Classe C, “Valuation Method not Defined”, ocorrem nos erros do tipo Manual,
devidos as disparidades verificadas nas existéncias dos artigos.

v' Classe F, “Kanban lacks dispatch”, ocorrem nos erros do tipo Kanban e devem-se
maioritariamente a parametrizacdes erradas.

v’ Classe R, "Transfer Stock to Production Order Error”, devem-se na sua grande
parte a disparidades entre os diferentes Sl.

v’ Classe XY, “Stock in warehouse is X and should be Y, tem como possivel causa
disparidades entre os diferentes Sl.

v" Classe Ulises, “Article does not exist in Ulises”, sdo gerados devido aos aviamentos
serem realizados antes dos artigos darem entrada no Ulises.

v' Classe D, sdo todos os restantes estados de erros que ocorrem sem ser devido aos
estados previamente identificados.

A lista detalhada de erros pode ser consultada no Anexo E.

4.2 Situacéao Inicial

A chegada a esta UN, e ap6s anélise do interface disponibilizado pelo ERP em
funcionamento na unidade, foi verificado que existiam 1169 erros.

No primeiro dia de analise foi lancada uma atualizacéo do Sl, que levou a resolugéo de
um tipo de erro que se encontrava em mais de 90% dos erros registados. Esse erro
consistia em ndo consumir material automaticamente apds a conclusdo de uma OF,
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gerando erros referentes a disparidades entre o real e o virtual. Este erro era de facil
resolugdo, contudo o tempo “perdido” na execucdo desta tarefa era clevado e nédo
acrescentava valor.

Apds esta atualizacdo o sistema registava 103 erros. Dado que o pretendido era
diminuir a ocorréncia de erros em 50% foi acompanhada a evolugdo da criagcdo de
erros durante 12 dias ap0s a implementacdo dessa atualizacdo. Nesta altura o sistema
passou a possuir o registo de 162 erros. SO nesta fase € que se passou a uma correcado e
um estudo mais aprofundado sobre cada report de erro.

4.2.1. Estudo por Tipo de Erro

Os 162 erros referidos foram analisados e, com 0 apoio da listagem de erros criada
anteriormente, assim como a tipologia de erros, foram agrupados quer por tipo quer
por estado de erro, obtendo os resultados apresentados na Tabela 4.

Cod Classe Detalhe Erros Total erros
A Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse 107 66,05%
B O campo gtt Ordenada em und de ordem é necessdrio 3 1,85%
C Valuation method not defined 3 1,85%
Ulisses Article does not exist in Ulisses 14 8,64%
XY Stock in warehouse is X and should be Y 9 5,56%
D Outros Erros 1 0,62%
F Kanban lacks dispatch 2 1,23%
(0] O Campo iten de destino em falta 20 12,35%
R Transfer stock to Production Order error 3 1,85%

Tabela 4 - Dados referentes a Classe de erro

Com esta tabela foi criado o Gréafico 1 referente as percentagens de estado de erros
registados.

0 mA
1,23% _ 12,35% 1,85% uB
0,62% .
0,
5,56% M Ulisses

8,64% m XY
1,85% uD
1,85% F
66,05% o
R

Grafico 1 - Percentagem de Erros Por Classe

Com os dados referentes a tipologia foi possivel obter o Grafico 2, a seguir
apresentado, que separa, 0s erros em trés grupos distintos:
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Graéfico 2 - Contagem de Erros por Tipo

Com a observacgdo do Grafico 2 podemos concluir que sensivelmente % dos erros sdo
do tipo OF.

Estas divisdes vdo permitir um agrupamento de dados, que por sua vez permite uma
melhor e mais fidvel analise dos erros em questdo, conduzindo a criacdo de
metodologias que previnam a ocorréncia destes tipos de erro. Estes dados e gréficos
realizados encontram-se no Anexo F.

4.3 Analise ABC

O interesse desta analise para os erros consiste no facto de possibilitar uma
diferenciacdo dos erros em funcdo de critérios de valor previamente analisados. Esta
andlise é realizada com o intuito de determinar a ordem sobre qual a classe de erro a
atacar com mais urgéncia. Foi determinado que devem ser atacados mais urgentemente
0S erros que ocorrem um maior nimero de vezes.

Esta categorizacdo vai respeitar os seguintes critérios:
Classe A: Erros do tipo A e O, que sdo 0s erros mais usuais.

Classe B: Erros do tipo B, Ulises e XY, que a seguir aos da classe A, sdo 0s erros que
mais vezes ocorrem.

Classe C: Todos os restantes erros englobando os erros dos tipos C, D, F e R, que sdo
0s erros que até a data tém menos ocorréncias.

Com a divisao destas classes obtemos assim:
» Classe A: Cerca de 20% dos estados geram 80% dos erros;
» Classe B: Cerca de 30% dos estados geram 15% dos erros;
» Classe C: Cerca de 50% dos estados geram 5% dos erros.

A Figura 19, a seguir apresentada, representa a divisdo das diferentes classes nesta
analise ABC.

Estados Erros
Classe A A+O 127 | 22,20% ="  7840% 20% -> 80%
Ulises + XY+ B 26 % 16,00% 30% -> 15%
Classe B ises 33,30% ) () °
Classe C C+D+F+R 9 5,60% 50% -> 5%

44,40%
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Figura 139 - Analise ABC

Os Gréficos 3 e 4 demonstram a aplicabilidade do principio de Pareto. Com isto é
possivel determinar qual a prioridade a atacar.

100,0%
78,4%
44,49
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Gréfico 3 - Relacao entre as Causas e os Efeitos

No Gréafico 3 pode ser verificada a proporcionalidade entre as causas e os efeitos.
Neste caso, entre os estados dos erros e a quantidade dos mesmos, a proporcionalidade
ndo é exatamente igual ao referenciado por Pareto mas encontra-se muito proxima do
pretendido.
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Gréfico 4 - Validagéo do Principio de Pareto

No Gréafico 4 podemos confirmar a validacdo do principio de Pareto. Os gréficos e
tabelas usadas nesta analise encontram-se no Anexo G.

44 Anéalise “ABC + XYZ”

A andlise XYZ consiste na diferenciacdo dos erros segundo trés categorias, ja
analisadas previamente, que foram escolhidas devido ao seu nivel de criticidade dentro
da analise dos erros previamente realizada.

X — Erros do Tipo OF, erros que correspondem a 75% dos erros analisados.
Y — Erros do Tipo Kanban, que corresponde a cerca de 17% dos erros analisados.
Z — Erros do Tipo Manual, que correspondem a cerca de 8% dos erros analisados.

A combinacdo das anélises ABC com a XYZ pode ser representada segundo a matriz
representada na Tabela 5:
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Andlise OF's Kanban Manuais
ABC + XYZ X Y V4
A+O A AX AY AZ
ULISSES+XY+B B BX BY BZ
D+C+F+R (o cX cYy cz

Tabela 5 - Matriz ABC + XYZ

Assim sdo subdivididos os erros em trés categorias distintas:

v’ Categoria | - AX; BX; CX; AY; AZ;
v’ Categoria Il - BY; CY; BZ;

v' Categoria lll - CZ.

Esta analise XYZ é um excelente complemento a analise ABC, dado que permite uma
gestdo mais eficaz dos erros, ndo olhando sé para a quantidade de erros gerados por
classe, mas permitindo uma gestdo em duas frentes, por tipo de erro e por classe de

erro.

Os dados ficaram agrupados da forma apresentada na Tabela 6, sendo possivel retirar
que a primeira prioridade sera resolver os erros do tipo OF de todas as classes, 0s
artigos kanban das classes A e O, e os artigos Manuais das classes A e O, respetivos a
primeira categoria da matriz.

C

Tipo OF

Classes:C, D, F, R

Tipo Kanban
Classes: C, D, F, R

ABC+XYZ X Y Z
A Tipo OF Tipo Kanban Tipo Manual
Classes: A, O Classes: A, O Classes: A, O
B Tipo OF Tipo Kanban Tipo Manual

Classes: B, XY, Ulises | Classes: B, XY, Ulises. Classes: B, XY, Ulises

Tipo Manual
Classes:C, D, F, R

Tabela 6 - ABC + XYZ

Esta resolucéo vai solucionar cerca de 78% dos erros existentes na base de dados.

Seguindo esta nova logica foi possivel obter numa primeira analise os resultados
apresentados no Gréfico 5, referentes a: AX, BX e CX, pertencentes a categoria I.

100% - 9429 79 99-2% +00;0% 106;0%
87,5%
75,8%
80% - e
60% -
40% -
o/ 0
20% 11,7% 6,7% ;oo 5 500
1270 »270 0,8% 0,0% 0,0% 0,0%
0% _ . . — . — . . . T
A Ulisses XY B D R C F (0]

Gréfico 5 - Quantidade de Erros das Categorias |.
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Podemos verificar através da analise de Pareto que as classes de erro A e Ulises, ao
nivel de ocorréncias nesta categoria, sdo as que mais impacto tém no sistema.

Para estes problemas poderem ser atacados ha que delinear uma estratégia eficaz para
estudar intrinsecamente o problema e tratar a sua real causa e ndo os seus efeitos.

Uma analise mais detalhada sobre o estudo desta categoria, assim como das restantes,
pode ser consultada no Anexo F.

4.5 Cadénciade criacdo dos erros

Nesta fase, durante o periodo de analise, foi possivel verificar que a cadéncia normal
de criagéo de erros rondava os 9,8 erros/dia (49 erros/semana).

Nesta altura existem nove classes de erros distintas sendo a de maior ocorréncia o Erro
da Classe A. “Not Enough Stock to Transfer in Origin Warehouse.”

Os erros do tipo OF também merecem elevado destaque dado que 75% dos erros
gerados sdo desta tipologia.
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5. Metodologias e Solucdes Apresentadas

5.1 Situacao Atual

Com o acompanhamento da evolucdo dos erros foi possivel concluir que a primeira
abordagem a divisdo das classes dos erros segundo a analise ABC + XYZ foi errada,
dado que houve uma grande evolucdo nos erros gque menos vezes ocorriam.
Exemplificando, o erro R teve um aumento de 2600%, passando dos 3 casos iniciais
para as 81 ocorréncias verificadas até 14/12/2012, existindo no total 600 erros.

Devido a evolucdo inconstante das diferentes classes de erros e pela evolugdo das
conclusdes atingidas, foi decidido estudar cada erro individualmente, sendo possivel
chegar a conclusdes sobre 0 mesmo, apesar de alguns deles poderem estar interligados,
como poderemos Verificar posteriormente.

Foi novamente realizado um Diagrama de Pareto para decidir qual erro analisar
primeiro, mas tornou-se inconclusivo. Por isto, e por haver tempo suficiente para
analisar todos os erros em questdo, foi decidido fazer uma andlise detalhada sobre
todos os erros presentes no sistema.

No inicio a lista de erros era constituida por nove erros distintos, sendo o erro D
tratado como um erro gque englobava dois erros de muito baixa ocorréncia. Isto por sua
vez também se veio a verificar um erro grave dado que foram gerados 35 ocorréncias
num desses erros e trés novos erros apareceram pela primeira vez.

Neste momento o erro da classe D subdivide-se em cinco subgrupos (Tabela 7).

Erro Classe D - Descrigao

DO "Notas"

p1 "Notas- Error on ERP Movement - FXoaaoiax - Xxx - X
Missing Parameters [PO | x | FXXXXXXX | xxX]

D2 "Transfer Warehouse Stock Error: Txxxxxxxx"

D3 "Error in ERP Movement - FXXXXXXX-XXX-X"

D4 "Invalid Production Order"

Tabela 7 - Lista de Erros Classe D

A situacdo atual encontra-se representada na Tabela 8.

Cod Classe Erros Total erros

A 247 | 41,17%

B 81| 13,50%
C 3 0,50%
Ulisses 35 5,83%
XY 40 6,67%

D 741 12,33%
F 4 0,67%
(o] 35 5,83%

R 81| 13,50%

Tabela 8 - Listagem dos Erros (14-12-2012)
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5.2 Evolucdo dos Erros

Para verificacdo da evolucdo do projeto foi realizado um acompanhamento continuo
da evolucédo dos erros ao longo do tempo.

O grafico 6 refere a evolucdo da cadéncia semanal dos erros em relacdo a sua
tipologia.

Erros /Semana

120
100
80
60
40
20

Gréfico 6 - Evolugcdo da Cadencia dos Erros

E possivel verificar que no inicio houve um aumento do nimero de erros, justificado
devido a ocorréncia de um erro informéatico complementar ao langamento do job que
resolveu o problema que se verificava antes do inicio do projeto. No Gréafico 7 é
eliminado o outlier referente & semana 6.
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40 - 30 32
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Gréfico 7 - Evolucado da Cadencia de Erros (Sem Outlier)

Assim podemos visionar de uma forma mais concreta e correta a evolucdo da
ocorréncia dos erros e qual a sua tendéncia ao longo do tempo.

Atualmente a cadéncia semanal de erros é de 25 (5 erros diarios - valores
arredondados para os valores obtidos no periodo de 03-12-2012 a 14-12-2012), tendo
sido constatada uma reducgéo de cerca de 50% na criagdo de erros apenas devido ao
acompanhamento e correcdo diaria dos erros ocorridos. Toda esta informacao
encontra-se no Anexo G.
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Durante a resolugdo do projeto foi realizado um acompanhamento da evolugéo da
ocorréncia das diferentes classes de erros. Essa informacéo pode ser encontrada em
anexo. (Anexo G)

5.3 Andlise Inicial a Possiveis Causas

No acompanhamento da evolugdo dos erros foi também realizada uma analise a
possiveis causas dos diferentes erros, tendo sido descobertas varias causas em comum
e sido criada uma lista com as seis causas mais comuns.

Na Tabela 9 ¢é apresentada a lista dessas causas e qual 0 seu nimero de ocorréncias.

Total
Cod Causa Obs Qtd | %

P Parametrizagdo 165 127,5%

| Incoerencia de Stock 133 122,2%

LM Errosinformaticos 120 [20,0%
TM  Transferencias de Material 80 [13,3%

H Humanos 50 83%

SC  Sem causa/Propositado 52 |87%
|Total 600 |100,0%

Tabela 9 - Lista de Causas Total

5.4 Criacéo de Modelo de Analise Desenvolvido no Decorrer do Projeto

Para uma resolucéo eficaz dos problemas encontrados na cadeia de abastecimento é
importante delinear uma estratégia para a resolucdo estruturada de problemas.

Para eliminar o desperdicio de tempo na resolugdo dos problemas foi de elevada
importancia determinar a causa original dos erros em questdo, de forma a ndo atacar
apenas o0s efeitos que os erros tinham no sistema, mas sim as causas de forma a néo
perder tempo a atacar efeitos mas sim as causas originais.

5.4.1 Ferramentas aplicadas no Modelo

Através da utilizacdo das ferramentas abordadas no Capitulo 2, foi possivel
desenvolver um modelo de resolucdo estruturada de problemas. Com a juncdo de
ferramentas como Diagrama de Ishikawa, Método dos 5 Porqués, Analise ABC e
outras andlises desenvolvidas, torna-se possivel chegar a real causa dos erros e
determinar o seu impacto no sistema, permitindo partir para acGes preventivas para
eliminar a re-ocorréncia dos erros.

5.4.2 Funcionamento do Modelo

Seguindo a metodologia da ferramenta PDCA, Plan, Do, Check e Act € possivel criar
fluxo na resolugéo do problema, sendo necessério definir metas para conseguir medir a
capacidade de resposta das ferramentas no problema em questéo.

Dado que todos os erros encontrados foram corrigidos numa primeira fase, foi
delineada a estratégia de, ao resolver um problema, anotar quais as provaveis causas
para a criagdo do mesmo.
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Apdbs obter uma base amostral aceitavel foi analisada cada classe de erro como um
todo, tendo sido retirados apontamentos sobre problemas verificados em cada erro de
forma a conseguir obter dados comuns entre eles. Atraves deste cruzamento de dados
foi possivel verificar que alguns problemas séo recorrentes e semelhantes.

Atraveés da utilizacdo da analise de Pareto foi possivel verificar quais os problemas que
maior impacto tinham na classe de erro em estudo. Com esta nova filtragem, foi
realizada uma anélise 5W2H, para chegar ao fundo do problema. Com a utilizacdo da
analise Ishikawa foram determinadas as causas possiveis de cada erro, evitando perdas
de tempo a atacar efeitos e possibilitando a resolucéo das causas.

Neste modelo podemos também observar alguns graficos de apoio que ajudam a
perceber a evolugédo da cada erro ao longo do tempo e o efeito que a resolucdo dos
problemas ao longo do tempo esta a ter no sistema.

No final do modelo podemos encontrar uma nova tabela que define as causas mais
provaveis do problema em questdo, sendo esta a base para o estudo de solugdes
preventivas para a eliminagdo da recorréncia dos erros.

O modelo encontra-se no Anexo H.

5.5 Aplicacédo do Modelo

Este modelo foi aplicado em todas as classes de erros encontrados no sistema e podem
ser consultadas no Anexo I.

