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Implementacao de planeamento nivelado e informatizacao dos alertas de niveis de stock, numa empresa do setor Car Multimedia

RESUMO

O presente projeto de dissertacao foi realizado no ambito do curso de Mestrado Integrado em Engenharia
e Gestdo Industrial (MIEGI) e desenvolvido em ambiente industrial no Departamento de Logistica, na
empresa Bosch Car Multimedia Portugal S.A, durante 6 meses. Este projeto tem como principal objetivo
a implementacao de uma metodologia regida pelo conceito Pull Leveling, de modo a otimizar o
processo de planeamento da producéo e a diminuicdo do tempo despendido em tarefas sem valor
acrescentado, no mesmo processo.

Uma analise do processo de planeamento da producao permitiu identificar os principais problemas, de
onde se destacam a realizacdo de tarefas sem valor acrescentado e planeamento da producéo sem a
existéncia de relacdo entre a producao e o cliente. De modo a colmatar estes problemas, surge a
implementacdo de dois projetos: (1) BOT com o objetivo de minimizacdo do tempo despendido em
tarefas sem valor acrescentado e no nivelamento do plano de producao diario, (2) desenvolvimento de
uma funcionalidade, integrante numa dashboard ja existente, que permite aos planeadores controlarem
o numero de kanbans, no fluxo, de cada produto, permitindo-lhes a tomada de uma acdo rapida e
fundamentada, de acordo com o comportamento do cliente e da producdo de em funcdo do plano
estabelecido.

Com o projeto do BOT conseguiu-se alcancar uma diminuicao de, cerca de, 88% no tempo despendido
em tarefas sem valor acrescentado e com a funcionalidade do controlo de kanbans, no ciclo, um aumento
da taxa de digitalizacdo de 25%. Para além destas melhorias ja alcancadas, espera-se a melhoria
associada ao indicador que mede o cumprimento do plano de producao, por parte da producao, e ao
indicador que mede a percentagem de encomendas entregues ao cliente no tempo e quantidade correta.
Como perspetivas futuras, pretende-se acompanhar ambos os standards desenvolvidos e analisar o
resultado obtido por ambas as solucdées implementadas, para garantir que ambas se comportam de

acordo com o planeado e nao é necessaria nenhuma intervencao adicional.

PALAVRAS-CHAVE

BOT, Planeamento da Producao, Pull Leveling



Level planning Implementation and stock level informatic alerts, in a company in the Car Multimedia sector

ABSTRACT

This dissertation project was carried out within the scope of the Integrated Master’s course in Industrial
Engineering and Management and developed in an industrial environment, at Bosch Car Multimedia
Portugal S.A, for 6 months. This project has as its main objective the implementation of a methodology
governed by the Pull Leveling concept, to optimize the production planning process and reduce the time
spent on tasks without added value, in the same process.

An analysis of the production planning process allowed us to identify the main problems, from which the
carrying out of tasks without added value and production planning without the existence of a relationship
between production and the customer stand out. In order to solve these problems, two projects are
implemented: (1) BOT with the objective of minimizing the time spent on tasks without added value and
leveling the daily production plan, (2) development of a functionality, integrating in an existing dashboard,
which allows planners to control the number of kanbans, in the flow, of each product, allowing them to
take a quick and reasoned action, according to customer and production behavior according to the
established plan.

With the BOT project it was possible to achieve a reduction, of around, 88% in the time spent on tasks
without added value and with the functionality of kanban control, in the cycle, an increase in the
digitalization rate of 25%. In addition to these improvements already achieved, an improvement is
expected associated with the indicator that measures compliance with the production plan, by the
production, and the indicator that measures the percentage of orders delivered to the customer on time
and in the correct quantity.

As a future perspective, it is intended to monitor both developed standards and analyze the output
returned by both developed solutions, to ensure that both behave as planned and no additional

intervention is required.
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1. INTRODUCAO

A presente dissertacdo “Implementacado de planeamento nivelado e informatizacao dos alertas de niveis
de stock, numa empresa do setor Car Multimedia”, no ambito do curso Mestrado Integrado em
Engenharia e Gestao Industrial, foi desenvolvida em ambiente industrial, durante 6 meses. Neste capitulo
0 enquadramento e os objetivos esperados sao descritos, assim como a metodologia de investigacao

utilizada. Por fim, apresenta-se a estrutura da dissertacao.

