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Resumo

Para que uma empresa sobreviva no mercado actpaéoiso que esta se adapte
rapidamente as oscilagbes do mercado e aos regusspecificos do cliente. Para tal, é
necessdria a existéncia de uma melhoria contimoa, arescente inovacdo, bem como uma
concreta definicdo de estratégias, nas quais sengaco planeamento da producao, tendo
este, um papel preponderante em todo o procesdatwo.

Este projecto de dissertacdo tem como objectiverdedver uma ferramenta agil e
pratica que auxilie o planeamento da producéo, semanal quer diariamente, visto que este
é feito maioritariamente por um processo manuastamte moroso.

Numa primeira abordagem houve a necessidade debjgere compreender os conceitos
assim como, as praticas desenvolvidas no departanten planeamento da producéo da
Swedwood Portugal e que passa por encontrar agdestda linha produtiva; perceber quais
as praticas comuns no desenvolvimento de um plaomo é efectuado o controlo da
producao; as alteracbes que diariamente sdo fdeagjo a eventualidades que normalmente
acontecem na linha produtiva.

Depois de familiarizado com as praticas desenvadvitha empresa, iniciou-se o
desenvolvimento da ferramenta de céalculoMiorosoft® Excelque assente nos propdésitos
de facilidade de utilizacéo, rapidez e precisdandedo a poder criar e desenvolver um plano
de producéo que correspondesse aos objectivosdee&abrica.

Com essa ferramenta foi possivel reduzir o temp@ldneamento da producgédo, quer
semanal quer diario, e consequentemente a dinorteimpo de resposta a producéo.
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Detail Production Planning

Abstract

For the survival of a company in today's markeisitritical to quickly adjust to the
changes of the market as well as to the specifjairements of each client. So, it's necessary
to have continuous improvement, increased innomat@nd also a clear definition of
strategies, where the planning of production, whishbally has a major role throughout the
production process, should be considered.

This dissertation project aims to develop an agild practical tool to assist the planning
of production, either weekly or daily, as this igstly done by a manual process that is very
time consuming.

In the first approach it was necessary to undedsthe concepts as well as the practices
developed in the planning department's productib®Swedwood Portugal, that consists in
finding the restrictions on production line; undargling what are the common practices in
developing a plan; how is the control productiordeahe daily changes that happen due to
contingencies in the production sites.

Once familiar with the practices developed in tloenpany, we began developing the
calculation tool in Microsoft® Excel, as it is ansy, fast and precise tool, in order to create
and develop a production plan that matched theatgaktives of the factory.

With this tool we were able to reduce the time afduction planning, either weekly or
daily, and therefore decrease the response tirpstluction.
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1 Introducéao

Nesta seccdo € apresentada a empresa onde 0 @rogrreu, assim como, 0 Seu
enquadramento.

1.1 Apresentacdo do Grupo Swedwood

A Swedwood é um grupo internacional que foi cri@ho 1991 na Suécia, para ser o
braco industrial da IKEA, sendo responséavel pelwi¢a de moveis e componentes feitos a
base de madeira, pela producao e distribuicdoalssmodutos.

Actualmente, o grupo conta com escritérios disfdba por 12 paises e mais de 50
unidades produtivas em 3 continentes, empregand® aeal5.000 pessoas, que conseguem
produzir cerca de 100 milh&es de unidades méveiamm, numa gama de 60 modelos.

Esta empresa multinacional foi criada sobre osrgal@rovenientes da IKEA (Figura
1.1):

Simplicidade — pouca formalidade, solu¢des simples.

Baixo custo — esfor¢o pelo menor custo possivel.
Pessoas — colaboradores sao o recurso mais imggortan
Empreendedorismo — conhecimento dos detalhes e

concentracao nos resultados.

Figura 1.1 - Valores Swedwood.

1.1.1  Swedwood Portugal

A Swedwood Portugal - Industria de Madeiras e Mabhd Lda. € uma das mais recentes
aquisicdes do grupo. Esta empresa esta localizad&€ancelho de Pacos de Ferreira,
comecando a sua actividade em Outubro de 2007.eNesinto existem duas fabricas
distintas: BOF e Pigment Furniture. Brevemente semagurada uma terceira: MPBIlti
Purpose StorageNa Figura 1.2 podemos ver uma planta da empresa.

A fabrica BOF, onde decorreu o projecto, produenag, trés modelos da vasta gama do
Grupo Swedwood: LACK, VIKA e EXPEDIT, que se divideem 24 produtos diferentes,
com um maximo cinco cores diferentes.

A BOF encontra-se dividida em cinco areas bemrdagi Cutting, Frames & Coldpress,
Edgeband & Drill, Lacquering, Packing.

Na area do Cutting, a matéria-prima provenientefdosecedores é cortada de forma a
dar resposta as necessidades da fabrica. Na Fré&nt@sldpress as estruturas de BOF

1
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(construcéao do tipsandwich de quadros de madeira com papel em forma de @lInte
meio) sdo montadas e, seguidamente, prensadase&da@Edgeband & Drill as pecas vindas
das duas areas anteriores sao orladas e furadaas @ecas sao, ainda, cortadas, devido ao
facto de se apresentarem como pecas duplas da éreatante. A &rea a seguir, Lacquering,
€ o local onde as pecas sao pintadas, com coassdis estampadas, imitando madeira. Por
fim, as pecas chegam a érea do Packing onde s&astab, juntamente, com outras pecas,
vindas da propria fabrica ou de um fornecedor @xter ai sdo etiquetadas de acordo com o
cliente final (Ibéria ou Asia).

Mais a frente, toda a linha de producéao sera eagidicetalhadamente.

Figura 1.2 - Planta da Swedwood Portugal (Fonte: Ssdwood).

1.2 Enquadramento do projecto

Actualmente, tendo em conta a exigéncia e mutagagtante do mercado, qualquer
empresa que queira ser competitiva tem que minimgaatos e definir estratégias, que
acrescentem valor para o cliente. Os factores dgettividade sdo, desta forma, bastante
iImportantes e representam um factor de diferencjagpgmeadamente qualidade, custos,
prazos e flexibilidade. Para maior satisfacdo dent#, torna-se ainda necessario a
personalizacao do produto.

Para garantir que a producao consiga respondeettionforma, aos pedidos do cliente,
o departamento do planeamento torna-se uma furgtatégica bastante relevante neste
processo. A necessidade de obter uma respostaarépigrecisa aos acontecimentos da
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producao, faz com que a existéncia de uma ferramdmtcalculo, que permita planificar e
simular cenérios, de uma maneira mais eficaz eafig, seja indispenséavel.

O projecto foi realizado na fabrica BOF, no depadato do Planeamento e Controlo da
Producéo sob a orientagdo do responsavel da area.

1.3 Temas Abordados e Organizacdo do Presente Relat  6rio

O presente relatorio pretende transmitir e docuamens principais temas tedricos,
apresentacdo e solucdo do problema e as concleb@gmdas, tendo por base o tema
principal do planeamento e controlo da producéao.

Inicialmente, € apresentada uma revisao biblioggafiem que estdo inseridos os
principais temas que sustentam, em termos teériods, 0 projecto. No capitulo seguinte é
apresentada a situacdo encontrada na empresajcom dio estagio, descrevendo todo o
sistema de producéo e planeamento do mesmo. Postente, nos dois capitulos, € descrita
a solucdo e apresentado o prototipo desenvolvidguisdo-se das conclusdes tiradas e
possiveis trabalhos futuros.
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2 Revisdo Bibliografica

Esta seccéo é dedicada as fundamentacdes te@sedss para servir como meio auxiliar
deste projecto sobre a Gestédo, Planeamento e God&r®roducédo e a Produdaean

2.1 Introducédo aos temas abordados

Cada vez mais, a competitividade existente entdivessos concorrentes, pela conquista
do mercado, é maior, 0 que leva a um sistema industastante complexo e instavel,
obrigando as empresas a uma constante evolucé®.siEg¢ma faz com que as empresas
procurem, a todo o instante, a perfei¢cdo e a camtsatisfacdo dos clientes. A exigéncia, por
parte dos clientes, € cada vez mais intensa, t@namos cada vez mais estreitados ou
limitados, fazendo com que as empresas tenham si@ads de aderir a um sistema de

producao mais flexivel e com maior capacidade deagao.

Uma das formas, para proporcionar uma respostaefieisnte e eficaz na resolu¢ao dos
objectivos operacionais, consiste na correcta gegi@neamento e controlo da producéo,
tendo em conta todo o processo, desia®uot aooutput O objectivo é optimizar a sequéncia
do processo produtivo, cumprindo os prazos, temilca@nta, todo o material que atravessa a
linha, de forma a conseguir reduzirk-In-Procesg¢Varela & Silva, 2008).

Tanto a Gestdo como o Planeamento da Producada sewdisados nos capitulos
seguintes.

2.2 Gestdo da producao

A gestéo da producéo esta definida como sendoembdeso funcionamento e a melhoria
do sistema, sendo estes 0s principios que criarmiregam os bens de uma empresa. Neste
processo esta incluida toda a gestdo dos procgssmiutivos que envolvem essa
transformacdo. A esta gestdo, esta inerente o rfamconal de negocios, o qual esta
estruturado em 3 tipos de decisdes: estratégidascds e operacionais (Chase, Jacobs &
Aquilano, 2006).

A metodologia da Gestdo da Producdo deverd proatirggir alguns objectivos, tais
como:

* Entrega dos produtos ao cliente sem atrasos;
e Minimizacao destocksfinais e intermédios (WIP);
» Optimizacao dos recursos disponiveis;

* Reducao dos tempos de fabrico.
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2.2.1 Sistemas de Produgéo

De acordo com cada industria, torna-se impresahaistudar o tipo de produto e o tipo
de processo, que mais se adapte a melhoria dauestde fluxos, de forma a obter a melhor
eficiéncia possivel.

2.2.2 Tipos de Processos

A forma fundamental, para a classificacdo dos rdisdi tipos de processos, (Chase,
Jacobs & Aquilano) é:

* Processo de transformacéo das propriedades;
* Processo de transformacao da forma,
* Processo de montagem;

* Processo de testes de qualidade.

2.2.3 Estruturas de Fluxos

A maneira como o material se movimenta, no intedarfabrica, € denominada por
estrutura dos fluxos dos processos de producéastdaxiquatro estruturas de fluxos principais
(Chase, Jacobs & Aquilano, 2006):

1. Job Shop- Producéo de pequenos lotes de um nimero elelapgmdutos diferentes,
tendo, cada um, uma sequéncia de processamententife

2. Batch Shop- Producdo normalizada de uma linha relativamesgi&vel, com
producéo de lotes periddicos, obtendo uma sequéaniante;

3. Linha de montagem — Producdo de produtos, que Slecden entre os postos de
trabalho, possuindo uma taxa controlada e uma seuéecessaria para o seu
fabrico. Também pode ser designada como linha adugéo, principalmente quando
0s equipamentos da fabrica estdo dispostos em m@msia com a série do
processamento;

4. Fluxo continuo — Producdo de produtos indifererasaccom uma sequéncia preé-
determinada, das etapas de producéo.
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2.2.4 Teoria das RestrigBes (TOC)

A Teoria das Restricbes € uma filosofia de gestdopwbducdo que se baseia no
pressuposto de que qualquer sistema produtivo @adm por um ou mais factores,
denominados estrangulament8®itleneck Segundo esta filosofia, o lucro de uma empresa
s6 atingira o seu maximo, quando esses estranguieasnestiverem a trabalhar na sua
maxima eficiéncia (Goldratt, 1993).

A teoria das restricdes pode ser entendida meklorgxemplo que Goldratt explicita no
seu livro: um grupo de escuteiros fazem uma cardenlm@ montanha, com o objectivo de se
deslocarem do ponto A para o ponto B. Para conmrpdsta objectivo, todo o grupo, no final,
teria de estar no ponto B. Como existiam escuteieodiversas faixas etarias e com diferentes
formas fisicas, era normal que alguns se atrasaseamdo para tras, logo, atrasando o resto
do grupo de cumprir 0 objectivo final. Para resplesse contra-tempo, seria necessario
identificar o escuteiro mais lento, para tentarhoedr o seu desempenho. Qualquer ganho,
gue se conseguisse com esse escuteiro, em termmasdaelocidade, seria um ganho para
todo o grupo. Para melhorar a prestacdo do escutars lento, poderiam distribuir, pelo
resto do grupo, quaisquer objectos que este esivesarregar, como por exemplo: mochila
ou cantil. Ora assim, esta entreajuda dos coleg@agairos leva-lo-ia a ter menos paragens
para descansar.

Desta forma, chegar-se-ia a seguinte conclusa@on idumentar a sua velocidade, parar
menos vezes, atingindo, assim, o final da caminhzala rapidamente.

Uma empresa funciona da mesma forma. E necesstmtificar o estrangulamento e
protegé-lo.

Existem cinco topicos para a proteccdo do estranugmto:

1. Qualidade; quanto maior for, menos vezes terdoedeepetidas as mesmas pecas,
caso estas evidenciem defeitos;

Organizagéo dos postos de trabalho;
Minimizar Setupslevar a maquina a trabalhar menos, ao invéstde garada;

AbastecimentoBRuffer), nunca parar por falta de alimentagdo a maquina;

o & 0D

Manutencéo preventiva, reduzindo as paragens @oragy por micro-paragens.
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2.3 Planeamento e Controlo da Producéo

O uso de um sistema de Planeamento e Controloodu¢&o € essencial para um optimo
desempenho de uma empresa. Este faz parte de temaisle informagdo do sistema
produtivo, com maior énfase nas pessoas, nas n&geinos materiais. O sistema produtivo,
0 sistema de planeamento e controlo da producaem@mebidos para irem de encontro as
estratégias impostas pela empresa e as condi¢cGegrdado envolvido, e ndo o oposto. Um
PPC eficiente, bem desenvolvido e integrado na esappode trazer vantagens competitivas
para a sua insercédo no mercado (Vollmann, 1997).