Apbs andlise aprofundada de todas as classes foi possivel concluir que existem trés
grandes causas para a ocorréncia de erros. Dado que alguns modelos véo ter causas em
comum vao ser analisados erros referentes a trés causas principais:

% Erros Informaticos, 136 casos verificados;
% Erradas Parametrizacdes, 181 casos verificados;

x Falta de Modelos Processuais, 62 casos verificados.

5.5.1 Erros Informéticos

Trés classes de erros distintas apresentam, como causa principal, erros informaticos.
Esta causa principal pode ser subdividida em trés causas secundarias, como podemos
observar na Figura 20.

P T
Erros
Informaticos

—

| | 1
P, P T ——
Reservas no . Duplo

Transferencias

Estado Aheorrts Consumo de
Coletado q OFs

Bl B 0 Bl
Erro R Erros XY ’ Erro D2 ’ Erro R

Figura 20 - Tipos de Erros Informaticos
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5.5.1.1Erro R — Reservas no Estado Coletado e Duplo Consumo

O ndmero de ocorréncias dentro desta classe de erros aumentou ao longo do projeto.
Trata-se de um erro que gera erros informaticos no consumo de material e que tem um
impacto muito negativo no sistema. Para uma melhor percecdo dos efeitos/causas do
erro vai ser demonstrada a aplicacdo do modelo desenvolvido.

Numa primeira andlise foi realizado o apuramento e cruzamento de causas possiveis
para poder determinar quais as mais recorrentes dentro desta classe, tendo sido
utilizada a Analise de Pareto.

100% - 705=400;0%100,0%
,270

90% - 57 92,5%

80% 3%

74,4%

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

. %
= Acumulado

Pareto

15,4%
9,0%
°51% 3,8% 38% 26% 13% 0%

. || — . e ..
LM | SC P ™ FM erro27 H Ulisses

Gréfico 8 - Verificagdo Pareto Erro R

Através da observacdo do Gréafico 8 é possivel perceber que a maioria das ocorréncias
se deve a erros informéticos (LM). Usando como base a analise de Pareto e definindo
que 20% das causas correspondem a Erros informaticos (LM) e a Incoeréncias entre Sl
() é obtido o diagrama resumo sobre o erro R apresentado na Figura 21.

)

Est.Coletado

Erros Inf.

(59%) Consumo

Duplicado

Ocorrencias

Incoerencias
(15%)

Figura 141 - Diagrama Causas do Erro da Classe R

Aplicando a ferramenta 5W2H, apresentada na Figura 22, é possivel aprofundar a
analise sobre as causas originais desta classe de erro.
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W: O qué?

*No 12 caso apaga as reservas informaticas dos artigos, ndo conseguindo realizar
consumos informaticos;

*No 22 caso, gera consumos a dobrar do material;

*No 32 caso, ocorrem desvios de stock.

W: Quando?

e|nicialmente tratava-se de um erro que ocorria esporadicamente. Sem coeréncia
temporal.

W: Onde?

*Erros gerados pelo ERP aquando do aviamento de uma LMa.

W: Quem?

*0 sistema gera erros do tipo coletado e duplicado que levam ao ndo consumo ou
consumo duplicado dos artigos numa OF.

W: Qual?

*Erro que aumentou exponencialmente cerca de 1900%.

H: Como?

eColetados: Erros informaticos do Sistema;
eDuplicados: Erros devido ao duplo consumo das OF's;
eHumanos, por errado procedimento seguido em cancelamento de reservas de OF

H: Quanto?

*Os valores podem ser elevados dado que pode levar a desvios de stock quer
positivos quer negativos.

Figura 152 - Diagrama da Ferramenta 5W2H

Aplicando o diagrama de causa-efeito, apresentado na Figura 23, torna possivel
determinar quais as causas principais, as causas secundarias e o efeito.

Erros no cancelamento de reservas
Formacdo sobre processos

Falta de material no I
Falta de material fisico
Falta de registos de TM

Falta de modelos processuais
a seguir em certos procedimentos

Consumos duplicados de algumas OF's
Erros nas reservas dos artigos
Falta de registo de movimentos de

Stock

Figura 163 - Diagrama Ishikawa do Erro R

Diferengas de Stock
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Com a utilizacdo destas ferramentas foi possivel retirar que as causas principais dos
erros tipo R séo:

x Reservas no Estado Coletado;
% Duplo consumo em OF.

Estes erros vao criar desvios de stock no sistema. O efeito do primeiro caso é criar
desvios de stock negativos, dado que fisicamente o artigo é aviado, mas
informaticamente n&o é consumido e a sua reserva desaparece. E possivel observar na
Figura 24 uma imagem do menu LN com um artigo no Estado Coletado.

Ordlem de produg. K18022134  Afivo
Pasighn 40 32212004501 CAINA MOTOR\ZAQKO - TROEDP
Operagéo 10 Armarém 182024 Acess e Compon Kardex
Ao Quantidades Métodos
A babar 0 DUDD\ 1} Estirnadn 20000 U Backflush

Ertreg subsg 0poo0 U Rea opooo U Iricit dliretatments

A 58t cancelado 00000 U Em curs par armazém 20000 U Processn direto de saila
A ser devolvid 00000 U Blogueaido: opooo U Imrimir & shocar
ﬁ“,y SeTipo detransacio  Tio de ordem relacionada Bloguesdo | Status Ertreia subseulente Armazém Quantidade ordenada Quntictad resl & Guantidade canceladaCod. otz

Y CANCEE
v v v v ¥

1 Balva Chén de fabrica Coletado 182024 20000 U 0,0000 0000 01,0000

Figura 174 - Menu LN com artigo no Estado Coletado

Para resolver este problema o erro tinha de ser reportado ao Departamento Informatico
que internamente desbloqueava a situacdo. Este erro pode ter efeitos muito negativos
no sistema dado que pode levar a ruturas de stock.

No segundo caso, duplo consumo de OF, o material é informaticamente consumido a
duplicar o que vai levar a desvios de stock positivo. Este erro ocorre da seguinte
forma, por exemplo, numa OF é gerada a reserva de 10 unidades de um determinado
artigo, mas na ordem de aviamento é lancado a ordem sé sobre 5 unidades, que neste
caso é o valor correto. Isto leva a que, informaticamente sejam consumidas 10
unidades mas fisicamente sejam consumidas 5 unidades (metade). Gerando, assim,
stock ndo informatizado, isto pode levar a compra de material desnecessario
aumentando assim desperdicio.

5.5.1.2 Erro R - Solucionar e prevenir os erros

Dado tratar-se de erros informaticos foi impossivel escrutinar a real causa da
ocorréncia dos estados coletados e dos duplos consumos de OF. Devido a andlise
detalhada foi determinado que o mais provavel serad que estes ocorram devido a erros
no algoritmo do ERP referente a estas funcgdes.

Para resolver este problema foi lancado o desafio de demonstrar qual o impacto destes
erros no sistema, com o intuito de levar o Departamento Informético a tratar este
assunto como um assunto de elevada prioridade.

Nesta analise de impacto foi percetivel que o erro referente a artigos no estado
coletado tem aumentado em numero de ocorréncias, como podemos verificar no
Gréfico 9.
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Gréfico 9 - Evolucéo do Erro Informético Estado Coletado
Pela observacdo do Grafico 9, que alia erros gerados direta e indiretamente, é
percetivel que o numero de ocorréncias esta a aumentar ao longo do tempo.

Em relacdo ao erro de duplos consumos foi concluido que o nimero deste tipo de
ocorréncias tem vindo a diminuir, como é visivel no Grafico 10.
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Gréfico 10 - Evolugéo do Erro Informético Consumos Duplicados

A partir da observacdo do Grafico 10, é possivel concluir que este erro praticamente
deixou de ocorrer. Este erro deve-se a erros humanos. Sdo causados quando é criado
um pedido de aviamento de uma OF. O erro ocorria quando um pedido de aviamento
era realizado duas ou mais vezes consecutivas. Por exemplo um pedido de aviamento
era solicitado no menu correspondente e devido a demora de resposta do ERP era
realizada outra tentativa para esta se processar mais rapidamente. O ERP interpretava
isto como um duplo pedido de aviamento de uma OF libertando informaticamente a
LMa a dobrar.

Foram também projetadas acOes para evitar o impacto destes erros no sistema.
Nomeadamente, criar um documento de apoio e/ou realizar formacgdes com o intuito
de dar a conhecer ao Gestor de Stock (GS) como identificar facilmente este tipo de
erros. O documento de apoio ao GS foi criado e encontra-se no Anexo N.

Na parte final deste capitulo & demonstrado o impacto financeiro dos erros na cadeia
de abastecimento.
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5.5.1.3Erro XY e D2 — Transferéncias Bloqueadas

Para este erro informatico vamos partir logo para conclusées sobre os efeitos e causas
deste tipo de erro no sistema, sendo possivel consultar a aplicacdo do modelo nestas
classes de erros no Anexo |.

Numa primeira fase foi concluido que este erro possuia duas causas principais,
incoeréncias e erradas parametrizacdes, como podemos verificar na Figura 25.

< Humanos
Informatico

DO

Ocorrencias
(59%)

DV/DC

Pisco

Figura 18 — Causas do Erro Classe XY

Esta primeira analise estava incorreta dado que estas ndo eram de todo as causas
principais destas classes.

Com a aplicacdo das analises usadas no modelo, foi possivel concluir que a causa
principal deste erro € de cariz informatico. H4 um bloqueio das transferéncias de
material entre UA, passando o stock fisico do armazém abastecedor a stock de
encomenda no armazém recetor, que deveria “efetuar” o consumo.

Artigo  33102120-01 Descricdo  BARRAMENTO

Artigo e Armazém (7) [ || Movimento Planeado de Stock por Artigo (4) ] | Movimento de Stock por Artigo e Armazém (17) ] |

Tipo Stock Fisico Stack Blogueado Stock Encomenda Stock Reservado Stock Econdmico Un.
Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 U
Normal 727,00 0,00 0,00 0,00 727,00 U
Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 U
Normal 13,00 0,00 33,00 3,00 43,00 U
Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 U
Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 U
Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 U

740,00 0,00 33,00 3,00 770,00 U

Figura 19 - Menu Stock do WebBaan

Através da observacdo da Figura 26 podemos observar que ha stock de encomenda
para 0 armazém 182223 (armazém de linha), ora isso € falso dado que a
parametrizacdo deste artigo € realizada para que todas as encomendas caiam no
armazeém 182025 (Schenker). Aqui ocorreu o erro da transferéncia bloqueada. Devido
a ocorréncia do erro foram gerados dados incorretos. Foram geradas encomendas e
reservas nas UA erradas. Informaticamente o stock fisico da UA de origem passou a
encomenda na UA de destino e foi gerada uma reserva do material na UA de origem.

Este erro vai levar ao ndo consumo informatico do material mas, ao contrario do erro
Estado Coletado, as reservas neste caso ndo sdo apagadas. O stock passa para
encomenda e nunca chega a ser consumido informaticamente. Este erro informatico na
pior das hipoteses leva a desvios de stock positivos.
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5.5.1.4 Erro XY e D2 — Solucionar e Prevenir os Erros

Para o problema identificado no subcapitulo anterior a solu¢éo do problema passa por
utilizar uma funcionalidade do LN, Painel de Inventarios — Linhas de Ordem de
Entrada, que permite realizar o Forcing da transferéncia. A Figura 27 apresenta uma
imagem do menu LN referenciado anteriormente.

WHINHZ110M000: LINHAS DE ORDEM DE ENTRADA [463 - MV - LNPROD10] [USER: 5164] ol

Fle Bt Mew Goup ook Specfic  Hep
Fda Pilad B R R
DID@® YN B & @

tem: 3651606301

ﬁ““ Ordem Ln.ordem  |Lote Guartid. ordenada Quartidade orcenada Guantidack recehida Blog.  |Amazém PN expedidor | Alividade
Y em unidade de invertdrio  em unidade de inventario
v \ v

__‘T’ﬂ"\SVEVé"\EiE (manual) T45326831 1 1 18,0000 P 180000 P 0,0000F 182231 wehinh3512ma00 Recebimentns
Figura 207 - Menu LN - Painel de Inventario

Dado que possivelmente este erro também tem como causa original um erro no
algoritmo da funcéo transferéncia foi também solicitado realizar uma analise do
impacto do erro no sistema, tendo sido concluido que este erro tem aumentado em
namero de ocorréncias como pode ser verificado no Gréafico 11.

20 -

15 -

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11

Gréfico 11 - Evolugéo do Erro Transferéncias Bloqueadas

A resolucéo deste erro, tal como nos erros informaticos anteriores, € importante, dado
que leva a criar Desvios de Stock prejudiciais ao bom funcionamento da cadeia de
abastecimento.

Na andlise deste erro notou-se que algumas transferéncias solicitadas manualmente
foram realizadas para o armazém de destino errado, tendo sido sugerida a realizacdo
de uma acdo de formacdo sobre pedidos de transferéncia com o objetivo de eliminar
erros de ndo consumo de material devido a pedidos de transferéncia realizados para
armazém de destino errados.

5.6 Erros de Parametrizacéo

Os erros de parametrizacdo foram verificados em varias classes de erros,
nomeadamente nos erros das classes, O, B e A.

Devido a errada parametrizacdo dos artigos, diferentes tipos de erros conduzem a
Desvios de Stock.
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A errada parametrizacdo de artigos foi verificada em diferentes niveis.
v' Dados de Origem (DO);

v' Dados de Compra (DC);

v’ Dados de Venda (DV);

v" Pisco de Saida (PS);

v’ Correcéo da Lista de Materiais.

No primeiro caso vai originar que os artigos ndo fagam o consumo informatico do
material dado que as reservas véo estar na UA errada em relacdo a UA com o Stock
Fisico, que vai originar o ndo consumo do artigo e posteriormente, caso ndo seja
resolvido, Desvios de Stock.

LA LIRS S - B S - v & 8 © ) P | 0

Armazém: <Armazém» - Artigo: 36503039-01 Ordem: Pesquisar! | el g
Artigo  36503039-01 Descrigho  Chassis montado seg. desenho 36503039-01.

Artigo e Armazém (4) = [ Movimento Planeado de Stock por Artigo (14) = H Movimento de Stock por Artigo e Armazém (19) 7] ‘

Armazém Tipo Stock Fisico Stock Bloqueado Stock Encomenda Stock Reservado Stock Econémico un.
s 182025 Normal 11,00 0,00 49,00 0,00 60,00
S 182231 Normal 15,00 0,00 0,00 0,00 0,00
\0 182232 Normal 0,00 0,00 0,00 36,00 -21,00
S 18200 Normal 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

EEEEE

Total 26,00 0,00 49,00 36,00 39,00

Figura 21 — Dados de Origem errados

Na Figura 28 pode ser visualizado que, dado que, o Stock Fisico se encontra numa UA
diferente do Stock Reservado o consumo do material nunca vai ocorrer. Para resolver
este problema é necessario partir para a reparametrizacdo do artigo e correcdo da LMa
usando os menus do LN: Itens Geral e Correcdo do Armazém nas Listas de Materiais.

No caso de Dados de Compra, caso estejam mal parametrizados, se a rececao for
realizada na UA errada o consumo informatico do material nunca vai ocorrer.

Nos dados de Venda, caso seja despoletada uma OV de stock direta e caso ndo seja a
partir da UA correta, o consumo, tal como na situacdo anterior, também ndo vai
ocorrer.

Todos estes casos sdo de facil resolucdo, tendo que seguir 0s passos da resolucdo de
erros na parametrizacao dos Dados de Origem.

Estes erros ocorreram em 181 dos 600 casos estudados, que representa cerca de 30%
dos erros registados. Trata-se de um erro grave, que leva a Desvios de Stock.

As solucdes estudadas para resolver este tipo de problemas baseiam-se em:

v’ Realizar uma acédo de formacédo sobre parametrizacdo de artigos e, acima de tudo,
de sensibilizagdo do impacto da errada parametrizacdo dos artigos no sistema;

v Reformular a quantidade existente de UA na UN;

v’ Criar um interface no WebBaan para criar artigos, mais ergonémica e de facil
compreensao;

v Normalizar a criagdo de artigos, deixando de ser possivel realiza-la de trés formas
diferentes e passando a ser realizada de uma unica forma.
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5.7 Erros Processuais

Os erros processuais ocorrem devido a procedimentos seguidos pelos colaboradores
quando é despoletada uma acéo fora do normal.

Nota-se que hd uma grande fragilidade em modelos processuais seguidos nesta
empresa no que toca a definir acGes a tomar, caso ocorram agdes ndo previstas nos
sistemas.

Os erros processuais assentam em quatro grandes causas de nivel secundario:
v' Processos de Transferéncia de Materiais entre UA;

v’ Processos no Cancelamento de uma OF;

v" Processos na devolucado de artigos ap6s aviamento indevido;

v" Processo de registo posterior ao aviamento no Ulises (182024).

Apesar de ndo haver um grande nimero de ocorréncias deste tipo, 62 em 600 erros
analisados, trata-se de um problema que conduz também a Desvios de Stock.

Neste caso em particular todos os erros advém de erros humanos, dado que sdo 0s
colaboradores os grandes causadores destas ocorréncias.