1.1 Enquadramento

Devido a evolucdo tecnoldgica e a competicdo no mercado, as organizacdes enfrentam clientes mais
exigentes. Para suprir as necessidades deste cliente, as empresas tém investido cada vez mais em
logistica, uma das atividades mais importantes, da sociedade moderna (Ghiani, Laporte, & Musmanno,
2004). Logistica é vista como um ramo da engenharia que cria “sistemas de pessoas” ao invés de
“sistemas de maquinas”, porém a logistica moderna é sobre providenciar um servico eficaz em custo e
tempo para atividades comerciais (Islam, Fabian Meier, Aditjandra, Zunder, & Pace, 2013). Segundo
Mangan, Lalwani, & Butcher (2008) “Logistica envolve obter, da maneira correta, o produto
correto, naquantidade e qualidade correta, no espaco correto notempo certo, para o cliente
certo com o custo certo”, sendo tal apoiado por Charter of the Institute of Logistics and Transport
(2012) que afirma que se deve entregar exatamente o que o cliente pede — no tempo exato, no local
correto e com o preco correto. Segundo Ghiani et al. (2004), logistica lida com planeamento e controlo
de fluxo de material e informacao. Para que este fluxo ocorra ha a necessidade de colaboracao entre as

entidades da cadeia de abastecimento, porém esta é frequentemente fraca.

A gestao da cadeia de abastecimento é considerada como um dos fatores criticos de sucesso e a chave
da mudanca estratégica para as empresas (Bode, Kemmerling, & Wagner, 2013). Fawcett (2000) define
a gestdo da cadeia de abastecimento como a gestdo das atividades de armazenamento e movimento,
realizadas pela empresa. Quando esta gestdo é preparada, todas as causas que possam levar a
disrupcdo da cadeia de abastecimento tém de ser analisadas e classificadas de acordo com o seu
potencial estrago e frequéncia (Bode et al., 2013). Adicionalmente, as empresas necessitam de
desenvolver um sistema de classificacdo de riscos, sendo que existem dois tipos: (1) incerteza ambiental
e (2) incerteza do sistema. A primeira inclui incertezas para além do processo produtivo, tais como a

incerteza na procura e no fornecimento de material. Por outro lado, a segunda esta relacionada com a



incerteza dentro do processo produtivo, tais como a incerteza do tempo de processamento, na qualidade

do produto ou na estrutura.

De forma a aperfeicoar a cadeia de abastecimento e corresponder as elevadas expectativas dos clientes,
as empresas tém adotado cada vez mais a filosofia /ean (Ribeiro, 2019). Esta filosofia provém da filosofia
criada pela Toyota — o Toyota Production System (TPS) e tem como objetivo o aumento da
produtividade, melhoria da qualidade, diminuicdo dos tempos e custos (Wahab, Mukhtar, & Sulaiman,
2013). A introducdo da metodologia /ean mudou significativamente o mercado e a estratégia durante a
sua aparicao no desenvolvimento da industria automovel, em que o TPS foi pioneiro (Wahab et al., 2013).
O TPS apoia-se em dois pilares: a producéo just-intime e o jidoka. A producdo JIT visa produzir o
produto certo, na quantidade certa, no momento certo e com a qualidade desejada, sendo que as
definicdes de logistica apresentadas encontram-se alinhadas com este pilar; para além disso requer uma
colaboracao muito proxima entre todos os intervenientes da cadeia de abastecimento, para que esta nao
quebre (Wagner & Silveira-Camargos, 2012); jid oka remete para a automacao de processos de controlo.
Para além destes pilares, o sistema pu//, producao nivelada, processos normalizados, mecanismos a
prova de erro, eliminacao de desperdicios, trabalho em equipa e melhoria continua também integram a
casa TPS (Liker, 2004). Esta filosofia possui cinco principios: (1) definicdo de valor, (2) identificacdo da
cadeia de valor, (3) criacdo de fluxo, (4) implementacéo do sistema de producao puxada e (5) busca pela

perfeicdo (Womack & Jones, 1996).

O projeto de dissertacao foi realizado na empresa Bosch Car Multimedia, uma empresa multinacional do
setor automdvel. O grupo Bosch é uma organizacdo lider de mercado, no segmento de tecnologia e
servicos, promovendo a melhoria continua, em todas as suas atividades, e tendo como valor a orientacéo
para o futuro e resultados. O que se verifica na empresa é que, tal como é referido por Quetschlich,
Moetz, & Otto (2018), o planeamento é baseado em acordos fixos com o cliente, ndo tendo em
consideracao flutuacdes externas e internas. Para além disto, o planeador de producao apenas visualiza
qual a quantidade em stock, no sistema SAP, e nao tem visibilidade se o valor em stock apenas cobre
as encomendas ou se possui margem para flutuacoes internas e/ou externas. Este funcionamento na
Bosch, leva a uma constante mudanca dos planos de producao e de encomendas de matéria-prima, pois

sempre que ha variacao, relativamente ao esperado, toda a cadeia de abastecimento sofre alteracoes.

Os problemas identificados levaram a necessidade de melhorar o fluxo de informacéao, ao longo de toda

a cadeia de valor, de forma a melhorar a gestao de materiais.