Um sistema PPC fornece as informacdes indisperspaea que os gestores da producéo
possam tomar as melhores opcdes possiveis, de forgeair eficientemente os fluxos de
material, 0s equipamentos e as pessoas.

As actividades normalmente suportadas pelos PPC séo

* Planeamento da chegada de materiais e quanticdame®cais certos, na hora certa;
* Rastreio de materiais;

« Planeamento de necessidades de recursos e capacidad

* Comunicacao entre fornecedores e clientes;

» Actualizacdo destock das matérias-primas, dos materiais em curso erdduip
acabado;

» Capacidade de resposta rapida, quando algo ndmdmiforma normal.

No modelo CIM de Scheer, representado na Figurgp®demos ver a tipica estrutura de
um PPC, representando as principais funcdes destems produtivo. De notar que, no lado
esquerdo do modelo temos as fungbes organizacioieaislaneamento e no lado direito,
temos as funcbes técnicas, ligadas ao produto seamoprocessamento fisico. Ha uma
distingao clara e evidente, entre o planeamentonplementacéo.

O planeamento é essencial para o sucesso da gesgaoducédo sendo responsavel pela
melhoria do servico ao cliente, reducao de tempmosedposta, nivelamento das taxas de
producdo e pelo relacionamento da producdo comstimele topo (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2006).
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Figura 2.1 - Modelo CIM (baseado em Scheer, 1991).

2.3.1 Niveis de detalhe do Planeamento e Controlod a Producéo

O planeamento pode ter, até, quatro niveis delsgtabmo vai ser apresentado nos
pontos imediatos.

2.3.1.1 Planeamento Estratégico

No planeamento estratégico € necessario definobgectivos para a empresa, a longo
prazo (2 a 10 anos) podendo passar pelas segtastss decisbes das gamas de modelos a
produzir na empresa, niveis de qualidade, precosas de mercado.

2.3.1.2 Planeamento Agregado da Producéo

Este planeamento faz a ligacdo entre as previsbesodura € 0 momento em que se vai
realizar a producéo, a um periodo que podera atingiano.

Este plano reflecte a estratégia de producdo daesape apresenta a intencdo de
producdo, normalmente, por um horizonte temporala#e meses. Este pretende minimizar
0S custos dos recursos requeridos, para ir saisfiaza procura ao longo do tempo.



Planificacéo fina da produc¢do

2.3.1.3 Planeamento Mestre

Planeamento mestre é normalmente designado por Hf8.planeamento é gerado a
partir do Planeamento Agregado da Producéo, resldtaum plano mestre de producéo para
cada produto a produzir.

Enquanto o Planeamento Agregado da Producéo se eefengo prazo, sobre o qual ndo
se conhece o numero especifico de artigos a pmadieste nivel de planeamento, ja ha total
conhecimento relativamente a cada um dos artigesteNnivel, ha um caracter mais
operacional, porque existem encomendas, e a tramsfdo das mesmas em ordens de
producao dos produtos. Esta mudanca da-se em fulaggencomendas, das existéncias, da
capacidade, prazos de entrega aos clientes e dicgale producdo (Chase, Jacobs &
Aquilano, 2006).

Paralelamente a este plano, existe um planeameantoapacidades, que tem como
objectivo verificar a possibilidade, em termos dpacidades da fabrica, de satisfazer o plano
mestre, que por sua vez tem de ser feito de unmaafantegrada com o planeamento de
capacidades. Além disso, é necessario ter em auitas informacdes importantes, tais
como: pedidos atrasados, pedidos em espera, pe@didpgramados, lista de materiais
(BOM) e principalmente o WIP.

2.3.1.4 Planeamento Detalhado

Neste nivel do planeamento, é necessario proceuledetalne das quantidades de
materiais e das capacidades. Proveniente do plamammestre, directamente para o ERP
(que sera detalhado mais a frente), fazendo a s&pldas necessidades, tanto em quantidades
de material, como em numero de maquinas necessarespectiva mao-de-obra, para cada
area do sistema produtivo.

232 MRPeERP

O planeamento das necessidades consiste em cridggvatas condicdes para que 0S
materiais necessarios a producéo, ou seja, “levanateriais certos, aos lugares certos e na
hora certa” (Chase, Jacobs & Aquilano, 2006).

Uma forma de tratar os problemas inerentes ao g@taeeto das necessidades de
materiais € ter grandes quantidades de materia€s, @m curso, quer semi-acabado. Assim
sendo, poder-se-a garantir que nunca faltara gelakipo de matéria-prima ou de material.
Esta metodologia gera varios problemas, tais caao:dispendiosa, haver material parado
levando a existéncia de dinheiro que nédo € trarmaamo, produtos obsoletos, ou mesmo a
deterioracdo do material no armazém.

Antigamente, para minimizar os custos de armazemafpegam criados modelos de
gestdo destock de modo a garantir a satisfagcdo da procura. kag@o destes modelos nao
resulta de uma maneira eficiente, visto que, esliesse adequam a realidade dos sistemas
produtivos (Orlicky, 1975).

Num ambiente produtivo, a gestdo dtscksé completamente relacionada com a gestéo
da producéo. A fungéo do sistemastiecksde um sistema produtivo é traduzir o plano mestre
de producédo em planos detalhados das necessidaiesistema consegue determinar, ponto
por ponto, quais e quando as necessidades devagroderidas (Orlicky, 1975).



Planificacéo fina da produc¢do

Hoje em dia, com o0 acesso a sistemas informaticosgtas ferramentas foram
desenvolvidas, como é o caso do MRP.

Planeamento de Planeamento da Gestdo da Procura
Recursos Producdo

r
Plano Mestre de

Producéo

I/[ista d\ ' '/ \
Plano detalhado

-\\r\iﬂateria:s/)—p materiais \\ / I

- 3
/ r
Plano detalhado da Registo dos

requisitos periodicos

l 22 Etapa
Plano capacidade e

materiais

capacidade

v

C s Sistema fabril
empra 32 Etapa

Figura 2.2 - Fases do planeamento (baseado em Vadinm, 1997).

O planeamento das necessidades de material eseserfado na segunda etapa da
Figura 2.2.

As empresas preparam os planos detalhados de amgt@artindo do plano mestre da
producdo. Com o uso do MRP, o principio mantémAsmformacédo, que tem de ser dada
cominput no MRP, é dividida em trés grupos separados,ctaiso: estado dstock plano
mestre da producgédo e a estrutura do produto/lestaateriais (BOM).

O BOM ¢ basicamente a estrutura do produto, cosens-produtos que estas precisam
para formar um produto acabado.

O MRP transforma o plano mestre no plano detallmedessario para satisfazer o plano,
dai ser necessario que sbock seja um dado de entrada, para fazer a subtracgéo d
componentes ja existentes e ndo serem produzidesmente.

Este software foi evoluindo, passando a designatesdMRP Il. Mais tarde, com a
inclusdo de planos financeiros, marketing, predsdeanutencdo, dados de engenharia,
planos de capacidade, simulagbes e compras, esiménta foi designada de ERP, que se
mantém até a actualidade.

10
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2.3.3 Vantagens e desvantagens do ERP
Vantagens:
* Reducao de custos;
e Minimizar tempo de resposta ao mercado;
* Incorporacdo de melhores praticas aos processyaastda empresa,;
* Minimizar incertezas nas decisoes.
Desvantagens:
« Dependéncia do fornecedor do programa,
* Custo elevado, quando, muitas vezes, ndo compravahacao custo/beneficio;
* Aumento da carga de trabalho dos servidores daesa@ extrema dependéncia dos
mesmos;
» Adopcdo de melhores préaticas aumenta o grau degédte padronizacdo entre as
empresas de um segmento;
 Torna os modulos dependentes uns dos outros, pmma, cada departamento
depende das informacdes do modulo anterior, I&go,implica que, as informacdes
terdo que ser constantemente actualizadas, umgueeas comunicagdes serdo em
tempo real, ocasionando maior trabalho.
2.3.4 Diagrama de Gantt

O diagrama de Gantt € um grafico que € utilizada jdastrar o progresso do produto,
pelas diversas etapas do projecto. Os intervalogedgo estdo representados no eixo
horizontal do grafico e os tempos de processameéosoprodutos sédo representados por
barras.

Esta ferramenta € usada para o controlo da gestgwogectos, tendo como finalidade

planear e monitorizar o percurso dos produtos petaresa (Chase, Jacobs & Aquilano,

2006).

2.3.5

Vantagens do Planeamento

As vantagens, que podem ser retiradas por pantendaempresa, com um planeamento
da producéo eficiente séo:

Correcta utilizacdo dos recursos disponiveis, @geg@m os objectivos de producao
com um custo minimo;

Ajuste da capacidade de producéo as necessiddddasipela procura,;
Estabelecimento de niveis minimosstiecks

Garantia do cumprimento de prazos de entrega;

Fornecimento de elementos para a proposta de pmeoentrega exequiveis e
realistas;

Contribuicdo para um ambiente estavel de produg@io, realizacdo profissional do
pessoal.

11
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2.4 Producdo Lean

O termoLeanfoi introduzido por Womack, Jones e Roos no inétaalécada de 90. Estes
basearam-se no sistema de producdo usado pelaaT®tuas fabricas, designado por TPS
(Womack, Jones & Roos, 1990).

De seguida vao ser especificados os principaisaimedtos e ferramentas habituais na
producad.ean

2.4.1 Fundamentos Lean

Esta filosofia € sustentada num conjunto de ferrdaseque levam a identificar e, assim,
eliminar o desperdicio, levando a um aumento dédgee, enquanto o tempo de producao e
custos sao reduzidos.

O denominado desperdicio, por definicdo, é qualgueresso que ndo crie valor para a
empresa, aumentando, desta forma os principaisrésctde uma unidade fabril: custos,
tempo, recursos. Estes desperdicios podem seridedudevido a sete tipos (Chase, Jacobs &
Aquilano, 2006):

* Redes de fabricas especializadas;

* Tecnologia de grupo;

* Qualidade na origem;

e Producao JIT;

* Nivelamento da producéo;

» Sistema&anbanpara controlo da producéo;

e Minimo tempo desetup

2.4.2 Ferramentas Lean

Existe um conjunto de ferramentas que permitem é#horia da qualidade e da
produtividade, baseadas no concditan gestdo de fluxos e melhoria da eficiéncia nas
maquinas. Apenas, vai ser abordada a gestdo desflpois que, é a que tem maior
importancia neste projecto.

2.4.3 Gestdo Total do Fluxo

Esta ferramenta € uma das mais importantes nafiddsean O objectivo principal desta
€ optimizacdo dos processos atraves da criacdoluesf produtivos na cadeia de
abastecimento, desde a producéo até a logistica.

Na producdo, os postos de trabalho poderdo seoditsp de maneira sequencial,
permitindo, assim, que os produtos fluam, sempreloago da linha. A nivel logistico, é
necessario existir uma boa relacdo com os forneesdtazendo com que as entregas sejam
regulares, sempre que sejam solicitadas na produg@o sua vez, sejam pedidas pela parte
do cliente, fazendo assim um sistgoodl (descrito mais a frente).

12
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2.4.4 Mapa do Fluxo de Valor (VSM)

O VSM (Value Stream Mappingé uma ferramenthean bastante importante, para a
localizacdo dos desperdicios da producdo. Esteistenso mapeamento de todo o fluxo
produtivo, através da representacéo grafica, desdeepcao da matéria-prima, passando pela
sua transformacéo, até que chegue a entrega desbaiente (Lee & Snyder, 2006). Neste
mapa, ficam bem assinaladas as actividades que e@dor das que ndo criam, para que
possam ser sujeitas a uma melhoria dos processostos.

O VSM é um método sistematico de identificacdo allas as actividades necessarias
para produzir um produto. Na primeira fase, é feitevantamento do fluxo de informacéo e
de todos os materiais, em mapas desenhados a maoase na observacao gemba(Linha
de producdo/chdo da fabrica). Posteriormente, astig® 0s objectivos e procede-se ao
mapeamento (desenho) do estado futuro da cadeialde (Value Stream Designtendo
como principio primario a eliminacdo de desperdicjoe fagam parar ou abrandar e levando
a maximizacao da velocidade (Chase, Jacobs & Atuil2006).

2.45 Kanban

Kanban significa “sinal” ou “cartdo de instru¢cdes” em daps. Este € um sistema de
controlo da producéo, que permite regular os dewsd, utilizando um cartdo, dispensando
papéis (Chase, Jacobs & Aquilano, 2006), logo fgerdd uma logistica interna mais
simplificada. Estes formam um sistema de prodygdio

Este sistema serve para controlar o material emmepsamento (WIP) e o nivel de
inventario. Este sistema garante que, sé vao seupidos os produtos que realmente sejam
precisos.

2.4.6 Sistema Pull e Push

O sistema pll faz com que a producédo seja autorizada a partiopgmacdo mais a
jusante. Esta “puxa” o produto do processo a moatdfste sistema permite que néo exista
sobras de material, respondendo apenas, aos pedigesificos do cliente, diminuinddead
timemas, em contrapartida, torna-se um sistema mifitdl de implementar.

Por outro lado, o sistemaushsignifica “empurrar” o material pela linha proddatj ou
seja, faz com que os processos a montante emparpoducdo para 0S processos a jusante,
provocando assim, desperdicios, excessostdek devido a necessidade dtocks de
seguranca. Este sistema funciona com a previséioga prazo.

13



Planificacéo fina da producéo

3 Apresentacao do problema

Neste capitulo é apresentada a situacdo encont@daicio do projecto na empresa
Swedwood Portugal, incluindo o detalhe de um exeng#® um produto produzido na
empresa, a descricao de toda a linha produtivargjoadramento do projecto na empresa.

3.1 Levantamento da situacéo

O problema proposto, para este projecto, consiséiucriagdo de uma ferramenta
informatica, que auxilie o planeamento e contradopdoducdo. Este departamento assume
uma funcdo estratégica bastante elevada, no dim-dadfabrica, devido a extensa gama de
outputsgerados.