No 1° caso, referente a transferéncias de materiais entre UA realizadas manualmente, o
erro incide no facto de as transferéncias serem realizadas para 0 armazém de destino
errado, ndo havendo confirmacéo por parte dos colaboradores sobre o armazém de
destino correto, que consiste na UA com Stock Reserva existente. Caso o artigo nao
seja devidamente transferido ndo ird ocorrer o consumo do material e isto pode levar a
leituras erradas de informacGes, dado que o utilizador pode erradamente assumir
nestes casos que ha stock disponivel noutros armazéns, levando-o a desvios de stock
negativos.

O 2° e 3° caso sdo muito semelhantes. Caso uma OF seja cancelada e o aviamento ja
tenha sido realizado é necessario retornar o material informética e fisicamente & UA
original. Na maioria das vezes o material ndo € retornado informaticamente originando
desvios de stock positivos e outras vezes é retornado informaticamente mas néo o é
fisicamente, permanecendo “perdido” na linha, 0 que conduz, a médio prazo, a desvios
de stock positivos, dado que os operadores encontram o material e utilizam-no ou
entdo retornam-no mais tarde.

O 4° e Gltimo caso, refere-se ao aviamento anterior ao registo, referindo-se este caso
em particular a classe de erro Ulises, onde o material entra no UA central e fica em
lista de espera para entrar no sistema. Geralmente s&o criadas necessidades de
aviamento antes do material entrar no sistema, sendo o material “diretamente” aviado
para a linha. Este processo esta errado, dado que primeiro devia ser realizado o registo
da sua entrada no sistema e s6 posteriormente a sua saida. Este erro leva a Desvios de
Stock negativos, dado que informaticamente o material ndo é consumido, mas
fisicamente é.

Séo dadas como solucBes e/ou projetos para trabalhos futuros, planear e desenvolver
modelos processuais que abordem estes temas de forma a eliminar a recorréncia deste
tipo de problemas.
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v’ Caso 1: Mapear o processo de TM Manuais entre UA.

v/ Caso 2 e 3: Criar instrucOes a seguir para devolver material ao sistema, quer
informatica, quer fisicamente. Quando um artigo é devolvido, o0 GS tem que ser
avisado para ajustar o stock caso seja necessario ou “desconsumir” o material caso este
pertenca a uma determinada OF que foi adiada.

v Caso 4: Serd necessario criar um modelo processual que defina como se deve
desenrolar a rececdo de materiais e aviamentos de material na UA central quando este
ainda n&o deu entrada no Ulises.

5.8 Erro da Classe A — Desvios de Stock

O erro da classe A torna-se um erro particular na medida em que, apés o estudo, foi
possivel concluir que se trata de um efeito dos restantes erros, havendo a criagdo de
Desvios de Stock. Este erro, “Not Enough Stock to Transfer in Origin Warehouse”,
vem demonstrar o impacto dos erros no sistema. Muitas das ocorréncias verificadas
que nao foram prontamente corrigidas levaram a ocorréncia posterior deste erro.
(Anexo 1)

A ocorréncia deste erro diminuiu durante a realizacdo do projeto dado que a correcédo
continua dos outros tipos de erros veio prevenir a ocorréncia de Desvios de Stock e,
consequentemente, esta classe de erro.

O Grafico 12 vem comprovar esta concluséo.
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Gréfico 12 - Evolugéo do Erro A

5.9 Outros Erros e Impactos dos Erros no Sistema

Durante a realizagcdo do projeto foi solicitada a resolucdo de algumas tarefas que
estavam interligadas ao tema do projeto. Dentro delas encontrou-se um erro comum na
transferéncia de material entre a UA subcontratada Schenker, 182025, e a UN.
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5.9.1 Erro de Transferéncia da Schenker para a Unidade de Negocio

Este erro ocorria nos pedidos de transferéncia entre a Schenker (182025) e a UN. Estes
pedidos deviam ser gerados automaticamente aquando da criagdo da necessidade de
um artigo numa UA de linha.

Por exemplo, se fosse gerada a necessidade de uma Tomada DMT296136-01 na UA
de linha 182232, e caso esta ndo existisse na UN, um pedido de transferéncia do
182025 para a UN era gerado automaticamente.

Contudo este processo nem sempre funcionou corretamente e foi solicitada a analise
deste problema.

Com a utilizacdo das ferramentas utilizadas anteriormente foi possivel concluir que,
em muitos casos, esta transferéncia ndo ocorria dado que informaticamente existia
material na UN, o que era falso. Isto devia-se a:

x TM manual para a UA errada, levando ao ndo consumo do material.

x Errada parametrizacdo dos artigos que levava ao ndo consumo do material e a
continua existéncia informéatica de material em armazéns de linha.

Este tipo de erro alia-se ao estudo de erros base do projeto, dado que a prevencao dos
mesmos vai levar ao correto funcionamento deste processo automatico.

Atualmente é realizado um acompanhamento, por parte do GS, dos pedidos manuais a
Schenker de forma a eliminar os erros de parametrizacdo e os erros de pedidos para a
UA errada. Este acompanhamento continuo e a¢bes preventivas contra as ocorréncias
dos erros vao levar, por sua vez, a eliminacéo deste erro.

5.9.2 Impacto dos Desvios de Stock

Durante a realizacdo deste projeto foi solicitada a regularizacdo de algumas tarefas
pendentes na Unidade, referentes a ajustes de stock.

5.9.2.1 Desvios Positivo

Uma destas tarefas incidia na regulagdo de stock que tinha sido retornado de uma das
linhas para a UA central, 182024, cujas necessidades desapareceram ou foram
verificados elevados niveis de stock dos mesmos na linha.

Com a realizacdo desta tarefa foi possivel apurar desvios de stock positivos. O stock
retornado foi listado e inventariado. Com esta acdo foi possivel determinar o ajuste
necessario de forma a alocar no sistema a contagem real de cada artigo devolvido.

No final da regulacdo do inventario foi possivel verificar que com todos 0s ajustes 0
valor final de ajuste de stock atingiu 55167,28€. O ficheiro desenvolvido encontra-se
em anexo. (Anexo J)

5.9.2.2 Desvios Negativos
a) Controlo de Aviamentos no Ulises (182024)

Uma outra tarefa incidia em analisar pedidos de aviamento ndo concretizados por parte
da UA Ulises.
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Neste caso podiamos encontrar desvios negativos ou erros na localizagdo dos artigos.
Com o estudo deste problema foi possivel listar e inventariar varios artigos durante
cerca de 15 dias, sendo constatado que cerca de 6402,82€ de stock tinha desaparecido.
(Anexo K)

Este erro é muito grave porque leva a ruturas de stock ou a desperdicio de tempo a
procura de artigos existentes ou ndo na fabrica.

Ambos os erros sdo erros graves na gestdo da cadeia de abastecimento, e s&o
considerados efeitos diretos dos erros em estudo neste projeto. Com esta analise é
possivel concluir que hé& urgéncia em regular esta situacdo de forma a conseguir obter
uma cadeia de abastecimento fiavel.

b) Controlo de Desvios de Stock nos kanbans

Esta tarefa incidia num estudo sobre o stock de artigos do tipo kanban realmente
existente e determinar e eliminar todos os desvios de stock existentes de kanbans nas
UA referentes as linhas de producéo no ERP.

Para a resolucao deste estudo foi considerado que no méximo na linha s6 se encontram
as quantidades de kanbans cheios. Por exemplo, o artigo “Tubo Metalico Rev. Flex
PG16”, co6d. 1005906, possui duas localizagdes distintas com duas caixas em cada
localizacdo e com 25 unidades em cada caixa, perfazendo um maximo de 100
unidades na linha. Caso se venha a verificar que no ERP existem mais do que 100
unidades significa que esse artigo estd com um desvio negativo.

Todos os artigos kanbans do tipo, Kanban de Armazém e Kanban de Contrato foram
estudados e foi determinado que existe um desvio negativo na ordem dos 333.332,12¢€.

- Kanbans de Contrato, que correspondem a 47% dos casos estudados, possuem um
desvio de 214.730,78€.

- Kanbans de Armazém, que correspondem aos restantes 53% dos casos estudados,
possuem um desvio de 118.601,34€.

Todos estes dados podem ser consultados no Anexo L.

Como pode ser verificado através dos resultados obtidos trata-se de um problema
grave, tornando a correcdo deste problema e a sua prevencdo essencial. Com o intuito
de determinar e resolver as causas reais, foi realizada uma anélise mais detalhada ao
problema. Foi concluido quais os armazéns de linha de destino dos kanbans com
maiores desvios e através desta informacdo foram projetadas acdes para os eliminar,
tais como:

- Com o apoio Departamento de Engenharia determinar se 0s artigos estavam a ser
consumidos sem reservas, nao gerando o consumo informatico do artigo;

- Realizar auditorias nas entregas dos fornecedores.

Todos estes erros podem ter como origem vérias causas distintas: Entrega parcial de
encomendas por parte do fornecedor, ndo realizacdo dos processos corretos aquando
da utilizacdo de material ndo listado numa OF, ndo realizacdo de Vales materiais
aquando do uso de material em excesso ndo programado.
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6. Conclusdes e Perspetivas de Trabalho Futuro

O projeto foi desenvolvido no Departamento de Planeamento da Efacec AMT, tendo
como objetivo introduzir melhorias no sistema de abastecimento do material as linhas,
eliminando o nimero de ocorréncias de desvios de material.

Ao longo do projeto foram identificadas todas as causas originais dos erros que
conduzem aos desvios de material existente no sistema e definidas aces de melhoria
que, devido a curta duracdo do projeto, foram parcialmente implementadas.

As causas foram divididas em trés grupos: Erros Informaticos, Erros de
Parametrizacdo e Erros Processuais. Como pode ser verificado na Figura 29 foi
desenvolvido um diagrama “Causa-Efeito” que melhor demonstra essas causas.
(Anexo M)

| 135 Desv Stock - Efeito
Equivalente a 465/600 erros 77,50%
Outros Parametrizagdes Qtd Tipo %
181 Parametrizagdo 38,92%
136 Informéticos 29,25%
86 Outros Erros 18,49%!
62 Processuais 13,33%
465 Total

] 550

Premeditados "Erro A" - Kanban "Erro 0"
34 ocorrencias
- Manual "Erro A"
K(147 ocorrencias)

v -oF "Erro B" "Erro A"

Erros nas Contagens "Erro A"

Sem causa determinada "Erro A"

Ordens de Transferencia Manual - Estado Coletado - "R"
"Erro A e XY" 55 ocorrencias
Devoluggo do Material - i -"XYeD2"
"Erro B" 56 ocorrencias
Aviamento de material em ______ '-DuploConsumo- "R"
lista de espera para ulises [—13,3% 25 ocorrencias

Processos Erros Informdticos

® Desvios de Stock

A |Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse
o B 10 campo Qtd Ordenada em und de ordem é necessario
29,3% € !valuation method not defined

R iTransfer stock to Production Order error

Figura 22 - Diagrama Causa-Efeito Conclusdo Causas

Para cada grupo foram propostas as seguintes solucdes:

v Em relagdo aos Erros Informaticos foi realizado um estudo sobre o seu impacto no
sistema para justificar o carater de urgéncia na resolucdo deste problema ao
Departamento Informético. Foi também criado um documento de apoio para fornecer
ao GS, para identificar a ocorréncia destes tipos de erro e definir o processo a seguir.
(Anexo M)

v" Em relagdo aos Erros de Parametrizacdo, foi proposta uma acdo de formacgéo sobre
0 impacto da errada parametrizacdo dos artigos no sistema, assim como qual a forma
mais correta de os parametrizar. Foi sugerido reduzir a forma de criacdo de artigos de
forma a normalizar este processo, eliminando a ocorréncia destes tipos de erro.

v" Em relacdo aos Erros Processuais, que podem ser vistos como tema de um projeto
futuro, séo erros graves que induzem o sistema em erro e podem ter efeitos muito
negativos, ndo estando definidos procedimentos a seguir na sequéncia de um
problema. Os erros processuais mais relevantes estdo presentes na devolugdo de
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material, quer fisica quer informaticamente, sendo, por vezes, o material entregue
fisicamente, ndo o sendo informaticamente, ou vice-versa, levando a Desvios de Stock,
a desperdicios de tempo a procura de material e a trabalho que ndo acrescenta valor.
Este problema tem urgentemente de ser eliminado. Para solucionar este tipo de
problema foi proposto realizar como trabalho futuro o mapeamento de Vvarios
processos de decisdo ainda ndo definidos.

Os valores de Desvios de Stock, na empresa séo de:

% Desvio Positivos, aproximadamente 55 mil euros apenas numa das varias linhas da
UN.

x Desvios Negativos: Nos estudos realizados sobre pedidos de aviamento ao 182024
e sobre o controlo dos artigos kanban foi determinada a existéncia de cerca de 340 mil
euros de desvio de stock negativo. No primeiro estudo que durou menos de 15 dias,
foram registados cerca de 6 mil euros de desvio de stock negativo. No segundo, foram
registados cerca de 333 mil euros de desvio ao longo de 6 anos.

Caso estes erros sejam eliminados do sistema, a informagdo vai fluir corretamente
eliminando as ocorréncias de ruturas e a acumulacéo de Stock Fisico.

A principal dificuldade do projeto residiu na realizacdo de inventario real na empresa
dada a impossibilidade, devido ao elevado numero de artigos existentes na UN, de
realizar inventario geral de artigos. Cada artigo necessitava de ser estudado
minuciosamente para encontrar divergéncias tornando possivel encontrar as causas das
discrepancias. Caso os desvios atuais ndo sejam resolvidos, 0s erros vao persistir e as
ruturas de stock e excessos de stock ndo vao parar de ocorrer a curto prazo. Para 0s
resultados serem fidveis serd necessario atuar, em simultdneo, na prevencdo e na
correcdo dos desvios existentes.

Como trabalhos futuros sugere-se:
v' Intensificar acdes de formacdes sobre o impacto das parametrizacBes no sistema;

v’ Formar colaboradores para realizarem pedidos de transferéncia manual para a UA
correta;

v' Criar documentos de apoio ao utilizador para que este consiga reportar problemas,
com intuito de serem analisados, prevenidos e minorados;

v Normalizar processos existentes na empresa, nomeadamente a parametrizacdo de
artigos;

v Planear e executar uma forma eficaz de inventario, de forma a eliminar todos os
desvios de stock existentes.
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ANEXO B:
Artigos de Alta Tensdo:

Seccionador Pantografo

Disjuntores e Blocos Extraiveis

GL107/GL309 Blocos extraiveis com ou sem

36/72.5kV transformadores de medida
até  1600/3150 A até 72,5 kv
até  25/40 kA até 3150 A
até 31,5kA

Seccionadores Verticais

0 @

-0
SXD/SXN SXE
ate 3150A até 4000 A
ate 50 kArms ate 50 kArms
até 125 kAp até 125 kAp
Orgios de Manobra
Ve |
MR
Manual | Rotativo
CSE1]CSM1|€52000 ~ Manual|
Manual |Eléctrico Binarios :t&:o kgf.m
Armario metalico ou em poliester Manual[Transiacto
Binrios até 120 kgf.m Bikanth il

SVL

SVN
Rotativo Translagdo
até 245 kV até  72,5kv
até 3150A até 1250A
até 40 kArms até 40 kArms
até 100 kAp até 100 kAp
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Artigos de Média Tensdo:

Quadros Blindados para Distribuicio Primaria

Quedro blindado extraivel NORMACEL,
com disjuntor de viacuo
AtE 1754V [ 24KV
AtE 31504 / 2000A
AE  aDKA / 25KA

Quadro blindado extraivel Q3N4, com disjuntor de vacuo

Até 12KV 7 15kY
Ate 20004
Ate  15KA

NORMACEL Cassette, compartimento
com disjuntor de vicuc extraivel e seccionador de terra
Ats  17.5kv / 24KV
AtE 75004 / 20004
ALE  4OKA / 25KA

Quadro blindado extraivel QEN7, com disjuntor
Até  3gkV
Ate 25004
Até  25kA

Quadros Modulares e Compactos para Distribuicio Secundaria

Quadro modular NORMAFIX Quadro compacto FLUOFIX GC, Quadro compacto FLUOFIX GC.T,
AE 246V 7 36y com isolamento em 5F6 para exterior @ com isolamento em 5F6
Até 12504/ 6304 Ate 24KV mé  15kv
Ate  25kA / 16kA AtS 6304 Até 6304
Até 25kA Até 21kA
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ANEXO C:

llustragdo 1 - Kardex, armazém automatico

) llustragédo 2 - Entrada do Kardex
Ulises

[DB] SCHENKER

llustracdo 3 - Logo da Empresa Schenker
Fonte: www.logistics.dbschenker.pt
Estrutura:

“Com mais de 91.000 funcionérios distribuidos por 2.000 escritérios em 130 paises, a
DB Schenker combina as atividades de transporte e logistica da Deutsche Bahn.

A DB Schenker integra a divisdo de Transporte e Logistica da empresa Deutsche Bahn
AG e é um dos lideres mundiais em servigos integrados de logistica, transporte
terrestre, aéreo e maritimo, com um know-how e experiéncia que garantem o maximo
rigor e fiabilidade no tratamento das suas transa¢Ges comerciais.