1.2  Objetivos

A presente dissertacdo tem como principal objetivo a definicdo de um standard para a implementacéo
de planos de producéo nivelados, a longo prazo, obtido através da implementacao de um sistema de
pull leveling. Para além disso, pretende-se aumentar a visibilidade do planeador em relacao ao nivel
de stock, através da implementacdo e digitalizacdo da informacdo sobre supermercados de produto
acabado. Para atingir o objetivo central da investigacdo, foram estabelecidas etapas, baseadas nos

resultados que se esperam alcancar:
= Analise e mapeamento dos processos atuais;

= Andlise das flutuacdes do consumo externo e interno e possivel digitalizacdo dos dados

recolhidos;

= |dentificacdo dos inputs dados ao programa, analise dos outputs fornecidos e possiveis melhorias

a serem implementadas;
= Andlise de inputs para definicdo de planos nivelados;
= Convergir informacdo do consumo e fornecer esta informacdo como input da solucao;
= Criacdo e implementacdo de standards;
=  Formacao aos end users (utilizadores finais);

= |mplementacdo de ferramentas para monitorizacdo dos novos niveis de stock, cumprimento do

plano de producéo nivelado e encomendas do cliente.

Através da realizacao destas etapas, é esperada a definicdo de um standard para a definicdo de planos
de producéo nivelados e a digitalizacdo de supermercados de produto acabado para o controlo de
producdo e gestdo de stocks. Desta forma, tem-se como intuito alcancar as seguintes medidas de

desempenho:
= Aumentar o desempenho do cumprimento do plano de producao nivelado;
=  Aumentar o desempenho do cumprimento das encomendas do cliente;
= Diminuir desvios nos processos;
= Reduzir os custos de transportes especiais;
=  Aumentar a estabilidade nas encomendas de matéria-prima;

= Diminuir tempo dedicado a tarefas improdutivas;



= Obter mais controlo de producao através da gestdo de supermercados de produto acabado.

1.3 Metodologia de Investigacao

A presente dissertacdo foi desenvolvida em ambiente empresarial e por isso mesmo adotar-se-a uma
abordagem pragmatica do problema e as tomadas de decisao apoiar-se-ao em dados que possam ser
quantificados e avaliados.

Sendo que se pretende resolver um problema que gera preocupacao na organizacdo, a abordagem de
investigacdo adotada sera investigacdo-acdo (action research) (Eden & Huxham, 1996). Com a
aplicacao desta metodologia, a tomada de decisao sera mais consciente e possibilita a implementacéao
de melhorias no futuro, através da criacdo de conhecimento (Coughlan & D., 2002). Para além disso,
esta metodologia ¢ util para o cliente (Reason, 1988), uma vez que é uma forma de dar poder a todos
0s participantes na tomada de decisao.

O fundamento desta metodologia é “learning by doing” e possui quatro etapas:

(1) identificacao do problema,

(2) aplicacdo de um conjunto de acdes para solucionar o problema,

(3) verificacdo do sucesso ou insucesso,

(4) no caso de insucesso, repetir o processo (O'Brien, 1998).

Como se pode verificar, trata-se de um processo iterativo, de continua melhoria, porém devido ao tempo
limitado para este projeto apenas se ira realizar um ciclo.

Numa primeira fase, ir-se-a realizar uma analise da situacao atual: quais sdo os problemas e quais sdo
as suas causas, tal ira ser realizado através de observacdo direta e da avaliacdo documental.
Paralelamente, sera realizada uma analise dos conteudos teoricos relacionados com o projeto, de modo
a alcancar um conhecimento abrangente do tema em analise. Esta analise sera realizada com base em
fontes primarias (dissertacdes), fontes secundarias (artigos e livros) e em fontes terciarias (ferramentas
de pesquisa online).

Posteriormente, um plano de acao sera elaborado e implementado. O procedimento de implementacao
do pull leveling inclui a analise do comportamento das encomendas do cliente e da rotatividade dos
produtos, a selecdo do processo pacemaker, o calculo da capacidade, a definicdo do numero de
kanbans e de buffers, o desenvolvimento do plano de producéo e do quadro heijunka.

Em relacdo ao procedimento de implementacao da digitalizacao dos alertas dos niveis de stock, sera
realizada a analise do stock minimo e do stock de seguranca necessario para colmatar as flutuacoes

internas e externas. De seguida, e numa base diaria, tera de ser feita a analise do comportamento da



producao, em relacao ao plano, e do cliente e estudar o impacto nos niveis de stock. Posteriormente, e
de forma a minimizar o nimero de documentos a serem consultados pelos planeadores, sera utilizado
0 quadro heijunka para fornecer a informacdo sobre o nivel de stock atual em supermercado e a
necessidade (ou ndo) de se tomar uma acéao.