De seguida vai ser descrita a situacdo encontradawedwood, contendo a explicacao
de todo o fluxo produtivo, incluindo o BOM (listee dnateriais), sendo este de um dos
produtos mais representativos feitos na empresafimdd, far-se-4 o enquadramento da
funcdo do planeamento da producéo e o projectizaeal.

3.1.1 O produto

O produto escolhido, como exemplo, para a descrifthca Expedit 185x185 na cor
Black - Brown Este produto é constituido por diferentes semiipios: BOF Board on
Frame e melaminas, como estédo apresentados na Fiduead&talhados na Tabela 1.

Figura 3.1 - Produto Expedit 185x18®lack Brown.

14
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Tabela 1 — Descricao do produto Expedit 185x185lack — Brown.

Cabdigo Quantidade Descricao Tamanho
S021E135604BB1 2 Tampo/Fundo (BOF) 1844x392x50mm
S021E1356D12BB] 2 Laterais (BOF) 1744x390x50mm
S021EM135620BB1 4 Prateleiras (Melaming)1742x388x16mm
S021EM131930BB1 20 Divisérias (Melamina) 386x336x16mm

3.1.2 Fluxo de producéo

A linha de producgédo da Swedwood Portugal é classifi como fluxo continuo, que, tal
como foi dito anteriormente, é a producédo de prslindiferenciados, com uma sequéncia
pré-determinada das etapas de producdo. A desa&@&ada uma das areas da producédo €
feita de seguida.

Cutting:

Esta area € a responsavel pela recep¢do e armam@nadas materias-primas (HDF,
melaminasparticle board orlas, colas e “favos de mel”).

O inicio do processo da-se com um corte automaasoplacas, conforme o plano de
corte pré-determinado e da paletizacdo dos elemehsie corte é optimizado, segundo o
plano semanal, de forma a minimizar o desperdigiqualidade do corte é garantida de
acordo com as especificacdes do produto com asinaias, paralelismo dos flancos cortados
e as superficies sem defeitos, quer riscos nasmirela quer placas com manchas.

As madeiras cortadas, nesta area, chegam do fdorecem medidas diferentes para
cada matéria-prima:

* Placas de HDF com as medidas: 2440x4880
« Melaminas com as medidas: 5700x2440
» Particle Board(aglomerado) com medidas: 1200x2500

Consumado o corte, as placas da HDF sao directammmtiadas para a area da
Coldpress e as melaminas para a area da EdgebBnil. & omo o aglomerado é cortado em
ripas, € necessario secciona-lo com as medidagctasr para 0 seguinte processo, de
montagem dos Frames.

Na Figura 3.2 é possivel de velagoutda area do Cutting.
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Figura 3.2 -Layoutda area Cutting.

Frames e Coldpress:

Nesta area é efectuada a construcéo do caixilhcipal da peca BOF, que é constituida
pelo aglomerado de varios tamanhos, os quais setados. Para a garantia da qualidade do
caixilho é preciso ter em conta, que a quantidageatidade da cola utilizada sejam as mais
correctas. Todo este trabalho é realizado manusémens 16 postos de trabalho existentes
(Figura 3.3). H& certas pecas que devido ao seantaon permite que sejam feitas em duplo,
poupando tempo e esforco, por parte dos operaniggnando mais pecas em menor tempo.

O processo seguinte consiste na colocacao do gavtaderior de cada peca, com forma
de favo de mel, a qual lhe confere a resisténcigamea. Ainda, neste posto de trabalho, na
etapa seguinte, € colada a placa de HDF, nos ddiss|da peca, de forma a fecha-la,
formando o painel BOF.

Para que se consiga que esta estrutura da pecdgahtma consisténcia duradoura, todas
elas sdo colocadas numa prensa (Coldpress) duvamteleterminado tempo, que varia
conforme cada peca.

ApoOs esta prensagem, todas as pecas tém um tengooagdeno minimo, de 2 horas, num
bufferde espera.
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Figura 3.3 -Layoutda area Frames e Coldpress.

Edgeband & Dirill:

Nesta area, € feito o desbaste do painel BOF emmreda conferindo-lhes a geometria
final. A orla e a furagdo também sé&o realizadatar@ea.

A qualidade é bastante importante nesta seccaim $& aqui, que 0s semi-produtos
comecam a ganhar a sua forma, a funcionalidadpextasfinal, através do desbaste correcto
das pecas, uma furacdo exacta e um bom acabameivigl das orlas.

Aqui existem trés linhas distintas como se podealizar na Figura 3.4, tais como:

* linha 1, designada por Homag 1: € Unica linha)atate dedicada a um tipo de semi-
produto, melaminas. Estas provém directamente da de corte ja, com as dimensdes
finais e nesta area sao orladas e furadas de acondas especificacoes.

e linha 2, Homag 2: faz os tampos e fundos dos posdiixpedit, embora, exista a
possibilidade de fazer laterais, também.

* linha 3, a Biesse: esta mais vocacionada para éziaterais das Expedit.

Os produtos Vika e Lack, podem ser feitos nas $inkha 3, porque sao constituidos,
apenas, por BOF e ndo contém melaminas no seutprinalai.
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_ Biesse

Lacquering:

E nesta area que é feita a pintura das pecas BP&nas, estas necessitam de serem
pintadas, na medida em que as melaminas ja advéadps do fornecedor. A fim de garantir
a qualidade das pecas e para que estas ndo sejaguens com defeitos ao cliente, existe um
posto de controlo de qualidade.

Existem 2 linhas de pintura. Em qualquer uma degdasle-se pintar com as cores e
efeitos disponiveis: duas cores simpBR¢k e White e trés estampas, que lhe dao o efeito
da madeira \(Valnut Black-Brown e Birch). O layout desta area pode ser visualizado na
Figura 3.5.

Figura 3.5 -Layoutda area Lacquering.

Packing:

Nesta area efectua-se o embalamento do produtoRiaea tal, € necessario que todos 0s
semi-produtos se encontrem disponiveis.

Para a realizacdo do embalamento existem dois ppesiveis: plastico e cartdo. Na
maquina designada por Kallfass (Figura 3.6), apérnasssivel embalar os produtos Lack em
plastico. Nas duas Genax disponiveis, é possiveakmos restantes produtos, em caixas de
cartdo.

E aqui, que se faz a distin¢éo entre o mercadictbérAsiatico. As pecas s&o as mesmas
para ambos os mercados, mas, ao nivel do embalanagmesentam algumas diferencas. A

etiqueta é modificada, assim como o tipo de embatag os livros de instrucdes tem
diferentes idiomas.
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Figura 3.6 -Layoutda area Packing.
Buffers:

Ao longo de toda a linha de produgdo existem zaleaarmazenamento intermédio de
stock(buffen que permite acautelar qualquer eventualidadeodugéo, fazendo, com que, a
fabrica ndo pare por completo. Outra das fun¢dsddfferspassa por absorver a producéo
nos diferentes processos, a montante e a jusastie ferem cadéncias produtivas distintas.

Estesbuffersestdo colocados no final de cada area, como pardeito no Anexo D.
Estes servem, assim, de local de transi¢cdo, damdamaior seguranca ao nivel da producéo e
capacidade de armazenamento, até um periodo comcesgte ao turno de 8 horas.

Bottleneck

Como a fabrica ainda tem pouco tempo de existén@a linhas, até entdo, ndo estao
totalmente estabilizadas, faz com quieottleneckda linha de producéo seja a area Edgeband
& Drill. Quando esta estiver estavelpottlenecké transferido para a area da montagem dos
Frames, visto este ser um processo manual e odemisrado da linha produtiva. Isto foi
possivel identificar no mapa de fluxos das actidéta que se encontra no Anexo C.

Setups:

A minimizagéo desetupsé fundamental nas areas da Edgeband & Drill eautgjlering.
O setupconsiste na mudanca da producdo para um outraiforaiferente. No caso da area
Edgeband & Drill existe mudangca de geometria e ateahho. Visto que, esta area € o
bottleneckda empresa, torna-se necessaria a reducdo domdesetupspara minimizar o
tempo em que as maquinas ndo estao a produzirgunda area, no Lacquering, € bastante
critica ao nivel dosetups devido ao facto de envolver um grande nivel depiexidade nas
mudancas de cor. Este leva a um extenso tempo danta, principalmente nas transicoes de
cor simples para estampas, fazendo com gsetapsse tornem bastante extensos.
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Todas as areas da linha produtiva trabalham entur@ss de 8 horas cada, a excepcéao
do Packing. Esta area trabalha de modo distinttodie a fabrica. A linha Kallfass trabalha
em dois turnos, que iniciam as 7h e termina as ddhecando, de seguida, outro que dura até
as 23 horas. A linha 1 da Genax trabalha as 24shswguidas, dividido em trés turnos. A
linha 2 da Genax, apenas faz um turno de 8 horas.

Na Figura 3.7 esta demonstrado o fluxo de produgfproduto do exemplo, Expedit
185x185.

Raw Material

Cutting Operation

Frame Assemble

Operation

Cold Press
QOperation

After Cold
Press

S021XDB18403904

Edgeband & Drill
Qperation

Edgeband & Drill
QOperation

& Drill

S021E135604BB1 S021EM135620BB1

Painting Operation

After Painting

5021L135604BB1

Packing Qperation

After Packing

v v v
\WAVAV

S021P71356

Figura 3.7 - Fluxograma de um produto.

3.2 Planeamento da producéo

Todas as semanas, a Logistica recebe um novorticBBil, com uma previséo para as 52
semanas seguintes. Sobre esse ficheiro é necessdficar quais 0s valores que nao estdo de
acordo com a realidade, sendo estes revistos ecessario alterados.
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Apo6s a analise deste ficheiro, € realizada umaidewsntre os responsaveis da Logistica,
Compras e Planeamento, denominada de reunido do plastre, de onde advém um plano
de producéo e um plano de matérias-primas, comarinomte de 12 semanas.

Para que haja acordo, em relacdo a este planoceSs#&io existir uma concordancia
entre as trés areas envolvidas. As compras varifgmos fornecedores conseguem satisfazer
as encomendas para a producdo, em prazo Util, eiegoglaneamento tem de ter em linha
de conta a manutencdo preventiva, a capacidad@adatnas maquinas, a capacidade das
linhas, em relacdo aos recursos humanos dispontv&8P e o orgcamento disponivel para
producao.

Segundo as previsdes da IKEA, as duas proximasrssndeveriam estar congeladas,
para que nao houvesse alteracbes no plano de pmdeimbora, por vezes, ocorram alguns
erros, obrigando assim, a modificar o plano mefreando existem estes erros, ou pedidos
urgentes, ha a possibilidade de recusar esta @teraemetendo, essa referida encomenda,
para outra fabrica do grupo.

Na etapa imediata, j& com as necessidades da seeguiate bem estabelecidas, é feito
um levantamento do trabalho, ja em curso (WIP)steéxa necessidade de trabalhar com
margens de seguranca, devido ao processo de podugdinar um namero de pecas que
necessitam de ser re-trabalhadas ou mesmo de .sDeata maneira, existem sempre sobras
de semi-produtos de encomendas anteriores. Estegsm de contagem € manual, efectuado
pelo Lider deStockde cada uma das areas. Ja, com o WIP na possktarmkamento, é
iniciada a explosdo das necessidades (plano deascasgmanal), que consiste na
decomposicao dos produtos em semi-produtos, redlmzssim, em cada area da fabrica, todo
o WIP existente.

O plano de cargas semanal é realizado numa folhedldelo noMicrosoft® Excel
Anteriormente, todo o processo era efectuado maramde, contudo agora com o auxilio de
matrizes que relacionam os diversos semi-prodpissou a ser executado automaticamente,
deixando tempo disponivel para o planeamento madgroximas tarefas.

Depois de, todas as quantidades de semi-produt® ®nhecidas, em todas as areas da
fabrica, o planeamento da producédo efectua um seumeento. O objectivo principal &
minimizar o tempo de espera do Packing, isto éto@os os semi-produtos disponiveis no
buffer, 0 mais cedo possivel, tendo toda a producaocsireada.

Para efectuar o sequenciamento, o planeamentoteleeen conta os tempos de ciclo de
cada produto, os tempos sketupde cada maquina e as cores pretendidas parausapiReara
minimizar estes tempos, tem de haver um compromgss@ duas areas consecutivas, por
iss0, tenta-se agrupar a0 maximo as geometriasj@ssim como, as pecas de igual cor, com
vista a minimizasetupsa Edgeband & Drill e Lacquering, respectivamente.

Para o cumprimento dos objectivos € necessario tqdes os semi-produtos que
constituem um produto final estejam boffer pré-Packing. Para este efeito, é preciso haver
sincronizacdo da producdo. Nao interessa ter smdiufps prontos, se nao forem os
correctos para iniciar o processo de embalamento.

O sequenciamento é feito tendo em conta o objeptivizipal, que é, a minimizacao do
tempo de espera do Packing, embalando as pecastestre dottleneck Todo este processo
é feito em folhas de célculo mdicrosoft® Excel por tentativa—erro. E necessario criar um
sequenciamento do que se pretende embalar, umnegmmento ndottleneck e testar essa
hipétese manualmente, sendo essa tarefa executdos glanificadores. Trata-se de um
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processo iterativo podendo demorar, um periodooik dlas, até que se encontre um plano
que cumpra com 0s objectivos. Este método obrigaeao planeamento da producdo desta
fabrica esteja dependente apenas de duas pessoas.

Com este plano é realizado o Plano de Turno pata gma das &reas, mas com maior
énfase para a area Hottlenecke para o embalamento.

Sempre que haja uma contrariedade para a prodggéo,seja avaria ou um problema
extraordinario, este plano de producao € postoama; tendo de ser necessario refazé-lo e
testar outros cendrios que possam satisfazer a&ssigdades de todas as areas. Tendo em
conta que no turno da noite, nenhum dos dois ptlomea da fabrica se encontra presente, a
decisédo tera de ser tomada pelo planificador derter podendo néo ser a mais correcta. Essa
escolha podera acarretar problemas a posteriaginando um constrangimento na linha
produtiva.