A DB Schenker é, para muitas empresas, um parceiro forte:
v" N °1 Transporte Ferroviario Europeu

v" N °1em Transporte Terrestre Europeu

v" N °2em Transporte Aéreo Global
v

N ° 3 em Transporte Maritimo Global
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v N °5em Contratos de Logistica Global

Com posigdes de lideranga em todos os principais mercados, a DB Schenker oferece
uma presenca sélida no mercado global. Com extensbes de negdcio por exemplo,
mediante a integracdo da DB Schenker Rail Polénia, Romtrans, DB Schenker Rail
Reino Unido/ECR e a formacdo de novas aliancas estratégicas, por exemplo no
transporte ferroviario de mercadorias através das fronteiras, a DB Schenker estd em
posicao para superar os limites atuais de negécio.”

“DB Schenker Portugal - A marca definitiva para o mercado portugués. A Schenker
Transitarios, S.A. é uma das principais empresas transitarias portuguesas com maior
implementacdo no territério nacional, assegurando o melhor servi¢o integrado
oferecido por um Unico operador neste mercado.

Com 7 escritdrios préprios e mais de 22.000 m2 de espaco de armazenagem, todos 0S
desafios sdo bem-vindos a nossa organizagdo composta por cerca de 300 funcionarios
dedicados a satisfa¢do do cliente.”

Fonte: www.logistics.dbschenker.pt, Gltimo acesso 03-01-2013
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ANEXO D:
OTR:
= NAO
MES N2 RECEPCOES NP0 aTRASO  ATRASO  OTR
ATRASO .
LT<5 dias
2011 29870 13903 5736 10231 65,7%
JANEIRO 2458 1431 330 697  71,6%
FEVEREIRO 2007 1066 291 650  67,6%
MARCO 2543 1401 351 791 68,9%
ABRIL 2389 1464 245 680  71,5%
MAIO 2392 1543 234 615 74,3%
JUNHO 2509 1763 251 495 80,3%
JULHO 2749 1737 306 706 74,3%
AGOSTO 1163 286 101 286 75,4%
SETEMBRO 2932 1941 199 792 73,0%
OUTUBRO 2990 1587 318 1085  63,7%
NOVEMBRO 2400 1394 321 635  71,5%
DEZEMBRO
ACUMULADO 26532 16103 2947 7482 71,8%
OTD:
MES %
JANEIRO 57%
FEVEREIRQO 89%
MARGO 91%
ABRIL 91%
MAIO 88%
JUNHO 90%
JULHO 88%
AGOSTO 90%
SETEMBRO 91%
OUTUBRO 84%
NOVEMBRO
DEZEMBRO
ACUMULADO
%EC:
- @ % DATAS
MEs N2 RECEPCOES o MADAS
2011 29870 29%
JANEIRO 2458 44,8%
FEVEREIRO 2007 53,5%
MARCO 2543 54,7%
ABRIL 2389 57,3%
MAIO 2392 55,1%
JUNHO| 2509 66,8%
JULHO 2749 68,1%
AGOSTO 1163 61,3%
SETEMBRO 2932 66,3%
OUTUBRO 2990 67,6%
NOVEMBRO 2400 63,2%
DEZEMBRO
ACUMULADO 26532 60,3%

LT MEDIC
39,5

43,2
36,9
32,9
36,6
40,6
31,0
26,9
38,0
42,0
45,0
42,9

37,4
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ANEXO E:

Erro Tipo A

Notas - transfer warehouse stock error:Not enough
stock to transfer in origin warehouse

Erro Tipo B

Maotas - transfer warehouse stock error0#0 campo '
Quantidade ordenada em unidade de ordem &
necessario em Linhas da ordem de saida.

Erro Tipo C

Motas - transfer warehouse stock error,0#Valuation
method not defined. Define method for warehouse/
item 182231,/36516085-12 in Armazém - item

Erro Classe D
DO Motas -

D1 Motas - Error on ERP Movement - F18011683 - 290 - 6
Missing parameters [PO||6|F18011683)290].

D2 Motas - transfer warchouse stock error; 745326911

D3 Motas - Error on ERP Mavemnent - F18011769 - 400 - 0; h
D4 | Motas - invalid prodution order

Erro Tipo Ulisses

"Notas - Article does not exist in ULISES

Erro Tipo XY

Motas - transfer warehouse stock error: item stock in
warehouse is 258 but should be 260<br>

Erro Tipo F

Notas - Error - Kanban lacks dispatch: transfer
warehouse stock error:10

Erro Tipo O

Motas - transfer warehouse stock error0#0 campo
Item de destino € necessario em Ordens de
armazenamento (recebimento, baixa, transferéncia).

Erro TipoR

Notas - Transfer stock to preduction order error: |
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ANEXO F:

Erros por Ab d
72|artigos diferentes Erros 162 -
Tipo 0 19 11,7%
Tipo DESC 94 58,0%
182024 Ulisses ! 1087 66,67%
5 202021 Materias Primas ! 9l 556%
° 182025 Schenker | 17 | 10,49%
8 182201 Normafix 24 ! 0 000%
8 Divac ! 0 000%
< 182211 Normafix 24 | 260 16,05%
Blank ! ) 1%
162 162 | ok
Erros por Tipo e por Artigo
° | 28 17,28% H 15 Kanban 20,83%
g 120 74,07% £ 49 OF's 68,06%
14 8,64% < 8 Manual 11,11%
[ Erros Sem OP [ I [ 25,93% |
| Erros Com OP | 120 [ 74,07% | 72 artigos diferentes I
44,44%
| 162 Erros |
Erros por Destino
DIVAC 52 32,10%
FLUOFIX 24 9:' 5,56%
QBN 4 2,47%
o SAEE 1) 7,41%
£ Seccionador HV 7:| 4,32%
8 PUC 4 2,47%
NCEL 29 17,90%
Destino_NFIX 24_36 4:| 2,47%
FLUOFIX 36 2 1,23%
3o 24,07%
162
| Estudo dos Erros Totais
C6d Classe | Detalhe | Erros| Total erros Percentagem de Erros por Classe
A Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse 107 ,05%
\BErTYE 123%  L85%
B 3 1,85% ! A
C Valuation method not defined 3 1,85% 0,62% T
Ulisses Article does not exist in Ulisses 14] 8,64% 5,56% ne
XY Stock in warehouse is X and should be Y 9| 556% B Ulisses
D Qutros Erros 1 062% oy
F Kanban lacks dispatch 2 1,23%

0 0 Campo iten de destino em falta 20| 12,35% "o
R Transfer stock to Production Order error 3 185% F
| 162

Cod Classe OF'S KANBAN MANUAL TOTAL OF'S KANBAN MANUAL

A 91 6 ! 10 107 85,0%  56% | 9,3% 100,0%

B 3 - ! - 3 00,0% - j - 100,0%

c - - : 3 3 - - I 1000% 100,0%

Ulisses 14 - | - 14 00,0% - | - 100,0%

XY 8 - i 1 9 889% - | 11,1% 100,0%

D 1 - i - 1 00,0% - i - 100,0%

F - 2 i - 2 - ook - 100,0%

0 - 20 ! - 20 B O - 100,0%

R 3 - 1 - 3 00,0% - ! - 100,0%
TOTAL 120 28 14 162
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Cdd Classe Detalhe |v|Erros | =] Total erros
A Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse 107 D 66,05% 78,40% A
B 0O campo qtt Ordenada em und de ordem é necessério 3 1,85% 16,05% B
C Valuation method not defined 3 1,85% 5,56% c
Ulisses Article does not exist in Ulisses 14 8,64%
XY Stock in warehouse is X and should be Y 9 5,56%
D Outros Erros 1 0,62%
F Kanban lacks dispatch 2 1,23%
(9] 0O Campo iten de destino em falta 200/
R Transfer stock to Production Order error 3
Cod Classe OF's | KANBAN | MANUAL TOTAL OF's | KANBAN | MANUAL
A 91 6 10 107 [ 8505% | 561% | 935%
B 3 - - 3 00w | % %
c - - 3 3 % i % Ta00,00%
Ulisses 14 - - 14 10000% ;0 % %
XY 8 - 1 9 8s89% | % | 11,11%
D 1 - - 1 10000% | % i %
F 2 - 2 % Id0000% | %
o - 20 - 20 % I17100,00% ! %
R 3 - - 3 [0000% ! % ! %
TOTAL 120 | 28 14 162
Cod Classe [~ | Detalhe [+]|Erros [~]0 .l Causas _ __ Efeitos
A Not enough Stock to transfer in Origin Warehouse 10700 66,0%) [
[} O Campo iten de destino em falta 20 12,3% & A0 127 2_2'_25_{’_:;__.__ _75'1% 20%->80%
Ulisses Article does not exist in Ulisses 14 8,6% I :
XY Stock in warehouse is X and should be Y 9 5,6% B ULISSES+XY+B 26 % " 16,0%| 30% ->15%
B O campo qtt Ordenada em und de ordem é necessario 3 1,9%| N
D Outros Erros 1 0,6% :
C Valuation method not defined 3 1,9%| 1
E Kanban lacks dispatch 2 1,2% ¢ DGR o —-:_> 5/6%) 50% > 5%
R Transfer stock to Production Order error 3 I . J'_ ______
162 ]
80,0% S0
B Caus 80,0% 84%
70,0% 3
70,0%
60,0%
60,0%
50,0%
50,0%
40,0%
40,0%
300% 30,0%
20,0% 20,0% 6,0%
10,0% 10,0% 5,6%
0,0% 0,0% T T T T T T T T )
A B C
120,0%
Cdd Classe Detalhe Erros % Classe %A
A Not enough Stock to transfer in Origin h 107 66,0% 98,19% 100,0%
o 0 Camno B 100,0% 926% 944% 951% 969% 7
0 mpo iten de destino em falta 20 12,3% 87,0% g
Ulisses Article does not exist in Ulisses 14 8,6% 784%
XY Stock in | is X and should be Y 9 5,6% 80,0%
B 0 campo qtt Ordenada em und de ordem é necessario 3 1,9%
D Outros Erros 1 0,6%
C Valuation method not defined 3| 1,9% 60,0% B Classe
F Kanban lacks dispatch 2 1,2%; —% A
R Transfer stock to Production Order error 3| 1,9%
40,0%
20,0%
0,0%
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AX BX AY AZ Total
Cod Causa Obs atd % atd % Qtd atd % Qtd % atd %
LM Erros informaticos 19 |1232% 1 12% 62 s |L217% 1 71% 88 |120,3%
1 Incoerencia de Stock 48 2 | 28% 21 39 7 [150,0% 117 [117,6%
SC  Sem causa/Propositado 15 2 Il 69% 12 0 0,0% 19 a8 |l 7,2%
TM  Transferencias de Material 44 13 [1203% 7 1 1 [2s0% 76 |[1158%
H  Humanos 7 [frs% | o3 2 3 0 a3 |l 99%
P Parametrizacdo 23 [195% 76 19 35 5 158 | 29,2%
Total 156 || 38,6% 125 || 30,9% 123 93 33 530
Total
Cod Causa Qtd
P 158
1 117
v 88
™ 76
sc 48
H e}
Total 530
Categoria Il:
BY
Cod Causa Obs Qtd %
LM Erros informaticos 6 26,1%
) Incoerencia de Stock 7 [ 14,6%
sc Sem causa/Propositado 2 ‘,0%
™ Transferencias de Material 1 U 8,3%
H Humanos 0 0,0%
P Parametrizagdo 4 I] 9,5%
Total 20 || 14,8%
Total
Cod Causa Qtd
LM 22
1 13 H
P 7
sc 4
H 4
™ 2
Total 52
Categoria IlI:
Ccz
Cod Causa Obs Qtd %
m Erros informaticos 10
) Incoerencia de Stock 3 [ 21,4%
sc Sem causa/Propositado 0 0,0%
™ Transferencias de Material 2
H Humanos 3 0%
P Parametrizagdo 0 0,0%
Total 17 | 283%
Total
10
Cod Causa Qtd
m 10
) 3
H 3 3 3
™ 2 2
sc o - 0 0
P 0 LM | H ™ sc P
Total 18
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ANEXO G:

Total  Data | DiasUteis B Geral [ £/Dia [ of's g/Dia2 [ Kanban [ E/Dia3 [ Manuais B €/Diad |
Semana3 7 175 Erros /Semana
Semana4 4 2 3 075 .
Semana 5 5 a7 94 2 5 19 38 3 06 =
Semana7 4 67 1675 | 46 15 1 275 10 25 3 a5
Semana8 5 53 106 3 86 8 16 2 04 - 5
Semana9 5 36 7,20 2 4,40 10 2 4 08 m =
Semana 10 5 45 9 27 54 9 18 9 18 u
Semana 11 5 29 58 15 3 12 24 2 04 L 7|_ ]
Semana 12 5 2 64 1 24 1 22 9 18 = —
Semana 13 5 18 36 9 18 7 14 2 04 SR P
S EESE S
¢ F g0
50 Of's Kanban | Manuais .
. P s 7 | Tendencia
2 2 5 3 80
35 25 19 3 70 =
30 46 1 10 60
25 [ =ofs 3 8 2 SO ——|
2 | = Kanban 2 10 4 [
30 I ——
15  Manusis 27 9 9 [ Geral
10 15 12 2
s 12 1 9
9 7 2
Average 395 2,6 98 51
7,9 erros/dia
A QID_IN_ QTD_AC %EV D | amIN am.Ac| %EV [ R [amin am.ac| %ev
OF's 91 | 1% 60,75% OF's 1| 42 |410000% OF's 3 1 8l [260000%
Kanban 6 58 48,60% Kanban 0 | 18 [1800,00% Kanban 0 | 0 0,00%
Manual 10 3 21,50% Manual 0 | 14 [1400,00% Manual 0o 0 0,00%
Total 107 247 130,84% Total 1 74 | 7300,00%: |Tota| 3 81 |2600,00%;
00,00
80,00% 5000,00% 3000,00%
4000,00% 2500,00%
60,00% 3000,00% 1800,00 2000,00%
40,00% 1500,00%
] 2000,00% 1000,00%
20,00% 1000,00% 500,00%
0,00% 0,00% 0,00%
OF's Kanban Manual OF's Kanban ~ Manual OF's Kanban ~ Manual
B QDN QmAC [ %EV F | amJN amAc| %Ev XY | QN Qm_Ac| %EV
OF's 3 |81 2600,00% OF's [ 0,00% OF's 8 | 10 22,22%
Kanban 0 | 0 0,00% Kanban 2 1 4 100,00% Kanban 0 | 2 222,22%
Manual 0 | 0 0,00% Manual 0 | 0 0,00% Manual 1 | 10 |100,00%
Total 3 81 2600,00% Total 2 4 | 100,00% Total 9 40 | 344,44%
100,00%
222.00%
3000,00% 100,00% 250,00%
2500,00% 80,00% 200,00%
2000,00% 60,00% 150,00%
1
500,00% 10,00% 100,00%
1000,00%
500,005 20,00% 50,00%
— V4
0,00% 0,00% 0,00%
OFs Kanban Manual OFs  Kanban  Manual OFs  Kanban  Manual
c QID_IN_ QTD_AC %EV 0 |amIN amAc| %EV ULISSES | QTD_IN QTD_AC| %EV
OF's o I o 0,00% OF's o | o | oo0% OF's 14|35 | 15000%
Kanban 0 | 0 0,00% Kanban 20 | 3 75,00% Kanban [ 0,00%
Manual 3 | 3 0,00% Manual | 0 | 0 | 000% Manual | 0 | 0 | 000%
Total 3 3 0,00% Total 20 35 75,00% Total 14 35 150,00%
100,00 80,00% 150,00%
8000% 60,00%
, 100,00%
6000% 4000%
40,00% 2000 ¥ 50,00%
20,00% 0,00% 0, 0, 4 0.00%
% W A Pe-am A =
0,00% 0,00% 0,00%
OF's Kanban Manual OFs  Kanban  Manual OFs  Kanban  Manual
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Problemas Verificados Observagdes Objetivo

1 Erro do Sistema informatico (Est Coletad0) . Erros que tem vindo a aumentar em numero de ocorrencias. 1 Corrigir os erros existentes
NZo realiza reservas no Baan 2. Geralmente realizam a entrega de todo o material fisicamente mas néo o fazinf. 2. Eliminar os erros
Cria diferengas de Stock 3. Este erro so comegou a existir depois da atualizacio que eliminou outrotipode erro 3. Prevenir a ocorrencia dos

2. Erro 27 e Erro 31 mesmos.
Consome informaticamente mat a dobrar Solugbes
Cria diferencas de Stock 1. Realizar um estudo pormenorizado sobre o efeito destes erros no sistema para posterior avaliagdo dos Sl's.