Na fase trés, analisa-se o impacto das medidas tomadas. Este impacto sera avaliado, tendo por base o
calculo de todos os indicadores definidos e a avaliacdo global do projeto. Através do valor dos indicadores,
define-se se se trata de um caso de sucesso ou insucesso e, caso seja o ultimo caso, avalia-se quais 0s
pontos negativos e o que falhou na implementacao. Esta avaliacao servira de base para definir o novo

plano de acao.

1.4  Estrutura da dissertacao

Com o proposito de alcancar os objetivos propostos, a presente dissertacdo divide-se em 7 capitulos.
Apos esta introducao, apresenta-se o estado da arte relacionado com os principais temas deste projeto
(capitulo dois).

No terceiro capitulo, é realizada a descricao do ambiente empresarial em que o projeto foi realizado.

O capitulo quatro é dedicado a analise critica do estado atual e identificacdo das oportunidades de
melhoria.

Os projetos de melhoria que visam solucionar os problemas encontrados sdo apresentados no capitulo
cinco e no capitulo seis encontra-se a discussao de resultados, decorrentes da implementacao destes
projetos.

Em ultimo, no capitulo sete ressalva-se e sintetiza-se os aspetos alcancados neste projeto, assim como

as limitacdes encontradas e o trabalho a desenvolver no futuro.



2. ESTADO DA ARTE

Neste capitulo sera apresentada a revisao da literatura existente, dos principais temas relacionados com
a dissertacao. Este capitulo é de extrema importancia para enquadrar o leitor relativamente aos temas
abordados ao longo da dissertacdo. Trata-se de uma etapa fundamental de um processo de investigacéo,
pois possibilita a identificacdo de contributos cientificos importantes na area em estudo. Tendo tal em

consideracao, serdo explorados os temas logistica, a filosofia /ean e o conceito de pull leveling.

2.1 Logistica

O termo “logistica” ¢ originario da palavra grega antiga /ogos, que significa calculo, razdo, discurso, e
como tal, a palavra é utilizada ha muito mais tempo que o conceito de negdcio logistico. A palavra em si
vem da disciplina militar (Islam et al., 2013), pois existiam divisdes que eram responsaveis pelo
abastecimento de armas, municdes e comida quando eram necessarias. O servico logistico inclui o
transporte de bens de um ponto para outro, armazena-los num local apropriado, realizar o inventario,

embalar e outras atividades administrativas, tais como processar a encomenda.

O conceito de logistica tem vindo a sofrer uma constante evolucdo ao longo dos tempos sendo que, mais
recentemente, comecou a ganhar maior enfase devido ao seu poder de conceber vantagem competitiva
para as empresas (Magalhdes, 2014). Tal declaracdo também ¢ apoiada por Bode et al. (2013), pois
este afirma que a gestao da cadeia de abastecimento ¢ um dos principais fatores criticos para o sucesso
das organizacdes. Segundo Carvalho, Guedes, Arantes, Martins, Povoa, Luis, & Ramos (2010), a
“logistica, ou gestdo logistica, é a parte da cadeia de abastecimento responsavel por
planear, implementar e controlar eficiente e eficazmente o fluxo direto e indireto e as
operacoes de armazenamento de bens, servicos e informacdo relacionada entre o ponto de
origem e o ponto de consumo de forma a ir ao encontro dos requisitos/necessidades dos
clientes”. Segundo Mangan et al., (2008) “lLogistica envolve obter, da maneira correta, o
produto correto, na quantidade e qualidade correta, no espaco correto notempo certo, para
o cliente certo com o custo certo”, sendo tal apoiado por Charter of the Institute of Logistics and
Transport (2012) que afirma que se deve entregar exatamente o que o cliente pede — no tempo exato,
no local correto e com o preco correto. Segundo Ghiani et al. (2004), logistica lida com planeamento e

controlo de fluxo de material e informacao.

Em suma, a logistica consiste em planear, de forma eficiente, todo o fluxo de informacéo e material,

entre o ponto de origem e o cliente final, e devera corresponder aos requisitos do cliente. Tal engloba a



gestao de um conjunto de atividades que permitam a entrega do produto certo, na quantidade certa, no

lugar certo, ao preco certo, no tempo certo.

De forma a atingir este objetivo, a logistica engloba um conjunto de diversas atividades. O Council of
Supply Chain Management Professionals (2013) desenvolveu um modelo - Supply Chain Operations

Reference Model (SCOR) que possui seis processos:
(1) Planear
(2) Fornecer
(3) Fazer
(4) Entregar
(5) Devolver
(6) Permitir

O objetivo do SCOR ¢é providenciar um método standard para a medicdo do desempenho da cadeia de
abastecimento e 0 uso de um conjunto de métricas para benchmark contra outras organizacdes. E
importante dar o respetivo relevo a todas as atividades, desde o contacto com o fornecedor até ao
momento em que se disponibiliza o produto/servico final ao cliente. Para além disso, é necessario ter
sempre em atencao que as aces podem nao acontecer de acordo com o plano e existe a necessidade

de saber lidar com a incerteza do processo.