3.2.1 Ferramentas usadas no planeamento da producéo na Swedwood

O ERP utilizado na Swedwood é o Movex, mas estenagy € utilizado pelo
planeamento para saber as estruturas dos progasteriormente, o langamento das ordens
de producdo e visualizacdo das quantidades praijzicbm a integracdo do Operator
(software usado na linha de producéo). Devido &emd complexidade das restricdes da
producao, o ERP ndo consegue auxiliar o planeamento

3.3 Enquadramento do projecto

Devido a situagdo descrita anteriormente, 0 ERBnag serve para fazer levantamento
da estrutura dos artigos, para criar e consultardens de producdo. Todo o planeamento é
feito manualmente, com o auxilio de folhas de délogue, por tentativa-erro, chegar-se-a a
um plano que seja exequivel. Desta forma, tornaesessario haver uma ferramenta que
possa auxiliar o planeamento e controlo da producdm vista a uma maior eficiéncia e
rapidez na construcao de um plano de producéo.
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4 Apresentacao da solucao proposta

A ferramenta proposta deve partir do plano mesrprdducéo, inserido pelo utilizador,
e geramoutputs como demonstra a Figura 4.1.

Plano detalhado/area

Plano Mestre Processament Cenarios possiveis

de Produgéo na Ferramenta

A 4

A 4

Relatorios de Tempo:
de producédo e numerp
e tempos d&etup

\"2J

Figura 4.1 - Esquema de funcionamento da nova ferraenta.

O funcionamento da ferramenta continua a seguigigd do planeamento da producao,
que, na Figura 4.2 esta evidenciado a cor verdée Hemonstra, no fluxograma do
Planeamento e Controlo da producédo da empresayernona a ferramenta tera que incidir o
seu trabalho.

Os requisitos funcionais, para a utilizacdo da nfereamenta de calculo tém como
finalidade a planificagéo fina, que incidem sobre:

* Interfaceapelativa e intuitiva;

» Facilidade de introducéo agput;

* Rapidez no processamento;

e Capacidade de oferecer respostas ao planeamento;
» Leitura/ Interpretacado rapida e eficaz;

» Possibilidade de agrupar varias semanas, e teptensao a curto—médio prazo.
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Figura 4.2 - Fluxograma do planeamento.
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Os dados de input, necessarios para o funcionandarriova ferramenta séo:
e Produtos a produzir;

¢ Quantidades necessarias;

« Tempos dé&etupem cada linha;

* Escolha das linhas para a realizacdo da producéo;

« WIP.

Osoutputsgerados pela ferramenta sdo os seguintes:
» Cenarios possiveis, através de graficos de Gantt;
» Relatorio de tempo de producéo;

* Relatorio do numero e tempo total stups

* Sequéncia para cada uma das areas (Edgeband & Bdtjuering e Packing).

Na obtencdo de uma solucéo viavel para o projémitanprescindivel arranjar forma de
integrar uma ferramenta na actual realidade dactbr

O objectivo principal continuara a ser o mesmo:uter fluxo constante na chegada de
pecas a area do Packing, para que este ndo chpguar em sequer abrandar a producao, de
forma a garantir as entregas correctas, na alenta,ade acordo com os pedidos efectuados
pelo cliente.

O método de abordagem para esta realizacdo, tab aym feito até ao momento,
consistia em fazer a “explosdo” do plano de mestsecutando, assim, o plano de
necessidades e consequentemente o plano detalhado.

Para se conseguir fazer um plano detalhado viderh necessario principiar pelo
estrangulamentoBpttleneck, protegendo-o, de modo que este nunca pare, c@EvCrito
anteriormente.

Nesse sentido, o protétipo desenvolvido sera apt@se no capitulo seguinte.
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5 Apresentacdo do protétipo desenvolvido

Apos a definicdo dos requisitos para a ferrameatedttulo, da-se inicio a construcao do
protétipo. Para o desenvolvimento deste foi usaddiarosoft® Excel um programa que
aliado a programacao elticrosoft® Visual Basise torna uma ferramenta assaz competente
para os fins em vista.

Para o desenvolvimento do protétipo foi inevitapairametrizar de acordo com a
realidade da fabrica, documentando todas as infgiesa indispensaveis para o
funcionamento da ferramenta.

Neste capitulo esta exposta a verséao final do fypotdla ferramenta de calculo e serdo
apresentadas algumas imagens (no Anexo E, encestras restantes imagens da interface)
e descrito o funcionamento. No Anexo F, encontra-senual de instru¢des concebido, para
que o utilizador consiga retirar toda a rentabdela vantagens das suas funcionalidades.

5.1 Menu entrada

No menu principal do protétipo da ferramenta dewal (Figura 5.1) é colocado o plano
mestre de producédo, a data de inicio, a semamaimero de dias de producdo. Neste menu €,
ainda, necessario definir o tempogi#up a eficiéncia em cada uma das linhas do Edgeband
& Drill, Lacquering e Packing e o tempo maximo gqugeesemi-produtos tém de espera entre
cada area e sendo preciso decidir se € usado @iiRuramente o sistenkanban

5.2 Base

O protétipo da ferramenta de calculo tem uma fajoe serve de base para todo o
planeamento e na qual estdo todas as informacidisas a cada semi-produto, nas areas da
Edgeband&Drill, Lacquering e Packing, tais comgoroduto a que se destina cada uma, a
descri¢do, tempos de producgéo, horarios de en¢radé&da de cada uma das linhas, e a propria
linha. Na Figura 5.2 pode-se ver um exemplo da.base
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All semi-
T > ; 3 Line Production Clean
Reference Description Quantity i;;:;ﬁ:g’f: Packing Time e i S i ]
50185481 |EXPEDIT BC 185x185 Birch AP CH 1008 4:35:25 Genax Starting 30-5-10 23:00
60071358| EXPEDT BC 185x185 Birch 1008 4:36:29 Genax ‘Gh@ Week 22| Days 2|
80152547 |EXPEDI Shelving Unit 79%73 Walnut 504 1:20:38 Genax SETUP'S Eficiency Buffer time max
80135298 | EXPEDIT Shehving Unit T9x73 Birch 504 1:20:38 Genax L1 0:30:00 min 70%
70185496 | EXPELT Shelving Unit 79x73 White AP CN 1184 3:.06:14 Genax E&D L2 0:30:00_min 5% 4:00:00
20135300 )| EXPEDT Shelving Unit 7878 White 180 2848 Genax L3 1:00:00 min 5%
20161662 | EXPEDIT DESK 115x78 WHITE AP JP 5000 20:52:10 Genax Lacq C1 1:0H: 0 min 24%
40116070 | EXPEDIT DESK 115x78 WHITE 3000 10:25:05 Genax c2 5:00:00_min 24%
186197 [LACK NN Shehving Unit 35x190 White AP CH S04 214:24 Genax Pack GENAX 0:00:00_min 100%
45580 | LACK shelving unit 35190 white 1503 54048 Genax KALLFASS 0:00:00 min 1005
60186180 LACK NN Shelving Unit 35180 Black AP CN 1200 5:20:00 Genax
80161658 | EXPEDT DESK 115x78& BB AP JP 300 1:02:37 Genax WIP YES
60116068 | EXPEDT DESK 115x78 BB 1308 4.32.58 Genax Kanban WO
60135208 EXPEDIT Shelving Unit 7979 Black-Brown 1008 24117 Genax
30185484 |EXPEDIT BC 79145 Black Brown AP CN 1008 3:39:56 Genax
50011015 LACK wil shif 110x26 white 8208 123740 Kallfass| Ling 1 Ling 2 Line 3
10011017 | LACK wil shif 110x26 black 5006 13:51:19 Kallfazs| Total Setup Time 0:00:00 0:00:00) 0:00:00
80181673 |LACK 5 side thl 55x55 Black AP JP 8208 812:28 Kallfass| N® Setup’s 0 0
20011408 | LACK S side thi 5555 black 2318 3:48:58 Kallfass|
somar com o setup
Plan cap Difference
Edgebands Dril - Homag 1 2100 ‘5370
Edgeband& Drill - Homag 2
Edgebands Drill - Biesse
Lacguering - 1]
Lacquering - 2
Packing - Kallfass
Packing - Genax 1

Figura 5.1 - Menu principal da ferramenta de calcub.
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S

SP reference
=

Clean All 1

Edgeband & Drill e et | i

=] S02IE302E04ER
2] SOZIERZ9312ER
2] S0ZIEMI3ETI0ER]
2] SOZEM02EZ0ERT

Description

Lateral EAD-Expadit 5L 735748 Birch-8888330250mm

Frateleira-Expedit BEC 143273 Birch-B2Er38 82 16mm

Remain
Qty te— Lin-—
Produl ™

Alternative
Line i-'

TampofFundo-Expedit BCE 14307 HTAAT Birch-7280392850mm

DiwvisdriafPrateleira-EXF BCE 29149185 Birch-336 386 18mm

Figura 5.2 - Base do protétipo.

20-8-10 2352
3510 1R
1-E-10 2220
1-B-10 23:20

2610 244

2.6-10 251

1-6-10 4:48
1-6-10 246

SP reference

—— | Time to prode~~
| = =

S02IL302604ER1
S02IL52932ER1

SO2LI0IS04HI
5021530012 WH1

Sz LBOEANIEE]
S021LEQESIZEE]
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5.3 Parametrizagéo

Quantidades Packing

A cadéncia de producao na linha de embalamentcaédas restricoes para ser aplicada a
ferramenta de calculo, porque esta tem temposedif@dos, consoante o semi-produto e a
linha a utilizar.

A linha Kallfass, apenas, embala quatro tipos @elyos, sendo os restantes embalados
nas duas linhas Genax. Os valores apresentadogura 5.3 estdo quantificados por pecas
embaladas por cada turno.

Reference | ~ :Product description | -1: pesishift ~ :Packing Line x
60153071 LACK NN cff tbl 118x78 walnut effect 2000:Genax
80159072 LACK NN cff tbl 118x78 walnut effect AP JP 2000:Genax
10104295 LACK NN cff tbl 90x55 birch effect 4500 Kallfass
40104294 LACK NN cff tbl 90x55 black-brown 4500iKallfass
70161669 LACK NN cff tbl 90x55 black-brown AP JP 4500 Kallfass
90161665 LACK NN cff tbl 30x55X45 birch effect AP JP 4500 Kallfass
20103747 LACK NN shelving unit 35x190 birch effect 1800:Genax
20153172 LACK NN shelving unit 35x190 Black 1800iGenax
60186180 LACK NN Shelving Unit 35x130 Black AP CN 1800iGenax

103748 LACK NN shelving unit 35x190 black-brown 1800:Genax

186197:LACK NN Shelving Unit 35x190 White AP CN 1800iGenax
40104270 LACK NN side tbl 55x55 birch effect 5000:Kallfass
50161670 LACK NN side tbl 55x55 birch effect AP JP 8000:Kallfass
80104268 LACK NN side thl 55x55 black-brown 8000 :Kallfass
30161671 LACK NN side tbl 55x55 black-brown AP JP 8000:Kallfass
20153073 LACK NN side tbl 55x55 walnut effect 8000 Kallfass
40159074 LACK NN side tbl 55x55 walnut effect AP JP 8000:Kallfass
60103632 LACK NN wil shif 110x26 birch effect 5200:Kallfass
20186182 LACK NN wll shif 110x26 Birch effect AP CN 5200:Kallfass

Figura 5.3 - Linha do Packing.

Linhas dedicadas a produtos

Cada linha da Edgeband & Drill pode produzir umneais semi-produtos. E necessario
destinar cada uma a produtos especificos, criarsfima habitos e rotinas para o0s
colaboradores da linha e para cada semi-produtsejagroduzido, ali.