3. Erros Humanos 2. Formaros para i um erro deste genero e enviarem o problema para os SI's.
Cancelamento de reservas mal realizado. 3. Criar processos funcionais para resolver certo tipo de problemas que possam vir a surgir

PARETO Com a observagdo do grafico podemos concluir que os erros do tipo
LMe | perfazem cerca de 75% das causas. Vamos abrir uma excepao
Verificagdo - Andlise Pareto e aceitar esta andlise de pareto devido & sua proximidade com os 80%
necessarios.
Cod_Causa _ Qtdd % | Acumula 100%
™ 46 I s8omk[ 5897 | 0%
D1 T as3swl 7a3e%| | sox Est.Coletado
sc .7 [l somll 8333% 70% Erros Inf.
P4 I s513% I 8846% | eon — (59%) Consumo
™ 3 0 3eswl9231% | sox R Ocorrencias Duplicado
40% == Pareto
30%
20%
10% SA% 38% 38% 26% 13% 00%
0%
wm sC P ™ FM ero27 H Ulisses

SW2H ‘Why? Why? Why? Why? Why? How? How? ‘What? When? Where? Who? Which? How? How Much? Evoluggo do Erro desde o Inicio do projeto
Oque? No 12 caso apaga as reservas informaticas do material, n3o as conseguindo processar.
No 22 caso, gera consumos a dobrar do material.
No 32 caso, pode levar a desvios de stock.
Quando? Inicialmente tratava-se de um erro que ocorria esporadicamente.
Onde? Erros gerados pelo ERP aquando do aviamento para OF da lista de materiais.
Quem? 0ssistema gera erros do tipo coletado e duplicado que levam a erros nas transferencias de material e por sua vez a desvios de stock Kanban
Ocorrem erros humanos por falta de de neste caso de de reservas.
Qual? Erro em grande evolugdo aumentou em 1900% o seu numero de ocorrencias desde o inicio da andlise.
Evolugio exponencial da ocorrencia deste erro.
Como? Coletados: Erros informéticos do sistema; Eum erro que tem um grande impacto na
Duplicados: Erros devido ao duplo consumo das OF's; cadeia de abstecimento.
Humanos: por errado procedimento seguido no cancelamento das reservas de uma OF.
Ocorrencias aumentaram cerca de 2000%.
Quanto? Os valores atribuidos a este erro podem ser elevados, dado que a sua ocorrencia levam a desvios grandes de stock.
Estes desvios por sua vez podem levar a roturas inexperadas e consequente paragem na produgo assim como
acompra de material desnecessério que existe fisicamente.
PDCA
Ishikawa
* Jobs * Processos
* Update

Erros no cancelamento de reservas
Formago sobre processos

Falta de modelos processuais
aseguir em certos procedimentos

-> Diferengas de Stock
Falta de material no SI
Falta de material fisico
Falta de registos de TM

Consumos duplicados de algumas OF's
Erros nas reservas dos artigos
Falta de registo de movimentos de

Stock
Foi realizada uma analise sobre o impacto
deste tipo de erro informatico no sistema
22 Andlise Evolugdo: Média: 7,8 erros/Semana  15% erros
78 20
Cod atd % coD 0 60 61 18 19
17
™ 3 | s50% oc 16 16
P 4 | 67% Imp_Det 60 1 "
sC 6 || 100% Imp_Det 31 b
Outros 6 || 100% oC 40
| 10 [[]167% | Duplicado " 10
20
™ 31 Est_Col N A ” 4 8
60 Outros o 3 10 u 16 6
e A B C D E F G H I 4
Est.col  Estado Coletado 2
Imp_Det  Pordeteminar 0 - ks :
oc Outras Causas DadArtigo DAcumulado A B C D E F G H I
Conclusdes: Apés uma segunda anlise foi possivel determinar que 31/60 erros registados nesta classe de erros séo referentes a erros no estado coletado (52%)

Este tipo de erro comega a se tornar cada vez mais recorrente e trata-se de um erro grave do sisteme que apaga transferencias de material referentes ao consumo dos mesmos.
No inicio so se verificava este tipo de ocorrencia nos consumos do material mas mais foram 2casos de por sua vez no mesmo estado.
Este erro causa desvios de Stock que podem ter efeitos nefastos no sistema, dado que o material desaparece fisi e i no sistema.
Outra grande parte dos erros deve-se ao consumo informatico duplicado de alguns artigos em algumas OF's.
Este tipo de erro estd identificado por Erro 27 ou Erro 31, que foram os dias em que os mesmos ocorreram.
Neste caso o problema torna-se o contrario, caso ndo seja verificado e corrigido, leva a desvios de stock positivo, dado que o material é consumido a duplicar informaticamente.
Com a resolugdo destes 2 problemas é possivel resolver cerca de 70% dos erros desta classe.
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ANEXO [:
Erro Classe A

Problemas Verificados Observagdes Objetivo
1 de responder a avi; lici 1 Este erro advem dos efeitos dos outros erros; 1 Corrigir os erros existentes;
2 Necessidade de ajustes de Stock devido a desvios verificados; 2. sdosempre gerados quando ha diferencas de stock entre o real/virtual; 2. Eliminare analisar a ocorrencia deste erro;
3 Impossibilidade por vezes de chegar 4 raiz do problema; 3 Aresolugdo correta das outras classes de erros por si s6 ja previne a 3 Eliminar a ocorrencia de desvios de Stock.
4. Problemas das outras classes de erros levam a criagio deste; ocorrencia deste erro
5. Errosi aticos que levam duplicado de OF's; Solugdes
6. Elevado numero de erros de parametrizagao. 1. Solucionar/ Prevenir a ocorrencia das outras classes de erros
2. Corrigir os existentes
3. Eliminar todas as diferencas de stock existentes.
PARETO
g ~ 3T Esta classe de erro ndo respeita a anélise de pareto.
Cod Couen e %[ Acumuiado Verificagdo - Andlise Pareto
1 60 0 20,41% [ | 29,41%) Uma anélise que pode ser realizada para este erro em particular
100% ! "
sC 29 B l1a2%0 43,63% 5% & 4tipologia do erro:
P 28 [ J1373% [ 5735% XYz
™ 8 [ 1373% k0 7108% 80% Tipo
M 25 ] 12,25% I 83,33%) 0%
142
™ 19 | 9,31% [0 92,65%) 60% — —
H 0 F1 490%97,55% 50% —— Acumulado
erro27 s 0 2,45% 0% —pareto
Ulisses 0 0,00% [ 100,00% 30% —
Total : 100:00% 20% 2% 137% 137% 1% o - ' 2
= = 5
10% 25%  0,0% - x
0% OF T
erro27 Ulisses Kanban Manual
SwW2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? > What? When? Where? Who? Which? How? How Much?
) ) Evolugdo do Erro por
0que? Dado que o stock real & diferente do informatico o sistema gera erro. Umas vezes com falta na entrega e outras sem falta, .
dependendo do desvio de stock em questao. TIpO
Quando? Trata-se do erro mais usual, mas que tem vindo a diminuir a sua contagem de ocorrencias. B
. . . . 5
Onde? Ocorre aquando do abastecimento para a linha ou até mesmo aquando do seu consumo informatico. 4
3
Quem? O sistema gera os erros devido as diferencas de stock evidenciadas. 2
1
Qual? Tende a diminuir a sua ocorrencia ao longo do tempo. 0
OF's Kanban ~ Manual
Como? Surge como efeito das outras classes de erros, que por sua vez levam a desvios e disparidades de Stock nas diferentes UA.
Ocorre nos Artigos das 3 diferentes tipologias, apesar da tipologia X estar em grande vantagem.
A ocorrencia deste tipo de erro tem vindo a
Quanto? Impossivel atribuir um valor monetario a este erro, mas para a cadeia de abastecimento é um erro grave dado que denota as diferencas diminuir dado que se trata de um erro cuja
de stock existentes no sistema e ndo resolugdo deste problema vai levar a roturas ou compra de material desnecessario. causa sd0 os outros erros.
PDCA
Ishikawa Este ishikawa quase que pode transparecer uma conclusdo para todas as classes de erros

dado que este erro surge como efeito da ocorrencia dos outros erros. - -
“Formasses «Conigir erros

« Parametrizagio «Eliminar erros
[ Humanos | ndaenda Iformaticos
- Erros humanos que levam a desv.
- Errada Parametrizacdo -Processo de Aviamento
-Erros nos Pedidos de Transferencias -Falta de Processos a seguir
~Forcing de compras, transferencias -Metodo de realizacio de par. errado

-Aviar artigos antes de executar registo
-N3o respeitar protocolos

Desvios /
-Desvios de material ~Falha nos registos Incoerencia de Stock
~Erros nos consumos ~Erros informaticos “Ograficode
-Faltas de TM -2x Cons, Transf Blog, Est Coletado ocorrencias
~Erros nos Valores de trans. Falta e artigos Modelo L
stema Informatico
22 Andlise Problema Evolugdo: Média: 20,9 erros/Semana  39,2% erros
Humano; 9
Incoerencia; a0 35,
Cod atd % 35 s
Humano 9 ] 9,18% 30
Incoerencia 0 ' 1020% 25 2 2
Pontual 16 ] 1633% 2 0

Parametrizagio 16 ] 1633% 15 ® 17

Informatico 17 17,35% 10 g

Desv. Stock 30 3061% 5

%8 0
fQtd Artigo 0 Acumulado A B C D E FoeH ! J

Foi realizada uma segunda andlise a uma amostra dos dados desta classe de erro.
Conclusdes:  Este erro ocorre como efeito das outras classes e erros. Devido a errosi icos, humanos, de izagao, vai haver desvios de stock assim como Incoerencias entre o real/Virtual.

Com a correcgio das outras ocorrencias de erros de certa forma estamos a prevenir que este tipo de erro ocorra.

A sua ocorrencia tem vindo a diminuir de dia para dia devido a este fator.

Este erro funciona quase como uma conclusdo sobre os efeitos que os outros erros podem causar, dado que a causa deste erro sdo incoerencias entre o real e o informatico.
N30 havendo uma correspondecia exata do que é real com o que estd ilizado i i podem ocorrer graves na producio.
Dado que pode n3o haver fisicamente material para responder a um pedido, apesar deste existir informaticamente. Esta falta pode levar, nas piores das hipoteses, a paragens de produggo.
Tratando-se portanto de um problema grave que deve o quanto antes ser solucionado.
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Erro Classe B

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Problemas Verificados Observagdes Objetivo
1 Falta de registo de transf entre 182025 e a UN 1 Deu-se uma grande evolugdo desta classe de erro. Devida ao grande numero de 1 Corrigir erros existentes
Disparidades de stocks nos Sl's ocorrencias de erros num dos artigos em particular. 2. Eliminar este tipo de ocorrencias
2. Erros nas al O ipologias de 2 Sdo erros que ocorrem em artigos, na sua grande generalidade, com desvios de 3 Prevenir este tipo de ocorrencias
dos artigos stock positivo, ndo registando as transferencias apesar de as realizar.
Alterar as reservas existentes. 3 Numa primeira andlise e devido a ocorrencia do mesmo erro no mesmo artigo grande
3 Cancelamento das reservas no In gera este erro parte dos erros eram devido a erros de parametrizagdo. Apos melhor anélise essa teoria é posta de parte
4. Errada Parametrizagdo dos artigos Solugdes
5. Erros nos pedidos de transferencia do 182025 para a UN. 1 Correta parametrizagdo dos artigos
2. Avisar o GS sobre o cancelamento de reservas para este monitorizar o processo no LN
3 Necessidade de, ao realizar a alteragdo de tipologia de abastecimento, alterar todas as reservas ja existentes no sistema!
4 0 Gestor de stock deve manter o stock sempre correto, e realizar ajustes de stock o mais cedo possivel.
PARETO Usando a andlise de pareto e analisando os erros com causas
Verificagﬁo - Anélise Pareto P e TMé possivel solucionar cerca de 85% das ocorrencias
100%
Cod_Causa _Qtdd % | | | 0w A
P ; 48 [ e161% L 67,61% 80% //
H ! 67,6; —
™ 12 ] 16%0%[ 85t | 0% Parametrizagdo
Ho 10 [ 1408%0 9859% 60% —
sc | 1 | 1% 10000% 50% 0 .
Ulisses | 0 000% 40000 | 0% —Aamulado EEMEEED
w0 | owx[Tamome | Transferencias
M o0 | 0,00% [1100,00% 20% de Material
ero27 | 0 | 000%/7100,00% 10% % 00% 00% 00% 0%
— 0% 00% 00% 0,0% 0
I o | o00% 10000% 0%
n 1 10000%]._ 100,00%) SC Ulises M FM emo |
5W2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? What? When? Where? Who? Which? How? How Much?
Evolugdo do Erro por
Oque? As transferencias de material ndo sao realizadas por ndo haver stock do artigo informaticamente apesar de o mesmo existir TIPO
fisicamente ou vice versa. Artigos com desvios de stock positivos
e 22667%
Quando?  Erronoinicio da analise com baixo volume de ocorrencias mas contudo tem vindo a aumentar o seu numero exponencialmente.
Onde? Nas transferencias do 182025 para a UA de linha, no consumo dos materiais informaticamente.
Quem? Osistema gera o erro devido di ia do stock nas di UA, paraa ia ou 0 consumo poder ser realizada(o)
OFs  Kanban ~ Manual
Qual? Tende a aumentar, uma prevencdo deste erro torna-se essencial.
Como? As transferencias do armazem central para a linha ndo se realiza devido ao facto de ndo haver informaticamente stock na UA central. sujeitas a um aumento record.
Ou entdo o pedido de transferencia ndo é automaticamente realizado & Schenker devido 4 errada informagao existente no ERP sobre stock na linha.
Aumentaram cerca de 2200%.
Quanto? Este erro cria disparidades de stock, ndo realiza ia assim as dispari e devido as ndo transferencias leva 24 ocorrencias no mesmo artigo
a0 ndo consumo do material informaticamente. (35% das ocorrencias)
PDCA
Ishikawa

- Cancelamento de consumos;
- Ndo realizagdo de todos os passos
na alteragdo de abastecimento de 1art

- Grandes desvios de stock

- Metodos seguidos para alterar o
metodo de abastecimento errados
- Processo de fecho de OF's sem consumos’

-Erros informaticos que levam &

“Formagdes ]

*Parametrizagdo !
+Pedidos de
Transferencia
Desvios de Stock
Falta de TM v
Incoerencias
[ ) L ]

[ «conigiremos
«Eliminar erros
Informaticos

Estas transferencias nao sdo realizadas nem fisicamente nem informaticamente.

Este problema vai levar a ter que realizar as i esoé ivel no dia previsto da chegada a unidade.

Este problema advem de erros de parametrizagdo dos artigos, erros nos pedidos manuais de transferencia, assim como, de um erro informatico existente.

Outra grande origem deste tipo de erros é o erro humano. As reservas do material sdo canceladas no Baan, mas o procedimento seguido para cancelar essas reservas ndo € o correto.

positivos ndo transferencia do material
Foi realizada uma anlise aoerro
no pedido de aviamento a partir do 182025.
Ficha de Verificagiio Evolugdo: Meédia: 7,3 erros/Semana 13,6% erros
D5;3 Inf;2 Res_Canc; *
31
Causa 30
ResCanc : 7 || 1029% 25
I
P co16 s 2
™ ' 0 [ssem 15
DS I Y 15
Inf o2 | 2% 10
[ 0,00% | 5
0 2 3
04
DQtd Artigo 0 Acumulado A B C D EFGH I
Conclusdo:  Apos uma segunda andlise mais aprofundada sobre esta classe de erro, foi possivel verificar que 40/68 erros se devem a erros de transferencia materiais da Schenker paraa UN
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Erro Classe C

Problemas Verificados Observagbes Objetivo
1 Erros de transferencias de Material 1 Este tipo de erro nunca mais voltou a ser criado 1. Corrigir estes problemas
Erro humano que levou a transf mat a mais 2. Apesar do erro ser gerado o material foi aviado e consumido fisicamente 2. Eliminar este tipo de erros
2 Disparidades entre o fisico e 0 informatico 3 Estes artigos sdo de alto valor e sdo acompanhados pessoalmente 3. Prevenirasuaocorrencia.
182025 com artigos a mais no baan
3 Falta de registo de transferencias entre 0 182025 e a UN Solugdes
1 Criar modelos processuais para explicar/facilitar as transferencias de material manuais.
PARETO
Verifica§50 - Ané"se Pareto Dada ao pequeno nimero de casos de ocorrencias,
foram analisados e abordadas todas as possibilidad
100% de resolugdo para esta classe de erro.
Cod_Causa Qtdd % Acumulado 90%
|13 [100,00% [ 100,00% 0%
P I 0 | 000% 10000% 0%
™ ! | 0,00% 0% — | :
vises |0 | oom o NEOSISIEIES
====Acumulado o
W0 000 o Ocorrencia
M0 o0 ——Pareto
em2 | 0 000% 30 Humanos
sc | 0 | 000%10000% 20%
Ho 1 0 | 000%[ 10000% 10%
Total 3 : 00 0% T T T T T T T T l
P TM Ulisses LM FM emo27 SC H

5W2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? ------>  What? When? Where? Who? Which? How? How Much?