Galbraith (1973) define incerteza como a diferenca entre a quantidade de informacédo necessaria para
tomar uma acado e a quantidade de informacédo que realmente se possui. Existem diversas formas de
incerteza, porém Ho (1989) categoriza apenas 2: (1) incerteza ambiental e (2) incerteza do sistema. A
primeira inclui incertezas para além do processo produtivo, tais como a incerteza na procura e no
fornecimento de material. Por outro lado, a segunda esta relacionada com a incerteza dentro do processo

produtivo, tais como a incerteza do tempo de processamento, na qualidade do produto ou na estrutura.

2.1.1 Lean Logistics

Lean logistics é o termo utilizado quando se aplicam os principios do sistema Toyota de producao, no
desenvolvimento e melhoria dos processos e operacdes de uma cadeia de abastecimento. O objetivo
principal mantém-se, sendo a eliminacdo do desperdicio nas atividades realizadas.

Como foi referido na subcapitulo 2.1, sdo varias as atividades que fazem parte da logistica e a aplicacao

do /ean tem como intuito eliminar o desperdicio em todas elas.



Por exemplo, na gestao de stocks, é possivel reduzir a existéncia de stocks elevados através da aplicacao
de ferramentas /ean, tais como sistemas pu// ou producdo nivelada (serd abordado na subcapitulo 2.3).
E habitual uma cadeia de abastecimento lidar com excesso de stocks e um elevado nivel de desperdicios,
a aplicacdo do /ean logistics tem como objetivo maximizar o fluxo de valor, reduzir os desperdicios e
tornar o fluxo o mais perfeito possivel.

A aplicacao da metodologia /ean num sistema logistico tem o intuito de simplificar esses processos,
através da identificacdo do que agrega ou ndo valor, focado em minimizar custos com a reducao e/ou

eliminar desperdicios, ao mesmo tempo maximizando o valor agregado ao cliente (Ballou, 2005).

2.2 Introducao a filosofia lean

Lean trata-se de um modelo de organizacao da producao, focado no cliente, que procura a eliminacao
dos desperdicios e a entrega atempada de produtos de qualidade a baixo custo, respeitando as pessoas
e o ambiente (A. Alves, 2018). Segundo The National Institute of Standards and Technology
(NIST) a producdo /ean é uma série de ferramentas e técnicas para gerir os processos da organizacao.
Especificamente, foca-se na eliminacdo de atividades que nao adicionam valor e no desperdicio dos
processos. As técnicas utilizadas diferem de aplicacdo para aplicacdo, porém o objetivo é sempre a
melhoria incremental e revolucionaria.

Neste capitulo, serd abordada a contextualizacdo historica da filosofia /ean assim como 0s seus

principios.

2.2.1 Contextualizacao histdrica

Frederick Taylor é apelidado como “Pai da Gestédo Cientifica” e em 1911, lanca o seu livro “The principles
of Scientific Management”. A aplicacdo do método cientifico a gestdo dos trabalhadores, aumenta a
produtividade dos mesmos e baseia-se em quatro pilares: (1) planeamento, (2) preparacéo, (3) controlo
e (4) execucdo das atividades definidas. A ideia chave dos ensinamentos de Taylor é “trabalhadores ndo
precisam de pensar, apenas de obedecer” - trata-se de uma acao guiada para atingir o resultado e
nunca questionar os métodos. A logica do taylorismo assenta em seis ideias-chave: (1) Divisao, a cada
operario atribui-se apenas uma tarefa ou um conjunto restrito de tarefas, (2) Especializacdo, um posto
de trabalho, cada operario efetua sempre o mesmo trabalho, estando sempre em determinado posto de
trabalho fixo, (3) Individualizacdo, um homem, ou seja, uma tarefa — um posto de trabalho — um homem,
(4) Imposicao de tempos, existe um tempo padrao de execucao da tarefa, o uso do tempo de trabalho e

de nao-trabalho (pausas, descanso suplementar, etc.) esta estritamente regulamentado pelo gabinete de



organizacao e métodos, (5) Separacdo das funcdes de controlo e das funcdes de execucao, isto significa
que quem executa, ndo controla ou avalia os resultados, e por fim (6) Separacdo das funcdes de
concecdo, decisao e coordenacao, das funcdes de execucdo, existe uma hierarquizacao social dando,

uma vez mais, énfase ao principio (5) (Graca, 2002).