A linha 1 é totalmente dedicada as melaminas, enigualinha 2 e 3 serdo restringidas
para todos os semi-produtos BOF. Alguns semi-poxdséio totalmente aplicados a uma das
linhas, enquanto outros poderdo ser produzidos waquer uma das diferentes linhas. Na
Figura 5.4 podemos ver alguns exemplos dos serdufws, onde sdo produzidos, assim
como o tempo que demora a produgao, com a resp&gioriéncia.
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Component numbe| - || Component Dese ¥ | Cuantity | = Lil = L& L3> Timel1 » Timel2 = Time L3 | * | where? | Time (1stOption) | Alemative | Time [Znd Option) | Change efficiency in the Main menu
SOZIENN320%H1 Prateleira de Parede-Lack 19026 White-1900:26) 1000000 1 il L2 ikl - Line 1 60%
SOZIEIMS20%H1 Prateleira de Parede-Lack 110426 \White-T1004260 1000000 1 i 24 24 Lz 24 L3 24 Line 2 B0%
SOZIE10TT20BL1 Prateleira de Parede-Lack 11026 Black-T100x260 1000000 1 1 24 24 L2 24 L3 24 Line 3 50%
SOZETIE400BRT Tampo-\iks Amon 150K 7S Birch-1500<750x34mn 1000000 i/ 1 8 8 L2 8 L3 8
SOZIEMGE00WH1 Tampo-\ika Amon 150K 75 'white-1500:750:34mn _1.000000 1 1 g 8 L2 8 L3 8
SOZETFOO0WHT Tampo-\ika Amon 100X60 White-1000:600::34mn 1000000 1 1 ] ] L2 9 L3 9
SOZIENTZ00BE Tampo-Vika Amon 150X75 B, Brown-1500x750::3¢ 1000000 E 1 i) B L2 8 L3 8
S0ZIENSTOOERT Tampo-Lack TW BMCH 143455 Birch AP CN-14504 1000000 1 8 L2 8
SOZIENSTOIBRT Sub Tampo-Lack TV BNCH 193155 Birch AP CH-1 1,000000 1 g L2 8
SOZIETIETIZERT Sub Tampo-Lack T BNCH 199455 Birch AP CH-1) 2000000 1 prd L2 2
SOZIETISE00BE1 Tampo-Lack T BHCH 149+55 B, Brown AP CH-14) 1000000 1 & L2 [
SOZETBS01EET Sub Tampo-Lack TW BNCH 14355 B. Brown AP C) 1000000 i/ g L2 8
SOZIETISI00WHT Tampo-Lack T4 BHCH 143+55 White 4P Ch -1430) 1.000000 1 g L2 8
SOZETEIOMHI Sub Tampo-Lack TWBNCH 143455 White AP CH-1 1000000 1 [ L2 [
SOZIE1H1I04EE TampolFundo-Expedit BCK 143X 143 Black-Browry 2000000 E 18 L2 16
S0ZIE1319012861 | Laersl E/D-Expedit BKC 149143 6. Brown-1352:3 2.000000 il 20 L3 20
SOZIE13S604BE1 TampolFunde-Expedit BCK 185X 185 B Browr-184) 2000000 1 " L2 ikl
SO2IE1356012881 | Lateral E/O-Enpedit BKC 441854185 B. Brown-Trd) 2,000000 i) 20 L3 20
SOZIE135T04BR1 TampolFunda-Expedit BKC 1459:149 Birch-149243  2,000000 1 16 L2 16
SO021E13570126R1 | Laersl E/O-Expedit BKC 143143 Birch-1332:3304  2,000000 1 20 L3 20
SOZIE13SE04BR1 TampolFundo-Expedit BCK 185X185 Birch-1844.:] 2.000000 1 " L2 11
SO0Z1E13580126R1 | Lareral EID-Expedit BKC 44185185 Birch-174dx5  2,000000 1 20 L3 20
S0ZIE140500BL1 Tampo-L ack 55455 Black ~550#550-50mm 1000000 1 20 L3 20
SOZIE1H300WH1 Tampao-L ack 55455 White-550:550:50mm 1000000 il 20 L3 20
S0ZIE145200BR1 Tampo-\ika Amon 200460 Birch- 20004600x3dm 1,000000 1 55 L2 55
SOZIE145300BE1 Tampo-\ika Amon 200460 B. Brown- 2000:600+3 1000000 1 55 L2 55
SOZIE14BE02BR1 Tampo-Viks Amon 200460 B. Brown- 2000:60053  2,000000 1 8 L2 [
SOE14BE10BR1 Tampo-iks Amon 200460 B. Brown- 2000:600+3 2.000000 1 13 L2 13
SOZE1GETIERT Tampo-ika Amon 200%60 B. Brown- 20006003 2.000000 1 13 L2 13
SOZE4EI00BR1 Tampo-Vika Amon 20060 B. Brown- 20006003 2,000000 1 i3 L2 ]
SOZIET4EII0ERT Tampo-ika Amon 200260 B. Brown- 2000x600x3 2,000000 1 11 L2 11
S0ZIEWEITERT Tampo-\ika Amon 200460 B. Brown- 2000:60043 2000000 1 11 L2 11 -
S0ZIE248200WL1 | Tampo-Vilka Aman 120X60 v alnut -1200:600x3dm 1000000 1 d 9 9 L2 9 L3 9
S021E245400WL1 | Tampo-Vika Aman 190X75 v alnut-1500750x34m 1,000000 1 i) & 8 Lz 8 L3 8
S021E248300WL1 | Tampo-Viks Aman 200460 wslnut- 2000x600+34¢ 1000000 1 55 L2 55 -
Ty =T T I CwoOol 1 Con coooool lnnoonn 1 1 13 i

Figura 5.4 - Linhas e tempos de cada semi-produtcarEdgeband & Dirill.

Tempos deSetup

Os tempos de cadetup(mudanca de um semi-produto para outro) Sdo UBIEGED a
ter em conta. Um dos objectivos do planeamentoappsta minimizacdo do numero de
setups na area ddottleneckda fabrica. Como este € na Edgeband & Dirill, éortgmte que
esta ferramenta o contemple, assim consetapda area do Lacquering, este ultimo, devido
ao tempo que demora em cada mudanca de cor.

A matriz, que esta representada na Figura 5.5, @ des trés matrizes, criada para a
inclusdo dos tempos deetup em cada plano executado na ferramenta. Como se pod
observar, na diagonal principal, o tempcsdtupé igual a zero (demarcado a vermelho), visto
ser a interseccdo do mesmo semi-produto. Os os@tops que sdo iguais a zero, SA0 semi-
produtos com a mesma geometria e tamanho, send@msgpdiferente na cor da orla. Os
restantes tempos fazem parte dos dados de enteadlerrdmenta, sendo este, um tempo
médio para cada linha.

A mudanca de cor pode dar origem a uma transicA@odena area seguinte, no
Lacquering. A mudanca de cor nesta area € maisigeepara programar na ferramenta.
Apenas, existsetupse houver mudanca das ultimas trés letras do @@digexo A).
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Figura 5.5 - Setupna linha 1 (Melaminas).

O somatério do tempo total e a contagem do numersetlpssao feitos no menu
principal, como se pode ver na Figura 5.6.

Line 1

Ling 2

Line 3

Total Setup Time

6:30:00

4:.30:00

11:00:00

N® Setup's

13

11

Capacidade das linhas

Figura 5.6 - Contagem e tempo total d8etups.

Esta ferramenta de céalculo permite verificar selang@ mestre € possivel de ser
executado, em termos de capacidade de cada untialtese em funcdo do niumero de dias
de producédo. Como se pode ver na Figura 5.7, cadano mestre ultrapasse o numero de
horas disponiveis para producdo nessa semanaceerermelho, Neste exemplo, o tempo
necessario para producado na Edgeband & Drill — Hoh@linha 2) era de cinco dias e 23
horas, apenas havendo cinco dias disponiveis paydugho, o0 que iria causar uma
necessidade, de ter 23 horas extra, para cumplano.
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Plan capaci Total Capaci Diffence

Edgeband®& Drill - Homag 1

Edgeband& Drill - Homag 2 |§

Edgebands& Drill - Biesse |

Lacguering - 1

Lacquering - 2 |

Packing - Kallfass [

Packing - Genax 1]

Figura 5.7 - Capacidade de cada linha.

Kanban

A possibilidade de futuramente haver um sistemapdmlucdo kanban levou a

necessidade da integracdo desse sistema na fetaatdem vez seleccionado este sistema no
menu Main (Figura 5.8) quando ocorre a exploséplaioo mestre para o plano detalhado vao
ser automaticamente deduzidas as necessidadesdie o, tendo em conta, 0 que ja, esta
produzido e o que se encontra stockno kanban De reparar ainda, na Figura 5.8, que os
produtos WIP &anbanencontram-se em colunas separadas, visto a fartarpeocessa-los
de forma individual.

Este sistema também funciona com todo o WIP e cotnoero de sobras existentes em

stock que tinham sido feitas em quantidade superianocmargem de segurancga da ultima
encomenda e as quais se mantiveram por embalarVAB provém de um plano de cargas

semanal (Anexo B). Neste ficheiro estéo incluidass$ as necessidades da semana, para cada

area. No inicio, este plano era executado manuaémeras, no ambito deste projecto, foi

automatizado.
e [vES |
|[Kanban [no |
S . . Quantity need to .
emi-product in Kanban stock Max quantity|  Stock e WIP code Quantity
S021EM308530 WH1 51.588 51.588 S021E135804BR1 2016]
Division S021EM135730 BR1 37.886 37.886 S021E1358012BR1 2016
S021EM131930 BBA1 36.642 36.642 S021EM135730BR1 20160
S021EM231630 WL1 32.060 32.060 S021EM135820BR1 4032
S0Z1EMTT353TWH1 1.355 1.355 S021E135804BR1 1008
Left Division 89,149 S021EMYT73637BR1 1.965 1.965 S021E1358D12BR1 1008
S021EM773737 BB1 1.321 1.321 S021EM135730BR1 10080
S021EM231637 WL1 1.005 1.005 S021EM135820BR1 2018
S021EMT73521WH1 2033 2.033 S021E294704WL1 2328
Small shelf 89149 S021EMY73621BR1 2.948 2.948 S021E294712WL1 2328
S021EM773721BB1 2972 2972 S021EM291630WL1 2328
S021EM231621WWL1 2.260 2.260 S021EM234720WL1 1164]
S021LT73511WH1 678 678 S021E308604BR1 360
Left lateral 89x149 5021L773611BR1 983 983 S021E529812BR1 360
S021L773711BB1 991 991 S021EM135730BR1 360
5021L291611WLA1 753 753 S021EM308620BR1 180
5021L532312WH1 3.646 3.646 S021E530012WH1 12000
Lack lateral 149x55 5021L534012BR1 4.498 4.498 S021EM308520WWH1 6000
5021L534112BB1 3.065 3.065 S021EM308530WH1 12000
S5021L315812WL1 2916 2.916 S021E308504WH1 5000
T ik o 5021L432502WH1 2.099 2099 S021E530012WH1 6000
5021L.249602BL1 1.860 1.860 S021EM308520VWH1 3000
Btk s S5021L432503WH1 2.099 2.099 S021EM308530WH1 6000
5021L.249603BL1 1.860 1.860 S021E607000WH1 504
S s 5021L432520WH1 2.099 2.099 S021E607012WH1 504
5021L.249620BL1 1.860 1.860 S021E607000WH1 1503

Figura 5.8 -Kanbane WIP.
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5.4 Gréficos de Gantt

O método usado para a apresentacao dos resuladesamenta de calculo foi o gréafico
de Gantt que permite uma visualizacdo simplificasgado o que acontece a cada hora da
producao. Este método foi usado para cada umardes)] mas, para exemplo, foi escolhido
o gréafico da maquina do embalamento, a Genax (&i§.®). O intervalo de tempo pode ser
ajustado, conforme o tamanho dos lotes (lotes gsandntervalo pode ser maior, em horas,
caso contrario € possivel o ajuste ao minuto).

5.5 Sintese do capitulo

O desenvolvimento do protétipo passou naturalmeeli@ criacdo da base de trabalho, do
menu de entrada e, essencialmente, pela paramgétyizids varios itens que estao presentes
na realidade da fabrica, sendo estes estritameutssarios para a adaptacdao do prototipo.
Sem estes a ferramenta de calculo nédo teria quasgonédo.
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Figura 5.9 - Grafico de Gantt no embalamento.
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6 Conclusdes e perspectivas de trabalho futuro

O protatipo foi testado apds a sua criagdo perduotimssim, afirmar que traz bastantes
beneficios e melhorias ao departamento da prodig&mpresa Swedwood Portugal. Tendo
em conta que, a empresa tem vindo a produzir umar maantidade de produtos, para um
crescente numero de lojas IKEA, tornar-se-a nedesaéelerar o processo de planeamento.

Comparativamente ao método do planeamento mam@ndo demorar, até, dois dias,
este economiza bastante tempo. Com esta ferransentegue-se idealizar um plano de
producdo num espaco de duas horas, 0 que vai peanlibertacdo de tempo para outras

funcbes. Uma outra vantagem € o poder de respostituacdo adversa na producao.
Este sistema simplifica, ao planificador de terreredazer o plano, em qualquer altura, de
forma a torna-lo viavel.

Deste modo, também, € possivel controlar a prodeigéimtervalos de tempos reduzidos,
assim como fazer as indispensaveis altera¢gfes, StaEoN acontecimentos inesperados na
linha produtiva.

Com esta ferramenta é exequivel parametrizar v@ioosos importantes, tanto para o
planeamento, como para a producéo, quer ssgapsem cada linha ou tempos nosffers
intermédios ou a introdugédo de um novo sistemiaddane toda a producédo que ja esteja a
decorrer (WIP).

Apesar de esta ferramenta ser multifuncional eifldx serd necesséaria a formacgéo dos
possiveis utilizadores desta ferramenta, pois, s@ansera impossivel retirar a maxima
eficiéncia e utilizar todas as funcionalidades.

Em termos de trabalho futuro, em qualquer ferrama@rformatica ndo existe perfeicao,
logo existe a possibilidade de melhoria continimappum aperfeicoamento cada vez mais
apurado. Esta ferramenta tem como objectivo toim@do o sistema mais rapido e flexivel.
Para isso, a ligacdo desta ferramenta ao ERP Mdxemxa ganhos benéficos para a sua
rapidez, visto ter a possibilidade de obter dadosndut sempre actualizados, tais como: o
plano de necessidades e o WIP, portanto, a podaitid de controlar a producgust in time

Para um melhor planeamento, é necessario ter uhecwonento pormenorizado sobre os
tempos reais dgetup os tempos de ciclo e tempos de transporte, as géa dados de input,
que esta ferramenta possui.

As propriedades que esta nova ferramenta possuibfltardo a criagdo de novas
técnicas de planeamento da producéo, no sentiduele® desenvolvimento empresarial se
torne, cada vez mais, um processo controladoceefe. Os requisitos que eram pretendidos,
no sentido de melhoramento na funcdo do planeansstproducdo, foram atendidos e
conseguidos.
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ANEXO A: Codificacao dos produtos
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Cada cddigo de um semi-produto pode conter no n@agirdigitos.

Para o exemplo da Expedit 185x1BEck - Brown que esta detalhado na Tabela 1, foi

escolhido o cédigo do semi-produto: tampo/fund621E135604BB1.

Todos os cédigos em todas as areas comecam por S021

S — Semi-produto

021 — Unidade Fabril (Swedwood Portugal — Pacdseteeira)

Apoés a producdo numa determinada area € atribm@aletra diferente (ou conjunto de

letras):
Tabela 2 - Letra identificadora da area.

AREA LETRA ATRIBUIDA
Packing P
Lacquering L
Edegeband&Drill E — BOF

EM - Melaminas
Frames & Coldpress LK — Lack

EX — Expedit

VK — Vika Amon

T —Table

S —Shelf

B —Bookcase

Cutting

HDF - placas de HDF
HDD - Placas de HDF em duplo
CHB —Chip Board

MBB - Melaminas

Os quatro numeros, que se seguem no codigo, sattimes 4 digitos do codigo da

IKEA. Os varios tipos de semi-produtos sédo idetdifios segundo a Tabela 3

38



Planificacéo fina da produc¢do

Tabela 3 - Tipo de semi-produto.