Evolug&o do Erro desde o Inicio do projeto

0que? N&o houve criagdo de registos de transferencia manual; Foi solicitado material a mais. o
1 ]/— ——

Quando? Raramente (3 ocorrencias)
Onde? Na unidade de armazenagem exterior (182025) para a linha.
Quem? Erro humano que procedeu erradamente aquando do pedido de transferencia manual.
Qual? Néo voltou a ocorrer. Ndo se prevem novas ocorrencias.
Como? 0 pedido de aviamento foi realizado a dobrar (12 caso) e no 22 caso ndo foram criadas OT informaticas do material para a linha.

Ndo houve criagdo de erros deste tipo.
Quanto? S3o artigos de alto valor e estas disparidades podem induzir em erro sobre as disponibilidade levando a faltas de material cruciais

PDCA
Ishikawa

Falta de instrugBes a seguir
Falta de def. de processos

Erros no procedimento das compras

Ndo Registo
de
Transferencias
Transf. Ficou blogueada no sistema

Sistema Informatico

*Procedimentos I
funcionais

2¢ Andlise

Evolugdo:

Humanos
;1

Informéti
cos;2

A B

C D EF G H I J
Oatd Artigo [ Acumulado

Média: 0,3 erros/Semana  0,6% erros

0 o 0 <=0

ABCDEFGHI JK
05

Conclusdo: Erro pontual cuja causa é o erro humano.
Houve duplo pedido de transferencia num dos casos e noutro ndo houve registo da transferencia informaticamente.

Ambos os casos provocam diferengas de stock.
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Erro Classe D

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento’

Problemas Verificados Observagdes Objetivo
Do Erros de Stock; Diferencas entre o real/virtual; Stipos distintos de erros. 1 Corrigir os erros existentes
D1 Erro pontual; Cada caso deve ser tratado como problemas separados. 2. Analisar e eliminar os erros do sistema.
D2 Erro informatico, Transf. Blogueadas; 3 Prevenir a ocorrencia dos mesmos.
D2 Emosnos Consumos, Erros Humanos; Solugdes
D3 Material na linha errada para consumo ocorrer; 1. Analisar os erros existentes.
D4 Erro Humano no preenchimento dos pedidos de 2. Corrigir Stock
transferencia manuais do 182025 paraa UN. 3. Criar modelos de processo para auxiliar os pedidos de material & Schenker.
4. Eliminar os erros informaticos
PARETO Nao respeita a andlise ABC, contudo é possivel concluir que:
oserros osde o e os erros das.
Verifica;ﬁo - Anadlise Pareto descrepancias entre o Real/Virtual soluciona-se cerca de 75% dos erros.
Cod_Causa Qtdd %
w28 [ a30s%l 43,08% [ .
Pl 1 ansanll ede ]
T A U7
L__F]3
™ Ocorrencias
——pareto Humanos

Inform:;

atico

5W2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? What? When? Where? Who? Which? How? How Much? Evolugdo na criagdo de erros
0 que? Dependendo do erro em questdo pode ter varias causas. 40
DO, Diferengas de Stock
D1, Erro Pontual 30
D2, Erro informatico, Transferencias bloqueadas 2
D3, Material presente informaticamente na linha errada ndo efetuando os consumos informaticos
D4, Erro Humano no pedido de aviamentos a partir do 182025 10
Quando? Dependende do erro, no inicio so existia um tipo (D0), aparecendo agora 4 novos tipos de erro que tem vindo a ocorrer esporadicamente. 0
D0 D1 D2 D3 D4
Onde? Ocorre no pedido de aviamento de Of's ou kanbans paraa linha. ®inicio M Agora
Ocorre também quando é realizado um pedido manual de transferencia da UA 182025 para a UN.
Quem? O ERP gera o erro aquando denota diferenga de stock no pedido de aviamento, DO. Ocorrencias dos direntes erros desta classse.
Gera erro devido a um caso pontual impossivel de determinar causas, D1. P
Gera erro devido ao ndo consumo informatico do material, D2 e D3.
Gera erro devido a falta de preenchimento de campos no pedido de transferencia, D4. 20
Qual? A sua ocorrencia tem vindo a aumentar dependendo de caso para caso. Os DO, ndo voltaram a ocorrer, os D2, aumentaram exponencialmente. 5
10
Como? Nos pedidos de aviamento ndo ha stock suficiente para satisfazer o pedido, erro i que bloqueia as das UA centrais.
Erros humanos pontuais. 5
0
Quanto? Pode ter efeitos negativos na cadeia de abastecimento dado que em alguns casos os artigos ndo sdo transferidos informaticamente A B CDGETF G H I I
fazendo assim com que também ndo sejam consumidos informaticamente.
Isto pode induzir em erro o sistema e ndo realizar encomendas quando estas podem vir a ser necessarias. 0o o1 02 D3 ——04
PDCA
Ishikawa p ) ( \
Erros nos pedidos de transferencia Falta de modelos processuais
Erros nos consumos, cancelamento
®  Diferencas de Stock
— —
Material informaticamente na linha Blogueio de transferencias de material
errada
L ) L J
Sistema Informético Foi realizada uma analise sobre o impacto
deste tipo de erroinformatico no sstema
29 Andlise Evolugdo: Média: 6,5 erros/Semana  12,5% erros
P [ 70 *
ontual;
7 A
Causa Qtd % 60 -
os 7 l11,0% 50 |
Pontual | 7 {11,29% LY £
W0 T3 30 |
INF ;28 sl 2 7 o s
10
62 11
0 L B
A B C D F G H 1

Conclusdes: 5 Tipos distintos de erros. Tem como grande origem, erros i
artigos ndo sejam informaticamente consumidos. Isto por sua vez vai levar a discrepancias entre os diferentes SI's
Ha varios erros de origem humana devido a erros na realizagdo de atividades de pratica comum. Erros no

e a UN. E Erros no cancelamento de reservas.

que iam as

dos campos apedidos de

ias de material entre os armazens centrais e os armazens de linha, fazendo com que os

ia entre a UA 182025

Ha alguns erros pontuais cuja causa ndo foi possivel determinar devida a sua complexidade.
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Erro Classe F

Problemas Verificados Observages Objetivo

1 Erros de Parametrizagdo 1. ErroPontual; 1. Corrigir os erros existentes;
DO;DP 2. Aparte chave deste erro é que na listagem de erro 0 mesmo ndo possuia 2. Eliminar o registo dos mesmos;

2. Erro informético indicagdo do abastecedor. 3. Preveniraocorrencia dos mesmos.
Blogueio nas encomendas Solugdes

Sem registo de transferencias 1. Parametrizagdo correta dos artigos;

3 Compras de material sem necessidades 2. Eliminagdo deste tipo de erro informético;

geradas 3. Corregdo dos erros existentes.
PARETO

Numa observagdo do grafico apresentado a esquerda
€ possivel determinar que 75% das causas sdo devidadas

Verificagdo - Analise Pareto

100% &ma parametrizagdo dos artigos, sendo o restantes 25% devidos
Cod_Causa Qtdd % Acumulado o0 aerros informaticos.
P 3 Emoml o | /
w1 5,000 100,00%
™ . 0 . 000 7o Parametrizagdo
Ulisses . 0 . 0,00% 60% - 75%
—0 (75%)
M . 0 . 000% 50% —— Acumulado .
emo27 | 0 | 000% 40% o Ocorrencias
1 0 | 000%k 100,00% ~ Erros
1 ] 30% informaticos
sC 0 1 0,00%10000%
R 20% (25%)
H |01 000%[100,00%
| 10%
Total 4 :
0%
P UM TM Ulisses FM emo27 I SC H
SW2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? What? When? Where? Who? Which? How? How Much? Evolugdo do Erro desde o Inicio do projeto
0Oque? Falta de informagdo sobre o abastecedor dos kanbans em questdo
Errona ia do material, ia sem registo (erro informatico)
Quando? Erro pontual que ndo voltou a ocorrer desde Inicio de Outubro.
Onde? No pedido de abastecimento de kanban de armazem
Quem? Sistema gerou erro porque ndo tinha informagdo sobre UA abastecedora.
OFs b
Qual? Tende a desaparecer. Caso a parametrizagao dos artigos comece a ser corretamente executada. 02N pranual
Como? No pedido automatico deve-se ter gerado uma pequena anomalia que levou a este erro nunca antes verificado
Todos estes artigos tem 0 182024 como abastecedor Esta classe de erro voltou a ocorrer 2 vezes

até 4 data de hoje.
Quanto? Sem valor absoluto atribuido; Ocorreu em artigos com algum tipo de anomalia. Caso ndo se verifica-se esta classe de erro seria
gerada uma outra ia devido aos probl. ificados nos artigos em questdo.

PDCA

‘;;‘J
a

Ishikawa

Ma Parametrizagdo Processo seguido na parametrizagdo

de novos artigos

. i )
Ma Parametrizagéo
3 . - . ( )
Consumo e encomendas de material Erro informético S/ registo de trans|
sem necessidades geradas com encomenda para a linha
\ J L J
2¢ Andlise Evoluggo: Média: 0,4 erros/Semana  0,8% erros
25
Causa do Erro 2 2
DO
. - 15
Erro informatico
| 1
Erro 05
informati 0
co;1 0 0 0—0—0—0<0" 0
A B CDEFGH I J K
OaudArtigo 0 Acumulado 05
Conclusdes: Trata-se de um erro pontual, 0 mesmo até & data so ocorreu 4 vezes, apenas 2 vezes apos 0 inicio da andlise.
Ap6s uma segunda andlise foi possivel observar que um dos casos deve-se aum erro i atico que blogueia a: ias e as passaa Jas paraalinha.
As outras 3 ocorrencias deveram-se a erros de parametrizago dos artigos; ocorreu em artigos ja com outro tipo de anomalia detetada.
Este erro ndo teve influencia nos stocks dos produtos dado que foram idos do certo paraalinhai i e fisi
A sua ndo repeticdo pode dever-se ao facto de haver corregdo dos p quase i ndo itindo que os pi avancem.
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Erro Classe O

Problemas Verificados Observagoes Objetivo
1 Disparidades entre Stock fisico e informatico 1. Apesar da criagdo do erro o material foi sempre entregue. 1 Corrigir todos os erros gerados até agora
Positivo 2. Esta classe de erro ja ndo se verifica a 15 dias algo que nunca tinha sucedido 2. Eliminar os efeitos dos mesmos no sistema
Negativo 3 Prevenir a recorrencia dos mesmos
2. Parametrizades Erradas Solugdes
DO;DP;PC 1. Criar Modelos de Artigos para reduzir a criagdo dos erros
3 Falta de Registo de Movimentos 2. Formar os colaboradores e explicar os efeitos dos erros no sistema
3. Resolver os erros ja existentes
4. Langar um job para eliminar os kanbans com os DO para 0 182229
5. Eliminar os registos de kanbans de contrato ja existentes
PARETO

erro27

P % | 8667% 8667%
I 2 iﬂ 6,67% [ 93,33%
™ ;1 | 333%00 96,67%
w1 333%
Ulisses | |
™

Verificagdo - Analise Pareto

Qtdd % |Acumulado;

L__13

== Acumulado

= Pareto

Resolver os erros referentes d Parametrizagdo vai resolver
90% dos erros!

Ocorrencias

Parametrizagdes

Incoerencias

Outros

Transf.
Materiais

0que?

5W2H

Why? Why? Why? Why? Why? How? How?

What? When? Where? Who? Which? How? How Much?

Erro que se origina esporadicamente devido 4 falta de definigdo da definigdo do campo destino do kanban

S6 ocorre em artigos do tipo Y (Kanban)

Evolugdo do Erro desde o Inicio do projeto

05 /jiSQ%7_*—*
04 {/_7__ I

Erro nos valores das transf.
Falta de transferencias

Falta de Formagdo
Erro na Parametrizagdo

Processo de criagdo de artigos
pouco intuitivo.

Erro do tipo transferencias Bloqueadas
Falta de registos de transferencias

Sistema Informatico

Quando?  Muito Esporadicamente, aquando do abastecimento para a linha a partir do Ulises - L
03 | . T
Onde? No aviamento do kanban com abastecedor Ulises paraalinha. 0,2 V I
do 182024 para a linha 182299 g
Quem? 0 sistema gera o erro devido s incoerencias de Stock Fisico e informdtico
ERP
Qual? Tem diminuido a sua recorrencia, quase que se pode considerar que foi eliminado.
Aocorrencia desta classe de erro tem vindo a
Como? Erro de parametrizagdo dos dados gerais do artigo 182299, estava na sua grande maioria o 182229 diminuir ao longo do tempo.
Isto porque houve uma sensibilizagdo anterior
Quanto?  Os valores dos artigos sdo bastante diferentes; o impacto da possivel rotura deles é que pode criar efeitos nefastos na produgdo 4 minha chegada & empresa sobre a ndo parame-
Impossivel determinar trizagdo de artigos para 0 182229.
PDCA
Ishikawa

Disparidades
entre
Real/Virtual

Foi realizada uma analise sobre o impacto
da errada parametrizagdo dos artigos

—

+Agirse “Erros no
problema planeamento
persistir desta solugio

J

29 Andlise Evolugdo: Média: 3erros/Semana  5,8% erros
;. 30
Parametrizagbes op: 2
25 30 3
2 26 29 29 59
15 18 2
10 16
5 9
4 4
0 3 6 g——T—
B C D E F G H | J
Datd Artigo 0 Acumulado

Concluses:

Este erro ocorreu devido & md parametrizagao dos artigos.

Neste erro o denominador comum era a errada parametrizagdo dos Dados de Ordem para o armazem 182229 ao inverso do correto que seria 182299.

Este erro cria diferengas de stock, dado que a transferencia do material ndo fica registada.
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Erro Classe R

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Problemas Verificados Observagdes Objetivo
1 Erro do Sistema informatico (Est Coletad0) Erros que tem vindo a aumentar em numero de ocorrencias. 1 Corrigir os erros existentes
Nao realiza reservas no Baan Geralmente realizam a entrega de todo o material fisicamente mas ndo o faz inf. 2. Eliminar os erros
Cria diferengas de Stock Este erro so comegou a existir depois da atualizagdo que eliminou outro tipo de erro 3. Prevenir a ocorrencia dos
2. Erro 27 e Erro 31 mesmos.
Consome informaticamente mat a dobrar Solugdes
Cria diferengas de Stock 1. Realizar um estudo pormenorizado sohre o efeito destes erros no sistema para posterior avaliagdo dos Sl's.
3. Erros Humanos 2. Formaros para um erro deste genero e enviarem o problema para os SI's.

Cancelamento de reservas mal realizado. 3. Criar processos funcionais para resolver certo tipo de problemas que possam vir a surgir

PARETO Com a observagao do grafico podemos concluir que os erros do tipo
LMe | perfazem cerca de 75% das causas. Vamos abrir uma excepgao
Verificagdo - Analise Pareto e aceitar esta andlise de pareto devido 4 sua proximidade com os 80%
necessarios.
Cod_Causa  Qtdd % Acumulado 100%
™ 46 ‘.mlj&w% 90%
1 I: 15,38% 00 74.36%| | so% Est.Coletado
sc 7 T soml ssawm| | g Erros In
P Ta 0 sl ssas] | on - ) (59%) Consumo
™ o3 1 3%l 9231% | sox PN Ocorrencias —— Duplicado
M 3 U 3,85% [ 96,15% 40% Incoerencias P
ez |2 | asen MR 0% T harete (15%)
Ho o1 | 1,28% 20%
Ulisses 0 10% 51% 38% 3.8% 26% 13% 00%
] 0% -
i SC P TM FM emo27 H Ulisses
5W2H ‘Why? Why? Why? Why? Why? How? How? ‘What? When? Where? Who? Which? How? How Much? Evolugdo do Erro desde o Inicio do projeto

0 que? No 12 caso apaga as reservas informéaticas do material, ndo as conseguindo processar.
No 22 caso, gera consumos a dobrar do material.
No 32 caso, pode levar a desvios de stock.

Quando? Inicialmente tratava-se de um erro que ocorria esporadicamente.
Onde? Erros gerados pelo ERP aquando do aviamento para OF da lista de materiais.
Quem? O sistema gera erros do tipo coletado e duplicado que levam a erros nas transferencias de material e por sua vez a desvios de stock
Ocorrem erros humanos por falta de i de neste caso de de reservas.
Qual? Erro em grande evolugdo aumentou em 1900% o seu numero de ocorrencias desde o inicio da analise.
Evolugdo exponencial da ocorrencia deste erro.
Como? Coletados: Erros informéticos do sistema; Eum erro que tem um grande impacto na
Duplicados: Erros devido ao duplo consumo das OF's; cadeia de abstecimento.
Humanos: por errado seguido no das reservas de uma OF.
Ocorrencias aumentaram cerca de 2000%.
Quanto? Os valores atribuidos a este erro podem ser elevados, dado que a sua ocorrencia levam a desvios grandes de stock.

Estes desvios por sua vez podem levar a roturas inexperadas e consequente paragem na produgao assim como
acompra de material desnecessario que existe fisicamente.