Com Taylor, ha a introducéo do cronémetro na fabrica que leva a fixacdo de tempos para a execucéo do
trabalho, permitindo o célculo da produtividade industrial. Segundo esta ideologia, o trabalho pode ser
definido a priori, porém a organizacao do trabalho trata-se de um sistema em que todas as acdes séo

conjugadas para atingir a funcdo do resultado final que é a producéo (Pereira & Almeida, 1988).

Henry Ford é o fundador da empresa Ford e, em 1913, desenha a linha de montagem em cadeia
mecanizada, de acordo com a sequéncia das operacdes a processar. Com este mecanismo, o modelo T
¢ construido em massa e emerge o termo economie of scale (economias de escala). Devido a esta
introducdo da linha de producdo, acontece uma transformacédo na economia industrial e inicia-se a

producéo em série ou em massa.

Tanto Taylor como Ford foram os impulsionadores para que o TPS tivesse inicio nos finais da década de
40 e ambos apoiavam a divisdo do trabalho, porém Taylor era um defensor da especializacdo dos
trabalhadores e da diferenciacdo das funcdes de controlo e tomada de decisao das funcdes de concecao;
por outro lado, Ford apoiava a polivaléncia dos trabalhadores e do envolvimento dos mesmos no

processo, para que o pudessem melhorar (programa de sugestoes).

2.2.2 Origem do TPS

O TPS tem inicio na industria automdvel japonesa, nos finais da década de 40. Em 1937, estabelece-se
a empresa Toyoda (mais tarde, passando a chamar-se Toyota) Motor Company. Apds a segunda guerra
mundial, as empresas japonesas enfrentaram diversas adversidades, tais como a escassez da procura
e a falta de mao-de-obra e de materiais, levando a um periodo de grande instabilidade. Para combater
estas adversidades, os primos Kiichiro e Eiji Toyoda, juntamente com Taiichi Ohno, estudam o Ford
Production System (a producdo em massa americana) e concluem que esta nao é uma metodologia
que pode ser seguida por eles. Assim, aperfeicoam o0s principios e ferramentas e surge o Toyota

Production System (Womack, Jones, & Roos, 1990).

Esta alteracao promoveu a producdo de grande variedade de artigos em pequenas quantidades e a
eliminacao continua de desperdicios, levando a diminuicao dos inventarios da Toyota e aumento da

produtividades das linhas de producao (Schonberger, 1982). Apenas em 1973, com a crise do petrdleo,



¢ que a implementacdo do TPS se alastra pelas empresas japonesas. O principal objetivo do TPS ¢
reduzir custos, através da eliminacao total dos desperdicios e a utilizacdo otimizada de recursos (Hunter,

2008; Monden, 1998; Sugimori, Kusunoki, Cho, & Uchikawa, 1977).

Em 1980, surge o termo /ean production, assim como a adaptacéo ocidental do TPS, através do livro
“The Machine That Changed the World", onde foram apresentadas as diferencas entre empresas
que nao utilizavam esta metodologia e a Toyota. Era evidente a superioridade da Toyota, em relacao as
restantes, dai a assuncao do uso deste método com o aumento de qualidade, produtividade e da

flexibilidade do sistema de producao a um custo mais baixo (Black & Hunter, 2003).

Com a finalidade de outras organizacdes compreenderem melhor as praticas desenvolvidas na Toyota,
Fujio Cho (ex-diretor da Toyota) elaborou uma representacdo simples do TPS, denominada como a “Casa
do TPS". Como o nome indica, tem um formato de casa, uma vez que se trata de um sistema estrutural.
Em 2004, Liker apresenta a sua versado da “Casa do TPS”, defendendo que se trata de algo mais do que
um conjunto isolado de ferramentas /ean. Na Figura 1 é possivel visualizar a casa proposta, na qual sdo

representados os principios, valores e cultura que alicercam a filosofia /ean.

Mais Qualidade. Menos Custos. Tempos de Entrega Curtos. Mais Seguranca.
Mais Envolvimento e Motivacao.

PESSOAS E TRABALHO EM EQUIPA

Formacdo. Objetivos comuns e partilhados. Tomada

JUST-IN-TIME JIDOKA

“Produto certo, quantidade “Tomar os problemas
certa, na hora certa” visiveis™

Mudancas rapidas; *  Andom,
Planeamento de acordo Melhoria Continua *  Mecanismos Poka-Yoke,
com Takt Time, +  Paragens Automaticas;

Cadeia de Valor, Identificar a causa-raiz;

Fluxo Continuo; ELIMINAR O DESPERDICIO * Resolver os problemas
Sistema Pull SW2H. PDCA. 3M. VSM. Resolucaode problemas na fonte.