00 | Tampo mesa DLgte_raI (ilharga) 20 | Prateleira 3Q Divisoria
direita
01 | Sub-tampo de mesall Lateral (lharga) 21 | Prateleira pequena 3Divisoria pequena
esquerda
02 Top-panel (dg 12 Lateral direita 22 | Prateleira intermédia D|V|sor'|a.
estante) esquerda intermédia
03 Botton panel (de 23| Prateleira grande 3D|V|sor|a interior
estante) pequena
04 | Top + Botton 24 Prateleira Interioy 34 | Divisoria grande
pequena
05 Tampo +  Sub
tampo

A codificacédo de acordo com as cores surge, lggas a final da producédo na Edgeband
& Dirill, de acordo com Tabela 4:

Tabela 4 - Identificacdo das cores.

COR REFERENCIA
White (Branco) WH1

Black (Preto) BL1

Black— Brown (Preto — Castanho) BB1

Birch (Efeito Bétula) BR1
Walnut(Efeito nogueira) WL1
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ANEXO B: Plano de Cargas
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Planificacéo fina da produc¢do

Product number — HNAME_LONG ~ RQuantity neeq ~ i
90181572 | LACK S =ide thl 55x55 black AP JP 8.208
10011017 | LACK wil ghlf 110=26 black 9.006
S0011015 | LACK wil shlf 11025 white 8.208
S0071170[WIKA ANMON thl tp 10050 white 1.584
40182222 |WVIKA AMON tbl tp 120x50 birch effect AP JP 218
182224 [ WIKA AMON tbl tp 120080 white AP JP 2.018
50103504 | WVIKA AKMON tel tp 200=050 white 504
0182230 | VIKA AKMON tbl tp 200x50 white AP JP 1.008
30185434 | EXPEDIT bookcase 79x149 black-browen AP CN 1.000
10103088 | EXPEDIT bookcase 1458x78 black-brown 3.000
50071358 | EXPEDIT bookcase 185x185 birch effect S04
50185481 [EXPEDIT bookcase 185x185 birch effect AP CN S04
701559044 [EXPEDIT cff tbl T8x73 glass/black-brown AP JP 56
30155041 | EXPEDIT cff tbl 118x59 glasslwalnut effect AP JP 72
50118089 | EXPEDIT desk 115=78 black-brown 1.008
280151559 | EXPEDIT desk 115=78 black-brown AP JP 1.008
40116070 | EXPEDIT desk 115=78 white 1.503
20151562 [ EXPEDIT desk 115x78 white AP JP 504
50156282 [EXPEDIT S BOOKCASE 149X79 WALN 112
40047575 | EXPEDT S bockcase 1459x149 white 1.052
20135253 | EXPEDIT SHELWING UNIT 79X75 Bl EFF 180
50135259 | EXPEDIT SHELWING UNIT 78X75 BL-BR 5.000
80152947 [EXPEDIT SHELWING UNIT TSX78 WALN 1.164
20135300 [ EXPEDIT SHELWING UNIT 79X79 VWHI 3.000
70185455 | EXPEDIT =helving unit 79x=79 white AP CN 5.000
50188130 | LACK NN shehlving unit 35190 black AP CN 1.308
45550 | LACK shelring unit 252150 white 200
185197 | LACK shelving unit 351590 white AP CN 1.200
Figura B.1 - Plano mestre.
EdgeBand&Drill WK
Component number = | Component Desc = | Mow Gty = | Guantiby ne = | botal ko produs] nowe mlac ol rwhiomag | Move Rw total
SOEIS13012EE1 Lateral E/D-Expedit BKC 143:143 B. Brawn-1332x330:50mm pos 4.400 3.140 Shid 205 10 5166 1435 EE0,1
S02E1356012661 Lateral E/D-Expedit BKC 44/185:155 B, Brown-11442x330:50mm pos 11150 127 1012 k] ] ] ares
SIMES0S5012WHI Latzral E/D-Expedit BKC 143143 white-13320330:50mm pos 3300 1526 1658 14742 ] W72
S021EID1320%WH Prateleira de Parede-Lack 190526 white-13002260:50mm ps 2200 1762 461 33 4144 231 433
SOEI0520WH] Prateleira de Parede-Lack 110026 Ywhite-1100x260:50mm ps 3400 a.100 121 130 1083 Bl 1333
SOZENTO00WH] Tampa-Yika Amon 10060 wWhite-1000:60 034 mm pos 5.500 5282 2464 22176 ] 2TE
S0SEIHIMEE] Tampo!Funde-Expedit BOK 485149 Black-Brown-1482x382:50mm | pes 4400 4103 150 M5 £1 1894 015 2614
F02IE234400ER Tampo-Expedit Coffee Table 16253 Birch-1060x58 55 dmm ps 1350 131 152 138 ] a8
S021E234412ER1 Lateral E/D-Expedit Coffee Table 118253 Birch-350x530x50mm pcs 2.800 2775 kLS 346 0 245
S0EI0E504wH TampoiFundo-Expedit BOK M43x73TI%T3 White- 15653 92250mm pos Gg00 4,060 138 H T2 47 T84
SIMES0SE04EE1 Tampa!Funda-Expedit BCK M 3:73/79%7S B.Brown-T58:332:50mm | pes G500 1.900 1.000 a0 ] 400
S0MESE3220ER1 Prateleira de Parede-Lack 110526 Birch-100x260x50mm ps £500 4.543 339 I] ERT.3 E57.3
SO2E4 26E00BE Tampo-Lack $5255 B.Birown-55055 05 0mm ps 13.200 13116 13 ] 4.3 1] 243
0L ANNARKE] Tamno-l ack 1878 Birich-1150 180y S0mm nes L] L] 1] 1] 1l

Figura B.2 - Plano de necessidades na Edgeband &ilDr
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Lacquering WK
Component numb * [Component Desc hd E *'{luantil].r need «
S021L1319012BB1 |Lateral E/D-Expedit BKC 149%79 B. Brown-1392x390x50mm pcs 4.400
S021L1356012BB1 |Lateral E/D-Expedit SHLY 44x185 B. Brown-1744x390x50mm pcs 11.150
S021L3085012WH1 |Lateral E/D-Expedit BKC 149x79 White-1382x380x50mm pcs 3.300
S021L101320WHT  [Prateleira-Lack 190x26 White-1900x260x50mm pCs 2.200
S021L101520WH1  [Prateleira-Lack 110x26 White-1100x260x50mm pcs 9.900
S021L117000WHT  [Tampo-Vika Amon 100x60 White-1000x600x34mm pcs 5.500
S021L131904BB1  |TampoiFundo-Expedit BKC 149x148 B. Brown-1492x382x50mm |pcs 4400
S021L294400BR1  |Tampo-Expedit Coffee Table 118x58 Birch-1080x588x50mm pcs 1.350
S021L294412BR1  |Lateral E/D-Expedit Coffee table 118x58 Birch - 380x590x50mm |pcs 2.800
Figura B-3 - Plano de necessidades no Lacquering.
Coldpress WK
Component number |Component Desc Product engineering L/M |Quantity needed
B021L0B02503720 |Painel Prateleira Dupla-Lack SHLY 35x190-256x7 66x50mm pcs 9625
B021L0B09503720 |Painel Prateleira Dupla-Lack BKC 105x190-958x:769x50mm pcs G.875
B021L0B19003812 |Painel Lateral E/D Dupla-Lack BKC 105x190-1909x773x50mm  |pcs 6.600
F021L0DS11002620 |Painel Prateleira Dupla-Lack 110x26-1100x524x50mm pcs 10.450
B021L0519002620 |Painel Prateleira Dupla-Lack 190x26-1900x524x50mm pcs 4 400
B021L0OT05505500 |Painel Tampo Duplo-Lack 55X55-1111x557x50mm pcs 11.000
B021WVDL05202420 |Painel Prateleira-Vika Annefors 35:70- 1065x255x50mm DBL pcs 3025
Figura B-4 - Plano de necessidades na Coldpress.
Frames WK
Component number Component Desc LI Cluantity needed
S021FDADZ503744 FRAME-LK 35x190 TR/FOIPTL Dpl pcs 9.625
S021FDAD4303944 FRAME-EX 44x185 TRIFD Dpl pcs 2.200
S021FDADSZ02444 FRAME-VE Ann 35x70 PTL DBL pcs 3.025
S021FDADSS05544 FRAME-LK 55x55 TF Dpl pcs 11.000
S021FDADSB03544 FRAME-VE Ann TL 35x70 TRIFND pcs 6.050
S021FDADSS02844 FRAME-VE Ann TL 35x70 LAT E/D pcs 6.050
S021FDADS903444 FRAME-VEK 35x70 BACK PAMNEL DBL pcs 3.025
S021FDADGB03944 FRAME-EX 78x79 LT E/D Dpl pcs 17.600

Figura B-5 - Plano de necessidades nos Frames.
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Schelling WK
Component number Component Desc Product UM [Quantity needed
S021HDD1102603 Placa de HDF de 3mm 1108x532 pcs 20.900
S021HDD1902603 Placa de HDF de 3mm 1908x532 pcs 8.800
S021HDDO2503703 Placa de HDF de 3mm 769x258 pcs 18.250
S021HDDO4303803 Placa de HDF de 3mm 797x447 pcs 4.400
S021HDDO05202403 Placa de HDF de 3mm 1065x255 pcs 6.050
S021HDDO5505503 Placa de HOF de 3mm 1111x557 pcs 22.000
S021HDDOS5803503 Placa de HDF de 3mm 589%713 pcs 12100
S021HDDO5902803 Placa de HDF de 3mm 601x591 pcs 12.100
S021HDDO5903403 Placa de HDF de 2mm 601709 pcs 6.050
S021HDDOG203803 Placa de HDF de 3mm 697x793 pcs 35200
S021HDDOTB03803 Placa de HDF de 3mm 797x797 pcs 45100
S021HDDO9503703 Placa de HDF de 3mm 959x769 pcs 13.750
S021HDDA3903803 Placa de HDF de 3mm 1401x793 pcs 20.900
S021HDD14903903 Placa de HDF de 3mm 1501%797 pcs 11.000
S021HDD7403803 Placa de HOF de 3mm 1753x793 pcs 8.800
S021HDD18403803 Placa de HDF de 3mm 1853x797 pcs 4.400
S021HDDA19003803 Placa de HDF de 3mm 1909x773 pcs 13.200
S021HDF1206003 Placa de HDF de 3mm 1209x609 pcs 13.090
SOFIHNEAAANENND Blara Ao HOE Ag Ymam AO00vEAQ Ao 9 aonn

Figura B.6 - Plano de necessidades no Cutting — HDF

Schelling WK
Component number Component Desc Produc LM [ Quantity needed
SOZMBEBOIS03516 Fainel OWMPTL-Expedit 14373155453 -53405330016mm [pes 17.600
SO2IMEBDOESSS16 P ainel Pratelgira dupla-Expedit 143 73-630: 7531 16mm |pos 4.400
SOZMEROIS05516 Fainel OWPTL-Expedit 143:14 37 3M85/53-340:330:16r pos o800
SO2IMERDOESSS1E Painel Pratelgira dupla-Expedit 1434 73-6305 7530 16mm |pos 4.400
S02MBRO1333516 Painel Prateleira dupla-Expedit 143143 13367540 16mn pos 3.300
SOZMHOZ30351E Painel OMPTL-Expedit 143:14 307 3M85/53-340: 330516 pos 103,400
SO2MWHOOES 2816 Painel Prateleira dupla-Expedit 73%149-630:734:16mm |pos T.425
Lol bl | T, [ 8 | e BT T e [ | o 1 e I ul 1 | = i 1AQ AAD ADOC, TOA, T A Qo0

Figura B.7 - Plano de necessidades no CuttingRarticle Board
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ANEXO C: VSM
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A1

SUPPLIER

<

IN ADVANCE

CHIP BOARD
MELAMINE
HDF
SX/DAY
CORTE ALTENDORFF
N° OPERATORS N° OPERATORS
SHIFTS SHIFTS
LINES LINES
cT T
PT PT
PCS/CYCLE HMHHMMPS/CVCLE
SeTup SETUP (min.)
BATCH SIZE BATCH SIZE
oEE HDF OEE
AVAILABILITY AVAILABILITY
SPEED LOSS SPEED LOSS
YIELD ml (cap.) YIELD
SPACE AVAILABLE pes SPACE AVAILABLE (m.|.)
refs 2 linhas
m2

ml (cap.)

pes

refs

m2
BoF days
Mm. days

RAMP-UP PLAN <
EXCEL

Planificacao fina da producao

FRAMES

N° OPERATORS
SHIFTS

CTav. (min./pc.}
PT

PCS/CYCLE
SETUP (min.)

BATCH SIZE
OEE
AVAILABILITY
SPEED LOSS
ml (cap.) YIELD
pes SPACE AVAILABLE (m.l.)
refs
m2

PROD. PLANNING

MRP

WEEKLY SCHEDULE

COLD PRESS

N° OPERATORS

SHIFTS

LINES

CTav. (min./pc.}

PT

PCS/CYCLE

SETUP (min.)

BATCH SIZE

OEE
AVAILABILITY
SPEED LOSS
YIELD

SPACE AVAILABLE (m..)

tempo de cura min=2h e max=8h

A

ml (cap.}
pes
refs
m2

EDGEBAND AND DRILL (BOF)

N° OPERATORS

SHIFTS

LINES

CTav. (min./pc.}

PT (min.}

PCS/CYCLE

SETUP (min.)

BATCH SIZE

OEE
AVAILABILITY
SPEED LOSS
YIELD

SPACE AVAILABLE (m.l.)