Ishikawa

* Processos

Erros no cancelamento de reservas
Formagdo sobre processos

Falta de modelos processuais
aseguir em certos procedimentos

® Diferencas de Stock

Falta de material no SI
Falta de material fisico
Falta de registos de TM

Consumos duplicados de algumas OF's
Erros nas reservas dos artigos
Falta de registo de movimentos de

Stock
Foi realizada uma analise sobre o impacto
deste tipo de erro informatico no sistema
29 Andlise Evolugdo: Média: 7,8 erros/Semana 15% erros
78 20
Cod atd % cop 20 18 B
™ 3 [ s0% oc 1 16 7
P 4 || 67% Imp_Det 60 »
sC 6 || 100% Imp_Det
Outros 6 | 100% oc 40 2
| 10 |[]167% | Duplicado 0
™ 31 [ 547% | EstCol ® s 8
60 0% 0 \3, ¢
A B C D E F G H I 4
Est_col Estado Coletado 2
Imp_Det  Por deteminar 0 iy t
oc Outras Causas OQud Artigo [Acumulado A B C D E F G H I I
Conclusdes:

Apos uma segunda andlise foi possivel determinar que 31/60 erros registados nesta classe de erros sdo referentes a erros no estado coletado (52%)
Este tipo de erro comeca a se tornar cada vez mais recorrente e trata-se de um erro grave do sisteme que apaga transferencias de material referentes ao consumo dos mesmos.
Noinicio so se verificava este tipo de ocorrencia nos consumos do material mas mais actualmente foram descobertos 2casos de transferen:las porsua vez no mesmo estado.

Este erro causa desvios de Stock que podem ter efeitos nefastos no sistema, dado que o material e no sistema.
Outra grande parte dos erros deve-se ao consumo informatico duplicado de alguns artigos em algumas OF's.

Este tipo de erro estd identificado por Erro 27 ou Erro 31, que foram os dias em que os mesmos ocorreram.

Neste caso o problema torna-se o contrario, caso nao seja verificado e corrigido, leva a desvios de stock positivo, dado que o material é aduplicari

Com a resolugdo destes 2 problemas é possivel resolver cerca de 70% dos erros desta classe.
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Erro Classe XY

Problemas Verificados

Diferengas de Stock entre Sl's

Falta de transferencias informaticas e fisicas;
Erros de Parametrizacdo

DO;DV/DC;PC

Erros Hi didos d

Envio de material inf paraa linha errada;
Erros informaticos

Bloqueio de TM;

Blogueia a saida informatica da Schenker.

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento’

Observagoes Objetivo
1 Maior parte dos artigos sao entregues na sua totalidade requerida; 1. Corrigir os problemas existentes no Sistema;
2. ias por vezes na isi nemi i 2. Prevenirarecorrencia dos mesmos;
3. Preveniraocorrencia dos erros informaticos.
Solugdes

AW N R

Corrigir erros existentes, de forma a eliminar a sua recorrencia;

Formagdo para eliminar problemas que advem da mé parametrizagdo;

Formar os colaboradores para realizarem as TM corretamente;
Resolver/Solucionar as causas que levam a gerar bloqueios das TM assim como as

paraalinha (Erros

PARETO - Andlise Inicial

Verificagdo - Analise Pareto
|Cod_Causa__Qtdd Acumulado| | 107%
P 11 0 3056%L  3056%| | 0%
|
|10 B anmswl ssaw| | s //
M9 I s00% 8333 | 70%
™ 2 L ssenll888% | 0w
sC 2 b ssenll oaamn| | g
H o1 2 b s56% 0% /
Ulisses | 0 | 0,00% A7) VI
™M 0
erro 27 0%
5,6% 5,6¢ 5,6%
10% 00% 00% 00%
0%
P M ™ SC H Ulisses M emo27

Lk
== Acumulado

== Pareto

Nao respeitaa teoria de Pareto.
58,33% dos efeitos é provocado por Parametrizagdes e por incoerencias
0 estudo deste tipo de erro vai-se basear na analise deste tipo de
ocorrencias

Humanos

Informatico
Ocorrencias

(59%)

Parametrizagfio
(31%)

5W2H

‘Why? Why? Why? Why? Why? How? How?

What? When? Where? Who? Which? How? How Much?

Evolugéo do Erro por Tipo

0que? 0O erro reporta que o stock no armazem no armazem A é X e devia ser Y. Deve-se a erros nas transferencias de material, ficam bloqueadas em encomendas.
Quando?  Quando é solicitado o abastecimento a partir de umas das UA (182024 ou 182025)
Tem surgido mais casos referentes a erros informaticos que levam a este tipo de erro
Onde? No aviamento/transferencia de material paraa linha maioritariamente a partir do 182025 e seguidamente do 182024
Quem? O ERP gera erros nas transferencias, assim como disparidades de stock. Kanban
Gera erros informaticos que bloqueiam TM assim como criam encomendas para a linha onde o material deveria ter sido transferido. Manual
Qual? Tem vindo a aumentar, e até ser resolvido a tendencia serd a mesma.
Houve um acrescimo acentuado na ocorrencia
Como? Erros de Paramentrizagdo; Erros Humanos (Diferencas Real/Virtual).
Erros Informticos; (Bloqueio de TM; Encomendas para a linha das TM)
Quanto?  Levam, por vezes, ao ndo transporte do material da Schenker para a UN;
Levam, por vezes, ao ndo consumo informatico do material;
Levam a disparidades de Stock.
Ishikawa
Método
-Erros em pedidos de TM;
-Erros de Parametrizagdo; -Metodo seguido no pedidos de TM
-Erros nos Aviamentos. da schenker para a unidade.
. idade de Q Py
-Faltas de Transferencias -Bloqueio de Transferencia Manuais
-Erros nos consumos Cria encomendas nos Arm. De Linha
-Desvios de Stock
Sistema Foi realizada uma analise sobre o impacto
deste tipo de erro informatico no sistema
22 Andlise Problema Evolugdo: Média 3,6 erros/semat 6,9%
Humano 2
i 1
Causa atd % H y 10
o sl em
PC FUEY 8
i 7
Desv Stock 70 194% !
s il 2% | 6
Transf. Blog 19 IT528% |
Humanos 1|] 5,6% : 4
36 [ 00% 5
1 1
o0+
CQtd Artigo Acumulado A B C D E F G H I J

Conclusées: Apdsuma analise mais aprofundada a este tipo de erro foi possivel retirar que 53% dos erro tem como causa um erro informatico que:

Bloqueia as transferencias de Material, fazendo o stock fisico referente & transferencia, sair do abastecedor, alocando-o agora em stock de encomenda na UA de Destino
Isto vai provocar com que o sistema ndo consuma o material e assim sendo por sua vez vai criar disparidades entre o real/virtual.
Outra grande causa deste erro ¢ a errada parametrizagdo dos artigos.
Uma errada parametrizagdo dos dados de ordem vai levar & transferencia de material para o armazem errado e por sua vez o ndo consumo do mesmo.

vai levar a di

Isto como no problema referido

entreo
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Erro Classe Ulises

Problemas Verificados Observagoes Objetivo
1 Varios pedidos efetuados 4 UA errada. 1 Todos os erros possuem Quantidade de Entrega igual a zero; 1. Preveniraocorrencia deste artigo;
Néo consumo informatico do Material 2 Este errolevaa desvios de Stock; 2. Corrigirerros jé existentes;
Diferengas de Stock 3 Houve forcing de alguns pedidos, quer de OV quer de OC para o Ulises. 3. Criar processos para eliminar
2 M4 Parametrizagdo dos Artigos aocorrencia desta classe de erros.
DO; DV/DC Solugdes
3 Problema no registo do material; 1. Criar processos para definir e corrigir o problema dos aviamentos antes de registo no sistema;
Material aviado antes de ser registado 2. Sensibilizar a correta parametrizagdo dos artigos;
Material diretamente aviado devido ao estado 3. Sensibilizar aquando da alteragdo da tipologia de um artigo, o que fazer;
de falta 4. Informar o GS aquando de um forcing de Venda ou de compra para o 182024.
PARETO Verificagéio - Anélise Pareto Aandlise de pareto neste caso ndo ¢ aplicavel.
Todos os artigos foram analisados.
% 100%
I 53,33% 1 5333% | 90%
80% Parametrizagio
70% (53%)
60,3 —
50% —— Acumulado
40% Ocorrencias
30% “=Pareto
20%
10% 0 0 0 0 0 0 Ulises (47%)
0%
Ulisses ™ M FM erro27 | sC H
SW2H Why? Why? Why? Why? Why? How? How? ~ ------- > What? When? Where? Who? Which? How? How Much? Evolugdo do Erro desde o Inicio do projeto
Oque? 0 artigo ndo existe nem nunca existiu na altura do pedido de aviamento no ulises

1143%

Quando? Esporadicamente, aquando do pedido de abastecimento a partir do 182024 ou do 202021 —_—

Onde? No aviamento a partir do Ulises (182024 e 202021).

Quem? Gera erro devido 4 contrariadade entre as informagdes de stock presentes nos 2 SI's. (WMS/ERP)
0 wms dd indicagdo que o artigo ndo existe nem nunca existiu no erp e gera o erro aquando do pedido de aviamento do material.

Qual? Trata-se de um erro que tem vindo a aumentar no numero de ocorrencias, mas com a correta parametrizagao dos artigos tende a decrescer OF's T

Kanban
Manual

Como? Erros de parametrizagdo dos Dados de Ordem dos artigos que define os DO com UA o Armazem de linha quando devia ser o central e vice-versa.
Forcing nas OV e OC para o abastecedor Ulises.
Aviamento diretos para a linha sem realizar os registos no WMS. (Por faltas e devido a lista de espera para entrar no sistema)

Quanto? Ovalor é impossivel determinar. Cria diferencas de stock que pode levar, em raros casos, a rotura de stock.
Ndo consome material, porque as reservas sdo realizadas para a UA errada.

PDCA
Ishikawa
( 2
an
-Processo de avia/ qd em falta
-Parametrizagdo errada dos artigos -Processo de parametrizagdo de art
-Aviar o material para a linha ant de registo -Aviamento de material que ficaem
-Forcing nas OC e OV de artigos para o Ulises lista de espera para poder entrar no Ulises

-Fica material no sistema inf
apesar do mesmo n3o existir.

-Material que fica por consumir
-Aumenta reservas e ndo fecha OF's

Sistema Informatico

Diferengas L/
Entre
Virtual/Real
L ) L J

2¢ Andlise Evolugdo: Média: 3 erros/Semana 5,8% erros
9
8
7
6
5
4
3
2
1
[ 0
Esta Analise baseia-se somemente nos artigos com problemas na parametrizagao. OQtd Artigo 0 Acumulado
Conclusdes: Ap6s uma 22 anlise a este tipo de artigos foi possivel verificar que 7/15 dos artigos estavam mal parametrizados, o que D a19/30erros i 63% dos erros desta classe.

Isto leva ao pedido de aviamento 4 UA errada que por sua vez leva ao ndo consumo do material informaticamente.

Em relagdo aos outros erros que representam 37% das ocorrencias, advém da realizagdo de aviamento do material por parte do ulises antes deste ser registado no WMS
Por motivos de: Falta e aviamento direto para a linha; Aviamento aquando o artigo ainda se encontra em lista de espera para entrar no sistema
Este tipo de problema por si s ndo cria problemas no sistema caso o processo seja bem realizado.
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

T T T T
« H H i i
o i isi tidad tidade | ' Val 1 Valor Stock Val t val
. - . k-] Quantidade Fisica Total | Quanti 2C€ | Quantidade Quantidade I Quantidade | Valor Unitario ! Valordos alor 1 alor>toc alor 1 valor do Stock alor
Artigo Descrigdo do Artigo g Inventariada Inventariada Total em LN Reservada i Aiuste Stock dos Artigos | Desvios Stock Acumulado 1 Inventariado ;| Acumulado 1 Livre Acumulado
2 (Ulises+Linha+Schenker) na Linha OFsPlan. : J & H Desvios Stock : nalinha Stock na Linha; Stock Livre
1 1 1 |
36516059-03 DEFLECTOR 2 323 114 231 126 922 6850€ i 630,20€ 630,20€  780,90¢€ 780,90€ § 134945¢€ 1.349,45 €
EMT299304-01 ANILHA PRESSAO DE CONTACTO 1 144 68 76 0 I 68 3,900 € I 265,20€ 895,40€ L 265,20€ 1.046,10 € L 561,60 € 1.911,05€
9192148 CASQ AUTO-LUBRIF PAP 1825 P 1 110 15 51 81 I 59 0,420€ | 24,78 € 920,18 € I 6,30€ 1.052,40€ I 12,18 € 1.923,23 €
EMT299311-01 | BATENTE MOLA PRESSAO CONTACTO | 1 33 33 0 0 | 33 19,453 € | 641,95 € 1.562,13 € |' 641,95 € 1.694,35 € |' 641,95 € 2.565,18 €
H H v v
36516025-01 PORCA ISOLANTE QUADR. M12 1 1.326 1106 220 213 1 1.106 1,270€ 1 1.404,62€ 2.966,75€ | 1.404,62€ 3.09897€ | 1.413,51€ 3.978,69 €
H H v v
36516085-09 HASTE LIG.AMP/TOMADA 1 78 46 17 41 | 61 5,678 € | 346,33 € 3.313,08 € 1 261,17 € 3.360,14 € 1 210,07 € 4.188,76 €
: i - -
36516053-02 BATENTE MOLA PRESSAO CONTACTO |f 1 97 55 30 101 | 67 10,970€ I 73499€ 4.048,07€ | 603,35€ 3.963,49€ | 0,00€ 4.188,76 €
36516018-06 GUIA 1 65 65 0 0 ! 65 2,100 € I 136,50€ 4.184,57 € i' 136,50 € 4.099,99 € i' 136,50 € 4.325,26 €
36516018-08 | GUIA 1 21 21 9 0 I 12 1,300€ I 15,60€ 4.200,17 € ? 27,30€ 4.127,29€ ? 27,30€ 4.352,56 €
36516019-01 ANILHA BORRACHA AMORTECIMENTO | 1 288 29 226 19 I 62 1,760 € I 109,12 € 4.309,29 € F 51,04 € 4.178,33 € F 473,44 € 4.826,00 €
1 1 | 4 | 4
DI2401096-01 CHUMCEIRA GUIA 1 9 9 0 0 H 9 0,800 € : 7,20€ 4.316,49€ : 7,20€ 4.185,53€ : 7,20€ 4.833,20€
1 1 4 4
EMT299314-01 ANILHA PARA AMORTECIMENTO 1 287 3 206 81 I 81 1,799€ I 145,72 € 4.462,21€ " 5,40€ 4.190,92 € " 370,59 € 5.203,79€
EMT299314-02 ANILHA PARA AMORTECIMENTO 1 9 9 0 0 I 9 2,490 € I 22,41€ 4.484,62 € !' 22,41€ 4.213,33 € !' 22,41€ 5.226,20€
36516033-02 ANILHA MOLA PRESSAO CONTACTO 1 133 133 60 116 I 73 1,260€ I 91,98 € 4.576,60 € L 167,58 € 4.380,91€ L 21,42€ 5.247,62 €
1 1 14 4 i
34517025-80 ESCORA 20X10,5X12 1 160 2 156 4 I 4 0,600 € l 2,40€ 55.066,66 € !' 1,20€ 81.984,33 € !' 93,60 € i 108.019,01 €
34517148-01 PORCA P/ AFINAGAO 1 11 5 4 11 I 7 0,350€ I 2,45€ 55.069,11 € L 1,75€ 81.986,08 € L 0,00 € 108.019,01 €
36515144-02 | SUPORTE CONTADOR 2 131 50 72 33 I 59 0,430€ | 25,37€ 55.094,48 € 1 21,50€ 82.007,58 € | 42,14€ 108.061,15 €
H . . L4 - B
EMT599548-02 | EXT FUSIVEL L=442 1 6 3 6 0 | 0 16,000 € | 0,00€ 55.094,48 € | 48,00€ 82.055,58 € | 96,00 € 1 108.157,15€
i : : 4 4 :
22150162-01 SEPARADOR TUB. 2 0 72 0 1 0 0,900 € 1 0,00€ 55.094,48€ | 64,80 € 82.120,38€ | 0,00€ i 108.157,15€
H H v 4 E
23387697 DISJUNTOR MOTOR 2,5/4 1 7 7 0 0 [ 7 10,400 € ! 72,80€ 55.167,28 € [ 72,80€ 82.193,18€ ! 72,80€ i 108.229,95 €
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

ANEXO K:

33410242-01 DZ K18021807 -6 5180€ - 31,080€ -5.428,688€ . 20-12-2012 1
3341027501 [l K18021807 0 - € - €!-5428,688€  20-12-2012 1
33410339-01 [l K18021807 0 - € - €1-5428,688€ 1 20-12-2012 1
9000434 12 K18021807 -21 0,492€ -  10,326€ -5.439,014€ | 20-12-2012 1
34517055-04 [4l'  K18021807 - - € - €:-5439,014€ . 20-12-2012 1
34517140-01 DZ K18021807 0 0,850 € - €:-5439,014€: 20-12-2012 1
36508151-01 |3 K18021807 - - € - €.-5439,014€  20-12-2012 1
31215152 [1 F18013525 -5 14,610€ -  73,050€ -5.512,064€ | 20-12-2012 1
31215154 |1 F18013525 -6 3,690€ -  22,140€ -5.534,204€ 1 20-12-2012 1
22411857 |3 F18014223 - - € - €[-5534,204€  20-12-2012 1
2217103401 |1 K18022513 0 - €:-5534,204€ . 20-12-2012 1 ~
3341024201 [l K18022513 - - € - €:-5534,204€: 20-12-2012 1 §
3341024901 |1 K18022513 4 8,450 € 33,800 € .-5.500,404€ . 20-12-2012 1 o
3341025001 [|1 K18022513 -2 15,000€ -  30,000€ -5.530,404€ | 20-12-2012 1 :
3341025201 |1 K18022513 0 60,000 € - €1-5530,404€ 1 20-12-2012 1
3341025301 [ 1 K18022513 -12 7,750€ - 93,000€ -5.623,404€ ; 20-12-2012 1
3341026301 |1 K18022513 0 10,750 € - €:-5623,404€ . 20-12-2012 1
3341027501 [l K18022513 - - € - €:-5623,404€ @ 20-12-2012 1
3341033301 |1 K18022513 0 5,520€ - €.-5623,404€ . 20-12-2012 1
33410339-01 [l K18022513 - - € - €!-5623,404€  20-12-2012 1
9000434 1 K18022513 - - € - €1-5623,404€ 1 20-12-2012 1
34517055-04 [al; K18022513 - - € - €[-5.623,404€  20-12-2012 1
3451706101 [|1 K18022513 0 16,263 € - €:-5623,404€ . 20-12-2012 1
34517140-01 | K18022513 - - € - €:-5623,404€: 20-12-2012 1
eoosis101_ [0 K1802s13 |- L - €0 - €-563404€ 2012202 | Lo 5]
H9460AC005 || 1 F18012549 0 - € - €.-5623,404€ . 21-12-2012 1 1
23154853 |1 F20002779 0 - € - €1-5623,404€ 1 21-12-2012 1 '.19'»
9424011 I F20002779 -2 1,640€ |- 3,280 € -5.626,684€ | 21-12-2012 1 .‘[o";"
9424012 I2 F20002779 -4 1,640€ - 6,560 € -5.633,244€ | 21-12-2012 1 Tl
Erros 182024
Artigo of B adB € _ Valor Despd Data Qtd Erro kg
61001688-01 m F20002407 - - € - € - €, 03-12-2012 1
61010278-01 [} F20002407 -5 17,000€ -  85000€ -  8500€; 03-12-2012 1
322120245-01 |1 F18013382 - - € - €- 85000€ 03-12-2012 1
H9210AD203 ” 1 F18014050 15 39,840 € 597,600 € 512,600€ : 03-12-2012 1 *
6100500301 1| F20002780 | 24 | 2350€l S6A00€ 456200€ 03122012 | L 4]
34517104-01 [k F18013853 3 0,110€ 0,330€ 456,530€ | 04-12-2012 1
34517055-06 ” 1 F18013565 - - € - € 456,530 € |  04-12-2012 1
(351710001 [ Flsomsses | o | - €] €. _456530€ | 0412202 | L] 1]
31215054-02 |1 F18014175 - - € - € 456,530 € | 05-12-2012 1 ~
62000651-01 |1 K20001952 -9 17,000€ - 153,000€  303,530€ ' 05-12-2012 1 §
36515068-02 |1 K18022482 -1 0,420€ - 0,420€  303,110€ . 05-12-2012 1 o
EMT299452-01 m K18022482 -7 7,840€ - 54,880 € 248,230€ . 05-12-2012 1 ﬁ
EMT299456-01 [l 1 K18022482 2 5,680 € 11,360€ | 259,590€ | 05-12-2012 1
EMT299457-01 E K18022482 -3 2,370€ |- 7,110€ 252,480€ | 05-12-2012 1
61001688-01 [4/; F20002591 - - € - € 252,480€; 05-12-2012 1
69000331-06 3 F20002591 - - € - €, 252,480€; 05-12-2012 1
33206142-01 L4l F18012753 -2 74,200€ - 148,400 € 104,080€ : 05-12-2012 2
943A0034 1 F18012753 3 1,920€ 5,760€ 109,840€ - 05-12-2012 1
33206142-01 [a|!  K18022225 - - € - €. 109,840€ . 05-12-2012 1
33206142-01 E K18022215 - - € - € 109,840€ | 05-12-2012 1
(30614201 lal|_ Kisoz214 | - | - € € _109840€ 05122012 | Lo 7]
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ANEXO L:

Artigo Destino Qt. Num. Caixas Armazém __ Origem __ Desvio € Desvio% Rohtividadﬁbestin Desvio __ Qtd Kanban
B o - T - - i g

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

%Kanban  RotaTk

133407 SAEENFX 500 2 182299 Ulisses 69,84€ 367,60 21 69,84 € 1000 100%
1323411 SAEENFX 200 2 182024 Ulisses 1860€ 50,00 7t 18,60¢€ 400 100%
1323412 SAEENFX 500 2 182024 Ulisses 66,67€ 226,00 50001 66,67¢€ 1000 100%
1617007 QBN7 2 2 18212 Ulsses  467931€ 51877 7t 467931 € 40 100%
1617008 QBN7 2 3 182212 Ulisses 680,62€ 109,48 a1 680,62€ 60 100%
1617026 SAEE 150 2 182299 Ulisses 146,60€ 610,85 31 146,60 € 300 100%
1617035 FUOFIX4 250 2 182299 Ulsses  1511,07€ 656987 0 4 - € 2000 %
1617035 SAEE 250 2 182299 Uisses  1511,07€ 656987 0 4 755,54 € 2000 %
1617035  NFIX24ELECT 250 2 182299 Uisses  1511,07€ 6569,87 4 4 302,21 € 2000 %
1617035 Q8N? 250 2 18299 Uisses  1511,07€ 656987 6 4 453,32€ 2000 5%
1617040 FWOFIX24 100 2 182299 Ulisses 75,67€ 302,68 12 75,67€ 400 50%
1617040 Jlnda 100 2 182299 Ulisses 75,67€ 302,68 0 2 - € 40 50%
19000 BB %0 2 182223 Ulisses 15,00€ 15,00 6 1 15,00€ 100 100%

H9501PG070 JLinda 2 2 182299 Ulisses 12090€ 62,00 6 1 12090¢ v/l

MT0100013-01 ISF36 10 6 182222 Contract 297,0€ 4,00 1 1 297,20€ [ v/l

MT0100057-01 NFIX36 2 2 182222 Contract 788,00€ 197,00 0 1 788,00€ [ #DlV/Ul

MT0100105-01 NFIX36 10 2 182222 Contract 694,27 € 101,00 0 1 694,27 € [ #DlV/Ul

MT0100106-01 NFIX36 30 2 182222 Contract 819,00€ 234,00 0 1 819,00¢ [ #DlV/Ul

MTO0100140-01 ISF36 25 2 182222 Contract 3420€ 18,00 0 1 3420€ : #DlV/Ul

Totl  3333312€
Destinos dos Kanbans
Destino - [Total
ARMAZEM 22.125,40 €
CRISTINA 9.302,43 €
Disj.HV 898,32 €
Disj.p/ Fluofix 124,61 €
DIVAC 5.669,24 €
EXPED.AT - €
EXPED.FX 1.075,33 €
Fluofix GCT 13,73 €
FLUOFIX24 38.523,13 €
FLUOFIX36 9.126,12 €
IAT 918,08 €
ISF24 39.017,30 €
ISF24gr 41,34 €
ISF36 18.609,57 €
J.Linda 4.475,53 €
Ncell7 8.617,98 €
NCELINT 330,43 €
NFIX24 34.625,57 €
NFIX24ELECT 465,49 €
NFIX24ELECTgr - €
NFIX36 15.992,84 €
Paineis CS2000 - €
QBN7 11.804,82 €
RESINAS 28.098,84 €
SAEE 33.666,78 €
SAEE_NFIX 4.334,72 €
SX 1.826,25 €
WEIDMULL 43.648,27 €
(blank)
Grand Total 333.332,12 €

0

)
13
20
20
0
20

b
1
0
0
0
0

%Rot %
100% 100,0%
100% 100,0%
100% 100,0%
100% 100,0%
100% 100,0%
100% 100,0%
0% 0,0%
50% 12,5%
20% 50%
30% 75%
100% 50,0%
0% 0,0%
100% 100,0%

r
1005 V0l
1005 V0l

r r
oo v

r r
oo vl

r r
oo ol

r r
oo o
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ANEXO M:
Outros
185% |
Premeditados "Erro A"
Erros nas Contagens ~ "Erro A"
Sem causa determinada "Erro A"

Devolucao do Material
"Erro B"

Aviamento de material em

lista de espera para ulises

Ordens de Transferencia Manual
"Erro Ae XY"

| 133%

Processos

- Kanban
34 ocorrencias
- Manual
R(147 ocorrencias)

- Transferencias Bloqueadas - "XY e D2"
56 ocorrencias

'- Duplo Consumo - "R"
25 ocorrencias

Parametrizagdes

389% |

L~ ]

"Erro 0"

"Erro A"

N . oF "Erro B" "Erro A"

- Estado Coletado - "R"
55 ocorrencias

| 293%

Erros Informdticos

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

| 135 Desv Stock - Efeito
Equivalente a 465/600 erros 77,50%
Qtd Tipo %
181 Parametrizagdo 38,92%
136 Informaticos 29,25%
86 Outros Erros 18,49%
62 Processuais 13,33%
465 Total

Desvios de Stock

Legenda das Classes de Erros

¢ !Valuation method not defined

| Ulisses 'Article does not existin Ulisses

R ITransfer stock to Production Order error
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Premeditados
T

Erros intencionais

Corregio de equivocos existentes

 Desvios de Stock

Nos aviamentos é entregue Demasiadas transacgdes no artigo
material a mais ou amenos
Impossivel determinar a causa
A chegada o material é

7= [T
Erros nas Sem Causa
Contagens Determinada
Cancelamento de OF's Retorno de Material ao 182024

“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Kanbans

_ Hems__|

Erro de Parametrizagdo de UA de Destino

Informética
do de DO 182229 \

 Desvios de Stock

nfomaticadomataialno \
sistema \

Néo reposigéio Fisica do material

Erro no processo informatico de
cancelamento de reservas

® Desvios de Stock

Entrega do material que esta em linha
de espera para entrar no ulises

Entrega do material sem registo ias para a UA errada
diretamente para a linha /

Falta de formagéo dos Colaboradores

Registo Posterior ao aviamento Transferencias de Material

Erro "0"
Transferencia para A UA errada Néo consumo do material, UA errada

N&o consumo do material
'Erro "A" - DO;DV/DC Legenda
Erro"A" - DO;DV/DC UA Unidade de Armazenagem
Erro "B" - DO;DV/DC DO Dados da Ordem
147 erros. DV Dados de Venda
DC Dados de Compra
Manuais OF
Estado Coletado
55erros _]

Classe de Erro "R"

As reservas do material
desaparecem ndo havendo consumo

® Desvios de Stock

Classe de Erro "XY" e "D2' Classe de Erro "R"

0 material é reservado a dobrar

As transferencias
ndo se realizam ndo havendo .
i ati 25erros |
Transferencias
f Duplo Consumo
Bloqueadas
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

ANEXO N:

Apoio ao GS — Introdugdio aos Erros Informdticos que levam a Desvios de Stock:
Estado Colectado:

Problemas Verificados:

- Desaparecimento no WebBaan do registo de reserva do artigo.

- Ndo Consumo informatico do Material.

Como Confirmar:

fe to v Growm 1o

= L B & O e SeE
2 ) 8 ()

Crsem e prosag - Fiemzomn | aneo

Gapo ordena SFC
kem: £ 61003 3 Fas12012.01_0
CELA SERVIGE BG CADAFE (lihed0

4% posgtclanmazam  Data ce kem Processdascktiusing Guanniade satmacs  Guartidads | A by por A baear Ertreqn [Raviadn
o sazzzen - -
1060 1E2024 19.11.2m2 aaz2208 Comunador CA1D-A007-E 1,000 L o,0000 10000 0,0000 0,0000

Figura 1 - Menu Materiais a dar baixa para Ordens de Produgao

RODUEAD (463 MY - LHFRODIG ] (USE R 8184)

SR R e

Bazzzen Comuador £A10-A007-GO0E
Quantidados Matados

00000 U 00000 U

00000 U 00000 U Imprimi & atocor
- TR VT T T e T Blemeea e e e PR -
p- i
1 Baixa Chife de fabrica Coletad 182024 10000 U 0,0000 00000

Figura 2 - Estado Coletado

Como Resolver:

Quando se deparar com um erro deste tipo a Unica solugdo possivel para o eliminar é reportar
0 mesmo aos servigos informaticos, dado que so eles é que conseguem resolver este tipo de
problema.

Consumos Duplicados:

Problemas Verificados:

- Consumo duplicado dos Artigos numa OF.
Como o confirmar:

Geralmente a informacdo chega ao gestor de stock desse consumo indevido através dos
engenheiros de linha.

No menu Materiais a dar baixa para Ordens de Produg¢do do LN, os materiais estdao consumidos
no dobro do estimado.

Como Resolver:

Nesse mesmo menu realizar o “desconsumo” dos artigos consumidos em excesso.
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“Analise de Desvios de Materiais na Cadeia de Abastecimento”

Transferéncias bloqueadas:

Problemas Verificados:

- Transferéncias que ficam por se realizar informaticamete.

- Stock Fisico passa a Stock de Encomenda e uma reserva é gerada.
- Ndo Consumo informatico do Material.

Como o confirmar:

Artigo  EMT297333-05 Descricio  CONECTOR C/PINCA
Artigo e (4)= 1 I i de Stock por Artigo (37) & I Movimento de Stock por Artigo e Armazém (11) & ]
Armazém Tipo Stock Fisico Stock Bloqueado Stock Encomenda Stock Reservado Stock Econémico un.
182025 Normal 222,00 0,00 54,00 0,00 276,00 U
> 162220 Normal 0,00 0,00 0,00 383,00 -383,00 U
N 18221 Normal 60,00 0,00 0,00 60,00 0,00 U
> 182232 Normal 132,00 0,00 60,00 0,00 192,00 U
Total 414,00 0,00 114,00 443,00 85,00 U
Figura 1 - Menu Stock do WebBaan
Artigo  31215166-01 Descricdo  ETIQUETA * “PERIGO ELECT.
Artigo e Armazém (7) El [ Movimento Planeado de Stock por Artigo (219) 2 || Movimento de Stock por Artigo e Armazém 145i =]
Fisico: 8.571,20U Encomendado: 200,00 U Reservado: 1.624,00 U Econémico: 7.147,20 U
Data Trans. Tipo N. Ordem posicio Armazém Tipo Trans. Quant.Planeada Qt. Estimada Mov. Pla. Stock Fornecedor
[eow-0i-03 @ [P VEsuear | 60 Mgepes | = 3e0] 300 82020 ]
2013-01-03 © S & k1s022068 10 \p 182000 = 8,00 8,00 8.202,20
2013-01-03 @ 9 aso3sTs 10 s 182200 -»> 2,00 2,00 8.200,20
2013-01-03 - \$ 145330473 10 % 182009 o 200,00 8.400,20
2013-01-03 - > 145330473 10 182004 = 200,00 8.200,20
2013-01-04 © S & F1s013604 70 \$ 183700 = 2,00 2,00 8.198,20
Figura 2 - Menu Stock do WebBaan - Movimento Planeado de Stock
Como Resolver:
.
WHYMBIOIMO00: PAINEL 08 VR NTA 0 (463 MV - LHPRO01O | (UG BA A164] Gix
Bl Bl View Grewp Tooks Apecitic el
=4 & [Eal m®
k] BALHBE DD
Filtrar itons
Aumazém 162025 QU Armazém Exerno Local controdo Serisizado
Gr.tens Ql Lote cortrotado Unidade efetiva
Inventirio Gostiio de inventario Anilise do inventirio
o o
[u] [u]
o o
o o
3] o
Inventiria ospecial Transagdes de inventirio Planciamento do ordem de armazém
[u] [u]
o o
[a] [a]
[s] o
¥ tom Tiho do em Disponivel Bioqueads Em pociid aiolz
Ad EY
ENT297393.05 CONECTOR CRINGA Fabricada 4140000 U 00000 U 65,0000 U 53,0000 U
Figura 3 - Menu painel inventario do LN
\WHINKZ110MO0D: LINHAS DE GRDEM O ENTRADA (453 - MY - LNFRODO ] [JSER: 5164] 5
Fie Edit Wiew Group Tools Specific Help
== & RELQ =
B 2 3
ftem: 33102120-01
i!‘ Oreetm Ln. ordem  Lote Quiartic. ordenacia Quanticade ordenada Quarticads recebida Blog. Armazém PH expedidor  Atividads
v | . _emunidads de inventério  em unidade de invertario
v v v
Transferéncia (manual) T45326283 1 10 1 33,0000 U 33,0000 U 0,0000 U 182223 whirh3512m00 Recehimentos

Figura 4 - Menu ordens de Entrada LN
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