Producao Nivelada (hejjunka)

Estabilidade e processos standardizados/normalizados

Gestao Visual

Filosofia Toyota

Figura 1: Casa doToyota Production System (adaptado de Liker (2004))

Liker (2004) defende um sistema de producao em que todos os envolvidos possuem um objetivo comum
(este encontra-se no telhado da casa): aumento da qualidade, da seguranca, do envolvimento e da
motivacdo; menos custos e menores tempos de entrega. A sustentar este objetivo estao dois pilares

fundamentais:
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1. Producao Just-in-time (JIT), significa produzir apenas o necessario, na quantidade
necessaria e no periodo necessario. Este pilar surge devido a exigéncia dos clientes, por
melhores produtos a um preco mais baixo e 0 mais cedo possivel (Black & Hunter, 2003). Para
tal, utiliza-se o takt time no planeamento da producéo, que se trata do ritmo produtivo minimo
exigido de forma a satisfazer a procura do mercado, e os sistemas de producao pu// (Ohno,

1988).

2. Autonomation (japonés “Jidoka"), este conceito € mais do que controlo automatico de
defeitos, pois impede que unidades defeituosas, de uma operacao precedente, passem para a
operacado subsequente. Ohno (1988) mencionou: “The jidoka gives intelligence to the
machine” pois, através de dispositivos que previnem o erro (comumente conhecidos como
sistemas poka-yoke), os equipamentos obtém a capacidade de detetar pecas defeituosas e
terminar de forma imediata o seu funcionamento. Com a aplicacdo deste pilar, os problemas

tornam-se visiveis possibilitando o aumento da qualidade do processo (Liker & Morgan, 2006).

2.2.3  Principios lean

O aumento da competitividade global levou a que os fundadores do TPS ajudassem as empresas na
implementacado da producdo /ean. Para tal, Womack & Jones (1996) definiram cinco principios que as
empresas devem ter em atencdo na implementacdo desta metodologia. Na Figura 2 estes principios
encontram-se representados e, posteriormente, serdo explicados em detalhe, com base em Womack &

Jones (2005, 1996):

1. Valor
/" 5. Procurada ) /" 2.Cadeiade
\ Perfeicao  / \ Valor /
[ 4. Producao /3. Fluxo
\ Puxada \ Continuo
N/
€_.r

Figura 2: Principios Lean Thinking (Dias, Alves, & Lopes, 2018)
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1. Identificacao do valor: séo as necessidades do cliente que definem valor, por isso a empresa
tem de as identificar e procurar satisfazer. As atividades de uma organizacao podem ser de trés
tipos: (1) atividade que acrescenta valor, (2) atividade que nao acrescenta valor e, por fim, (3)
atividade que nao acrescenta valor, mas é necessaria. O Lean Enterprise Research Centre
da Cardiff Business Scholl determinou que 5% do total de atividades, de uma empresa,
adicionam valor, 35% sao atividades necessarias para a conclusdao do produto, mas nao

acrescentam valor e os restantes 60% sao puro desperdicio (Melton, 2005).

2. ldentificacao da cadeia de valor: a cadeia de valor é o conjunto de acOes necessarias para
a criacao de um determinado produto. E neste principio que o mapeamento de atividades, para
a concecao do produto/servico, desde o fornecedor até a entrega ao cliente final, é realizado.
Depois de realizada uma analise a este mapeamento, é possivel identificar os trés tipos de

atividades e eliminar aquelas do tipo (2).

3. Criar fluxo continuo: apos as duas fases anteriores, as empresas tém de ser capazes de
assegurar um fluxo continuo de producao ao longo de toda a cadeia de valor, ou seja, a definicao
de um percurso em que os produtos ou informacao percorra sem qualquer espera, interrupcao
ou retorno. Para tal é necessario, eliminar os fatores que levam a estas esperas. Estes fatores

sao definidos como sete desperdicios, que irdo ser abordados no subcapitulo 2.2.4 Desperdicios.

4. Implementar producao pull: ou producao “puxada”, significa que fluxo da cadeia de valor
¢é puxado pelo cliente, isto €, o processo produtivo so deve ter inicio quando o cliente envia uma
encomenda. Contrariamente ao sistema push - inicio da producdo sem antes existir
encomendas, ou seja, produtos empurrados ao longo da cadeia de valor — a producao pull

permite a diminuicao dos custos de armazenamento e de sobreproducao.

5. Procura da perfeicdo: este principio remete para a ideia de ciclicidade e para a
implementacao de processos de melhoria continua. Desta forma, todo o processo ¢ um circulo
virtuoso para a eliminacao constante de desperdicios, da cadeia de valor. Caso as empresas nao
se foquem neste principio correm o risco de ser ultrapassadas pela concorréncia e colocar em

causa a sua competitividade.