WAREHOUSE

LACQUERING PACKING
N° OPERATORS Ne OPERATORS
SHIFTS SHIFTS
LINES LINES
CTav. (min./pc.) CT (min./pc.)
PT (min.} PT (min.)
PCS/CYCLE ﬂ]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]]m PCS/CYCLE
I oo e ket (i
BATCH SIZE BATCH SIZE
(OEE BOF OEE
AVAILABILITY AVAILABILITY
SPEED LOSS SPEED LOSS
ml (cap.} YIELD ml (cap.) YIELD
pcs [SPACE AVAILABLE pcs SPACE AVAILABLE

EDGEBAND DRILL (MELAMINE)

N2 OPERATORS

SHIFTS

CTav. (min./pc.}

PT (min.}

PCS/CYCLE

SETUP

BATCH SIZE

OEE
AVAILABILITY
SPEED LOSS
YIELD

SPACE AVAILABLE

Bof

Mm.

Figura C.1 - Value Stream Mappingla Swedwood.

days
days

metres
km/h (forklift speed)
minutes

AN

Gl

pegas/palete
MPS
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ANEXO D: Planta da Linha de Producao
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|
o —t =+
I
a
r
| — = m
a = m
J -—m—* 1
— : =1 e
||

Figura D.1 — Planta da linha de producao da fabrica.
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ANEXO E: Interface da Ferramenta
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A E [=] [] E E;

Swedw "G-Gr Clean Al Edgeband & Drill teotime |_Line | Line2 | e o]

Remain
FG - SP reference Description [ Qry e
> > ¥ | Produ: ¥

Produced| Time to Alternative

oy, | produi, | W Line [, | S S

TR main - apoic - Kanban | SPlan ./ Linhal . Linha2 . Linha3 Lacgl “Lacg2 . Genax - Kalfass Apoio setup . bom - Pack FG . SFG

Figura E.1 - Base - Edgeband & Drill.

& B E a T 7 2 T 0] I ] P ] G B
H;“”j““",pﬁ@ teetime |_Linet | winez | 0 | Lacquering Packing

Available
Pieces |

Alternative
ine |,

Time to

Time to prodeos) p
% prodre | proau

Line End Packip~-
- -

FG SP referency Lin~ Srart ‘ End 2 SP reference
v - | -

Lin~- ‘ Start ‘ End
- -

44 b 4] main apoio ~ Kanban | SPlan - Linhal Linha2 - Linha3 .~ lacql  Lacq? , ‘Genax ,* Kalfass " Apoio_setup . bom ; Pack FG . SFG tempos - weentres . ERD - Lacquering

Figura E.2 - Base — Lacquering & Dirill.
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A B 4 D E F G H [TJTK]L
1 EDGEBAND & DRILL - HOMAG 1 (j Time Scale 00:30:00|Start Production 00-01-1900 00:00] ##
[
Update Hours Sle(e |
g€ 2 5 3
=2 e o 9
Select|FG | 5P Reference Description Qtd to produce | Time | 5tart Production | End Production|§ £ £ £
=T T 7
L 3333
2 £ £ 8 8
3 11 1
4 11 1
5 i 9 1
[:] 1 1 1
¥ 1 1 1
8 11 1
9 11 1
10 11 1
11 1 1 1
12 1 1 1
13 1 1 1
14 11 1
15 11 1
186 1 1 1
17 1 1 1
18 1 1 1
19 11 1
20 11 1
21 1 1
22 1 1 1
23 1 1 1
24 11 1
25 11 1
26 11 1
27 1 1 1
28 1 1 1
29 1 1 1
30 11 1
3 11 1
32 1 1 1
33 1 1 1
34 1 1 1
35 11 1
M 4 b M| mgin < apoio . Kanban - SPln | Linhal - Linha2 - Linha3 " lacgl - lacg2 . Genax - Kalffass Apoio_setup bom - Pack_H
Figura E.3 - Linha 1 da Edgeband & Drill.
AT * Je | TACQUERING 1
A B C | ) Lo E F | [ 4K
1 LACQUERING 1 Time Scale 01:00:00| Start Production | 00-01-1900 00:00] ##
T I coocodg
Update Update g 3 3 3 E
Sequence| _ Hours : : g ::
Select FG 5P Reference Arrival Time Time |Start Production| End Production | § £ § § 3
1
2 SEEE8E3
3 o B A T
4 e
5 3 & 5
& | 1111
7 1t 1
8 i i
5 31 59
10| 4 4 i
11 s
12 e
13 11 11
14 14 11
15 44 1
16 i i
5 31 59
18 | 1111
18 s
20 1111
21 7 59
o | 1111
23 1t 1
24 11 1
5 A
25 1% 11
27 i
28 1 F 1
29 3 & 5
30 114 11
31 1t 1
32 4T T
33 A
34 | 4 E %1
35 o
M 4 v M| main ~apoio - Kanban -~ SPln - Linhal - Linha2: - Linha3 | Lacql . Lacq2 - Genax - Kalif

Figura E.4 - Linha 1 do Lacquering.
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A B C D E F
o GENAX Time Scale 00:45:00| Start Production: | 00-01-1300 00:00

(3]

1

Update Hours 1
Production

Select Description Arrival Time Start Production| End Production

D Time

nn na ano0 0900

TS S e (o~ o e (o b

o=

P
=S e~

b

23 |
24
25
28 |
27
23
29
30 |
31
32
3

34

G ch caia e o i iaca Ca ed s h oa dsa A a - sa ka3 ca h iz da - —a ca |00-01-1900 00:00

4 4 b | main . apeio . Kanban .~ SPlan . Linhal . Linha2 . Linha3 -~ Lacal 'Lacq'2- | Genax - Kalfass

4 A s choa oAb Chsa b chosh b Choh A b Chod ca b chood Ao choca 4 —s o4 [00-01-1900 00: 45

o b o b R T ol e B e A Sl A i a wacimsi e | U001 1900 01230
i A R S A R e A e e i e e s i s 0001 -1900.02: 15

~ Apo

Figura E.5 - Linha do Packing — Genax.

A B ] € ] D E F
1] KALLFASS Time Scale 02:00:00|Start Production | 00-01-1900 00:00

i}

i

Update Hours J

Select Description Arrival Time  |Production Time|5tart Production| End Production

-

nn 64 sonn acoan

G512 S 0 tel{m e s wal

|

it

| | I pr g I
BREDREREEE

i
b

R T R R S T B e e e e e e | 00-01-1500 00,00

e R T R S B T TR S e R e | 0070119000 02;00

SRR SR TR G I B T SRR Bl i 100-01-1500 04,00

4 4+ M| main_“apoio - Kanban - SPBn -~ Linhal -~ Linha2 , Linha3 - lacql . lacg? -~ Genax | Kallfass

Figura E.6 - Linha do Packing — Kallfass.
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ANEXO F: Manual de instrucoes
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Inserir data e nUmero da semana em analise;

Actualizar o tempo deetupem cada uma das linhas (Edgeband & Drill, Lacageei
Packing);

Inserir o plano mestre (apenas o codigo do produfoantidade pretendida);

Verificar se a capacidade de ambas as linhas dkirfgaestdo a verde. Caso esteja
vermelho, este ndo tem capacidade de embalarengido;

Seleccionar o cédigo de artigo na coluna A e moasrsetas cima ou baixo, de modo
a “ajustar/agrupar” a sequéncia de artigos queeterme inicialmente (Figura F.1);

A B G D | E | F G H | ] K L [ N
All semi-
Reference Description Quantity| products |Packing Time| Line Production

1 available =

2 50185481 |EXPEDIT BC 185x185 Birch AP CN 1008 4.36:29 Genax Starting | 30-5-1023:.00]

3 _B0071358|EXPEDI BC 185x185 Birch S04 1614 Genax m Week Z2[Days | B
4__EXPEDIT Shelving Unit 79x79 Birch 180 0:28:48 Benax SETUP'S Eficiency Buffer time max
o 80152547 [EXPEDIT Shelving Unit 75x75 Walnut 1184 3:06:14 Genax L1 0:30:00 min T0%,|

6 70185456 |EXPEDIT Shelving Unit 79x79 White AP CN 6000 16:00:00 Genax E&D Lz 0:30:00 min 57%| 4:00:00
7 20135300 |EXPEDIT Shelving Unit 75x75 White 3000 8:00:00 Genax L3 1:00:00 min 50%

8 20161662 | EXPEDIT DESK 115%78 WHITE AP JP 504 1:45:11 Genax Lacq C1 1:00:00 min 24%

9 40116070 [EXPEDIT DESK 115x78 WHITE 1503 5:13:40 Genax c2 5:00:00 min 24%|

10 186187 |LACK NN Shelving Unit 35180 White AP CN 1200 5:20:00 Genax Packing GENAX 0:00:00 min 100%

1 45560 |LACK shelving unit 35180 white 300 1:20:00 Genax KALLFASS 0:00:00 min 100%

12 601861280 LACK NN Shelving Unit 35x190 Black AP CN 1308 5:48:48 Genax

13 | 80161858 |EXPEDIT DESK 115x78 BB AP JP 1008 33022 Genax [pae [vEs |

14 | 60116065 EXPEDIT DESK 115x78 BB 1008 3.30:22 Genax Kanban | ] |

15 | 60135285|EXPEDIT Shelving Unit 7979 Black-Brown 6000 16:00:00 Genax

16 30185484 |EXPEDIT BC 79x145 Black Brown AP CN 1000 3381 Genax

17~ 10103088|EXPEDIT bookcase 79%148 black-brown 3000 10:54:33 Genax fLine 1 [Line 2 TLinez |

18 | 70103085|EXPEDIT bookcase 79x149 white 2504 9.06:20 Genax Total Setup Time | 0 UU:UD| 0:00 UU\ 0. UU:UUl

19 | 50011015|CACK wilshif 110x26 white 8208 12:37:40  |Kalfass| N® Setup's 1 [il] [l [il|

20 | 10011017 LACK wil shif 110x26 black a008 13.51:19 Kalfass|

21 80161673 [LACK S side thl 55x55 Black AP JP 8208 812:29 Kallfass|

22 20011408|LACK S side thl SSx55 black 8818 8:48:58 Kallfass]

23 Total Capaci Difference
24 Edgebands Drill - Homag 1 2-1-p0 000 |

25

25

27

28

29

30
31

32 Packing - Genax 1

33

34

35

36

37

38

33

44+ M| main < 3poio . Kanban . SPln - Linhal .- Linha2 .~ Linhad - lacgl ' lacg2 . Genax .~ Kalfass - Apoio_setup - “hom .~ Pack_FG , SFG - tempos . wcentres - E&D . Lacguering Tempolm

Figura F.1 - Menu de entrada.

Carregar no botadoProduction Plai (este vai fazer a “explosdo” do plano de
necessidades);

Inserir as quantidades dos produtos cujo ja foraibod anteriormente (WIP), e que
estdo enstock

Trocar as linhas da Edgeband & Drill (entre L2 ¢ &Benas) e no Lacquering (C1 e
C2), nas colunas G e M, respectivamente;

Carregar no botdo ®itime” para a exploséo de todas as linhas (Figuth F
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A B [ [u] E F G H I J K L M ] 'Y
Sued Clean All - tertime | Line i Line 2 - E|
1 | | Q’Q Edgeband & Drill e | Lacquering
Remain . N
FG SP reference Qu te|Produced| Timeto | L | Alternative | o End SP reference Time to prodeas|  Lin~ Start
2 - - ~| Produ. Qu .| produl . ~| Line [ - - - -
B A0ie5481 [SO2IEIGE04 BT TampofFundo-Espedit BCK 1851126 Birch-18441392s560mm 2016 2018 0.00 L2 20-5-10 2200 30-5-10 22:00] S02IL136E04ERT 20 = 30-05-2010 23:00
4 90185481 SO21E13580126R1 | Lateral E/D-Expedit BEC $4/1852185 Birch-1744:390:50mm 2016 168 L3 #IO #MO S021L1258012BR1 21 C1 #MO
L] A01E5481| SOZIEMIZETI0BRT | Divisd EXP BCK 231143125 Birch- 20160 20160 0.00 L 20-5-10 2200 30-5-10 22:00] 30-05-2010 23:00
13 90125481] SO2IEM135820BR1 | Prateleirs-Expedit BKC 1252185 Birch-1742x288016mm 4032 E00 L #NID #MD #MID
7 E00T1268] S021E136204BR1 TampofFundo-Espedit BCK 1254126 Birch-18448392850mm 1002 1008 0.00 L2 20-5-10 2200 30-5-10 22:00] S0ZIL1I6E04ERT 106 ci 30-05-2010 23:00
2 EO071358] S0ZIE125801ZER1 | Lateral ED-Expedit BKC 441352185 Birch-17445390:50mm 100z 024 L3 BNID HMID SOZILIZHEDZERT 105 c1 HMID
k] B0071268] S021ERI3E5T20BRT | DivisdriaiPrateleira-EXP BCK 234143125 Birch-2361386016mm 10020 10,00 L #ID #MO #MO
0 EOO71358] S0ZIEMIZ53Z0BRT | Prateleira-Expedit BKC 1252185 Birch-174 223822 16mm 0 zoe ooo L 30-5-10 22:00 30-8-10 22:00] 30-05-2010 23:00
1 20136298] S021EXN2E04ERT TampofFundo-Espedit BOK 1485737373 Birch- 72813925560mm 260 ox L2 HNID HMID S021L302604ER1 0z ci #MID
12 B0135298| S021E529812BR1 Lateral E/D-Expedit SU 79:79 Birch-6882390:50mm 360 0,30 L3 #IO #MO S021L529812BR1 016 C1 #MO
12 80136298| SOZIEMIZETIERT | DivisdrialPrateleira-ExF BCK 831148135 Birch- 3361 386818mm 260 0,36 L #NMID H#MD #MD
1 20125292] SO2IEM302620ERT | Prateleira-Expedit BKC 149479 Birch-686:228x16mm 120 01z L #NID #MD #MID
15 20162347| S02IE294704W L1 TampotFundo-Expedit BCK 143:TH# 773 Walnut-7381332860mm poscres:] procres: ] 0,00 Lz 30-6-10 2300 30-5-10 23:00| S021L284704WL1 117 cz 30-05-2010 2300
1€ B0162947| S0ZIEZI4TIZWLL Lateral EfD-Expedit SU 79579 walnut-E281330250mm e 194 L3 BNID SOZILZIATIZWLY 105 cz
17 20162947 S021ER291620WL1 | DivisSriarPrateleira-EXP BCK 231148125 W alnut- 33643861 1Emm poscres:] 23 L #ID
12 20162947 | Pratel Enpedit BKC 149579 'l 1164 077 L H#NID
19 TOI5436] SO02IE308504WHI TampotFundo-Expedit BCK 143:7HTIHTA White-7882332:50mm 12000 032 L2 #ID SOZILI0E504wHT 601 [wi}
20 T0125498] SO2IERI001ZWHI Lateral EfD-Expedit SU 73479 White -£885230:50mm 12000 10,00 L3 HNID S021L530012%H1 54 ci
2 TO185496] SO2IEM308520WH1 | Pratels Expedit BEC 149579 whi 000 397 L #IO
22 254 96| Diwisd EXPEDIT 88145125 Whit 12000 1130 L HNID
22 20125200] SO02IE208504WH! TampolFundo-Expedit BCK 149479479579 White- 7882 292:50mm E000 516 Lz #NID SO2IL202504wHT 200 c1
24 20136200] S02IEG20012WH1 Lateral E/D-Expedit SU TA473 White -£285230060mm E000 5.00 L3 #NMID S021L530012%WHI a0 ci
) Z0135300] S0ZIEM302520WHI | Fratels Expedit EKC 143479 'whi 2000 192 L BNID
26 20136200| S021ER202620WH1 | DivisdriaiPrateleira-EXPEDIT 85148126 White-3361386n1Emm 000 5,95 L #ID
ke Z0IBIEEZ| SOZIEENTO00WH! Tampo-Expedit DESK 115578 white-150:780:50mm 504 0E7 Lz BNID SOZILEOTO00WHT 105 c1
28 20I61662| SO21EGNT02WHT Lateral-Expedit DESK 15278 white-T78:632:50mm 504 0,84 L3 #ID S02ILE0TOI2WHI 0,69 [wi}
23 40HE070| SOZ1EEO7000WH! Tampo-Expedit DESK 116278 white-11504720460mm 1603 259 L2 H#NID SO2ILEOTO00WH! a2 ci
30 40NBOT0| SO21EBNT012WH1 Lateral-Expedit DESK 15278 white-778:E92450mm: 1603 251 L3 #IO S0ZILE07TI2WHI 208 C1
Eal 126197) SO21EE26012%WHT | Lateral EMD-Lack SHLY 251180 White-13001320450mm 2400 250 L3 HNID S021L3626D12WH1 257 ci
2 126197] SO21ERSE020WHT Prateleira-Lack SHLY 252190 White-378:250:50mm E000 385 Lz #NID SO2ILESE020WHT 106 c1
Ex 4B560| S02IEIEZE012WHT | Lateral E/D-Lack SHLY 354130 White-19004320450mm E00 063 L3 #NMID S021L362ED12WH1 04 ci
34 45560| SOZ2IESSE020WH! Prateleira-Lack SHLY 252190 White-378:250:50mm 1500 09 Lz #NID SO2ILESE020WHT 028 c1
35 E0I2E120| SO2IEX64012BL1 Lateral E/0-Lack BKC 35/1052190 Black -19004280850mm 2B16 273 L3 #ID S02ILEIS401ZELT 280 cz
38 EDISE120] SOZIEFTZZ0ELT Frateleira-Lack SHLY 352190 Elack-378:250:50mm 540 398 Lz BNID SOZILHTZZ0ELT 115 cz
v B0I61653| SO21EGNGI00BET Tampo-Expedit DESK 115275 B. Brown-1150:780250mm 008 173 L2 #ID S02ILE0GA00BET 20 cz
ki 20161853| SOZIECOENZEEN Lateral-Expedit DESK 15:72 B. Brown- 778x892:50mm 1002 162 L3 H#NID SOZILENEIIZEE 138 cz
3 BONGOGES| SO2IEGNGI0N0EET Tampo-Expedit DESK 115278 B. Brown-1150:780:50mm 1008 173 L2 #ID S02ILE0GA00BET 20 cz
40 E0HE0EA| SO2IECOENZEED Lateral-Expedit DESK 15472 B. Brown- 778x892s60mm 1002 162 L3 HNID S0ZILE0EII2EE 138 cz
Lal B0135299| S021E308804BE1 Tampo!Fundo-Expedit BCK 14347979579 B Brown-788:332450mm 12000 032 Lz #IO S021L308804881 B0 cz
42 E0136299] S021ER2331ZBE1 Lateral EfD-Expedit SU 73479 B. Brown-682s390450mm 12000 10,00 L3 #NMID S02ILG23912BE1 541 cz
42 60125299] SOZIERIINIIOBEN | DivisdriaPrateleira-EXPEDIT 89143185 B.Brown-336x386x16mm 12000 1,90 L #NID
44 B0135233] S02IEM3022208E1 | Pratel; Enpedit BKC 43173 B. Brown-B8838811Er 000 397 L - #ID -
M 4 » W main - 3poio Kanban Linha! inha3 Lacgl - Lacg Genax alifass Apoio_setup bom - Pack_F SFG .~ tempos - wcentres - E&D Lacgquering Tempo! muurtm
Figura F.2 - Menu principal apds “explosao” do plam mestre
10.Em cada uma das folhas de calculo, de cada linleaedte, fazer o ajuste fino da
linha. Verificar a ocupacdo da maquina no grafiedc@ntt ao lado, com a data e hora
de inicio e de fim (Figura F.3 a F-5). Depois derganizar a sequéncia de producéo
. . : ~
h& a necessidade de actualizar as horas, e refegetupsno botdo Update Houry
11.Do mesmo modo que o ponto anterior, proceder nhsadodo Lacquering (Figura
F.6);
M M ~ M M 1] ” 113 ”
12.Ver as implicagdes dos dois pontos anterioresfolas “Kallfass” e “Genax”, com a
ossibilidade de ajuste desta sequéncia (Figura Figura F.8);
P J q g :0);
13.Caso seja necessario alterar a producdo do sedhiHprgpara a linha alternativa
(conforme descrito no ponto 8) € necessario ir aaurprincipal e posteriormente
carregar no botéo respectivo da nova linha ondsargiroduzido (Figura F.9)
A B c D E F G H I/J K|LIM N P S W X | Y Z AAAB AC AD AE|AF A(
1 EDGEBAND & DRILL - HOMAG 1 | Time Scale 00:30:00|Start Production | 30-05-2010 23.00] ## |
A AEEEAREEEEEEEEEBEEERBBRE
Update Hours. HE R A P A A T A T e e
B oH B & £ 2 A A HHF I BB EEREEEE S S EE s
§EECZIiS3f3IEEESSEEEEESE3
HHHHAHHHEHHHEEHEEBEHHHERHEE
Select [FG| SP Reference Description Qtd to produce Start Production [EndProduction| E T Z T T S T S T T T S T S T T T T T T T Tt I
R s R R T L T e S I T O S S S R
EEBEEEES S EEELEEEEEEEESEEEEDS
T 111 1 1 1 1 1 1 1 1
#' S021EM135730F Divistria/Prateleira-EXP BCK 89/149/185 Birch-338x386x 31-05-2010 05:00 21-05-2010 15:00 11 1 11 1 11
801529 #' S021EM291630\ Diviséria/Prateleira-EXP BCK 89/14%/135 Walnut-336x38¢ 31-05-2010 15:28 31-05-2010 1747
201529 #' S021EM294720\ Prateleira-Expedit BKC 149x73 Walnul-888x388x18mm 31-05-2010 17:47 31-05-2010 18:23
#' S021EM308520\ Prateleira-Expedit BKC 14979 White-636x388x16mm 01-08-2010 10:25 01-08-2010 12:24f
# STEPEDIT Shelving Unit | teleira-EXPEDIT 89/149/185 White-236x385: 01-06-2010 12:24 01-06-2010 18:21
73173 Black-Brown
701030 # S0Z1EM308520% Prateleira-Expedit BKC 148x79 White-686x388x16mm 03-06-2010 10:02 03-06-2010 15:00)
701030 # S021EM308530\ Divisoria/Prateleira-EXPEDIT 88/149/185 White-336x386x%" 03-06-2010 15:00 04-06-2010 00:57|
| T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
22 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
23 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
24 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
25 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
26 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
27 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
28 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
28 T+ 11111114+ 1 14 1111111111111
30 R I A D D e D D A I e RO U H D B B B B
E R R I I D e R D A D e R I D D B B B B
32 R R I I D e R D A D e R I D D B B B B
33 R R I I D e R D A D e R I D D B B B B
34 R R I I D e R D A D e R I D D B B B B
35 R R I I D e R D A D e R I D D B B B B
M 4 b ¥ main . apoio . Kanban . SPan | Linhal - Linha2 . Linha3 . Lacgl Lacg2 .~ Genax .~ Kalfass Apoio_setup “bom - Pack_FG ,“SFG . tempos . wcentres .~ E&D -~ Lacquering TempoImport[i]

Figura F.3 - Linha 1 da Edgeband & Drill - HOMAG 1.
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|T\ma Scale

LACQUERING 1

000 0LOE-90-20)
00:E0 0LOZ-90-Z0)
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1141111111411 1111111 1411111144111 1114111111111111
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2 7074 01-06-2010 00:03 01-08-2010 02:45]
25072 02-06-2010 02:46 02-06-2010 06:16)
40410 02-08-2010 08:18 02-08-2010 10:19|
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0|5(Ert Production: | 30-05-2010 23.00

c

|Time Scale

GENAX

Update Hours

Start Production| End Production

Production

Arrival Time

Description

31-05-2010 18:33 31-05-2010 21:38)

03:06:14

31-05-2010 18:33

80152847 EXPEDIT Shelving Unit 78x79 ¥

08:00:00 _ 02-06-2010 02:25 02-08-2010 10:25

01-08-2010 18:21

:
m
:
.m
S

03:30:22  03-06-2010 08:23 03-06-2010 12:54

01-06-2010 14:52

60116069 EXPEDIT DESK 115x78 BB

15

16
7
18
19
20

04-06-2010 04:54 04-08-2010 08:32|

03:38:11

30185484 EXPEDIT BC 79x149 Black Bro 02-08-2010 16:11
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09:06:20  04-06-2010 19:26 05-06-2010 04:33

04-08-2010 00:57
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A B C D E F AN|AD| AP AQIAR|AS |AT| AU AV AW AX| AY | AZ BA | BB|BC| BD|BE |BF |BG | BH| Bl | B
1 KALLFASS Time Scale 02:00:00| Start Producton_| 30-05-2010 23:00
2 2 2 2 2 2 9 2 o 2 2 2 2 2 2 9 2 2@ 2 29 =@ 2 =
Update Hours 222222 2222221221212 212125
F= & ™ M v MW RS T M OB RS T Mo MW RS T
- MM D 8 2 2 8 T e e oeoe NS 2 2 2 8 oy
e R o . |22 222 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 22 2 2 =
Select Description Arrival Time  |Production Time [Start Production| EndProduction |5 £ § E & &S = = s s = = &= ¢t s =t ==z -ttt
gagggagaagaaagaqagqgaaqqq8+q:
LI - - - B - - - IR - - - - - - TR TR -
A RARARAFAR AR AR A A A A A A A A A A A A A - A ]
2 823828 gaggggggaidIddc
3 |50011015 LACK wil shif 110x26 white 02-06-2010 14:40 12:37:40 02-05-2010 14:40 03-08-201003:18] 1 1 1 1 1 1
4 T 1 1 1 1 1 1
5 80161673 LACK S side thl 55x55 Black 02-06-2010 23:56 08:12:39  103-06-2010 17:09 04-06-2010 01:22 1T 1 1 1
6 1T 1 1 1
7 11 1 1 1 1 1 11 1 1 1 1T 1 1 1 1 1
(i1 T11 11111 1111 111 11 1 11 11
S =} G i} E F G H 1 J K L M
anedvoud Clean Al - fertime |_Line1 | Line2 -
1 —Cendi | Edgeband & Dirill Lacquering
Femain
Description o
2
3
& EXPEDIT BT 135218
5 Birch 4 CH
6
7
3
E]
10
il
2
1
T+
15 SO2IE284704wL1 | TampodFundo-Expedit BCK 197973578 Walnut-788:392:50mm 30-540 2300 30-5-10 23:00) SO2MLZH4704WLY 30-05-2
1 SO2E284712WL1 | Lateral E/D-Expedit SU 79:79 walnut-638:330450mm 3510143 - S0ZL234712w11 34052
17 SO2EM2HIE30%LY | DivisriaiPrateleira-EXP BCK 83431185 Walnut-336:388x16mm 1510 15:28 : 31052
] SO2EM234720WL1 | Prateleira-Expedit BKC 143579 Walnut-686:388218mm 1510 1747 31.05-2
]
20
21
2
2 SOZIE3085044HI | TampodFundo-Expedit BOK HS5TSTINTS White-7E81302050mm FH5-108:37 ¥ S021L303504WHI
24 SO2IES30012WHI | Lateral EAD-Expedit SU 79579 White -532x380250mm J15-10 1345 SO2ILEI0M2WHI
25 SO2IEM30E520WHT | Prateleira-Exzpedit BKC 149579 White-586:303x16mm 1610 10:25
2 SO2EM308530WH! | DivistriaiPrateleira-EXPEDIT 831431155 White-336:386x16mm 1610 12:24
27
28
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3
3%
3
34
3%
3
Tl 1
38 =
39 BO1IBOE: Tampn-ExpeanEsKusmE Brown-1505780:50mm S021LBOBI00EE c2 01-08-2
40 E0116063] SO2IEGUES1ZEET | Lateral-Expedit DESK 115472 B. Brown-F784892450mm S021LE0E312ER1 2 OME2
H
42
4
44
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Figura F.9 - Menu principal com os produtos evidenados.
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