Este modelo pode ser aplicado em diversas areas, tais como: lean logistics, Lean Accounting, Lean
Office, Lean Healthcare, Lean Higher Education, Lean Green, Lean Project Management,

entre outros (A. C. Alves, Kahlen, Flummerfelt, & Siriban-Manalang, 2014).
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2.2.4  Desperdicios

Em 1988, Ohno declara que “All we are doing is looking at the timeline from the moment the
costumer gives us an order to the point when we collect the cash. And we are reducing that
timeline by removing the nonvalue-added wastes”. Estas atividades podem ser de trés tipos:
muda (desperdicios, discutidos mais abaixo), mura (relacionado com a variabilidade inerente dos
processos) e muri (trata-se de situacdes de sobrecarga de maquinas ou de pessoas) (Pitel, 2008). Estes

trés conceitos sdo designados por 3M.

Desperdicios sao o excesso daquilo que é estritamente necessario e, o cliente nao esta disposto a pagar,
contribuindo para um aumento desnecessario dos custos da empresa (Womack et al., 1990). A
permanéncia dos desperdicios nas empresas leva a reclamacdes, consumo excessivo de materiais e
recursos, emissao em excesso de CO, e também pode levar a perda de imagem e de clientes. Existem
sete categorias de desperdicios, segundo Ohno (1988), porém Liker (2004) acrescenta um oitavo
desperdicio que se trata do desaproveitamento do potencial humano. As sete categorias de desperdicios

sao apresentadas em seguida:

1. Sobreproducao: trata-se da producdo de um determinado produto sem ordem do cliente e
segundo Ohno (1988) este ¢é o pior dos desperdicios, pois interfere com todos os outros (Ortiz,
2006), levando a stock excessivo, deslocacdes e movimentos desnecessarios (E-Namrouty &

AbuShaaban, 2014).

2. Esperas: tempo desperdicado por colaboradores ou equipamentos, sempre que se encontram
a espera de algo para realizarem as suas tarefas, seja por avarias ou por falta de material,
recursos, informacao (Liker, 2004). Numa situacdo ideal, cada recurso estaria sincronizado com
todos os outros e com uma utilizacdo produtiva de cem por cento (Melton, 2005). Porém, o
incorreto planeamento da producdo e problemas da qualidade podem dar origem a este
desperdicio (Bell, 2006). Estas esperas levam a custos de operacéo elevados, pois para cumprir

o planeamento serdo necessarias horas extraordinarias (Ortiz, 2006).

3. Transportes: movimento de qualquer material ou produto, que nao acrescenta valor e
representa um risco de estrago, perda ou atraso (Ohno, 1988). Layouts desadequados,
incorreta disposicao de equipamentos ou falta de limpeza sdo algumas causas que levam a este

desperdicio.

4. Processamento em excesso ou processamento inadequado: aqui sdo considerados dois

desperdicios: (1) processamento em excesso relativamente aos requisitos do cliente, fruto da
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realizacdo de tarefas desnecessarias e (2) processamento incorreto que se trata da utilizacado
errada das ferramentas, execucao inadequada de processos ou repeticao de operacoes (Liker,

2004).

5. Excesso de inventario: acumulacao e, consequente, excesso de matérias-primas, produtos
em processamento e produtos acabados, acarretando custos e camuflando eventuais problemas

como atrasos de fornecedores, producao nao balanceada ou esperas (Liker, 2004).

6. Movimentos: refere-se a qualquer movimento que o operario realize e que nao seja
estritamente necessario para o processo, sendo procurar ou alcancar ferramentas ou materiais
e caminhar exemplos deste desperdicio (Liker, 2004). Este desperdicio pode ser eliminado com

a aplicacado da normalizacao do trabalho (Ohno, 1988).

7. Defeitos: também podem ser chamados de produtos ndo conformes e referem-se a todo o tipo
de erros ou problemas de qualidade que ocorram durante o processamento, e podem gerar

sucata e queixas ou exigir inspecoes, reparacoes e retrabalho (Ohno, 1988).

8. Desaproveitamento do potencial humane: perder tempo, ideias ou melhorias por nao

atentar aos funcionarios e ao seu potencial (Liker, 2004).

Em conclusao, torna-se indispensavel a eliminacdo dos 3M — muda, mura e muri, para a reducao de
custos e a continuidade da qualidade total. O muda representa os oitos desperdicios previamente
definidos, mura esta relacionado com a variabilidade inerente ao processo, levando a auséncia de
estabilidade e fiabilidade no produto final, o muri trata-se da sobrecarga das maquinas ou pessoas,
podendo levar a problemas relativos a seguranca do colaborador e a qualidade do produto final, levando

a um aumento dos custos.

2.2.5 Kanban

Em portugués, cartdo ou sinal, a ferramenta kanban foi desenvolvida por Ohno no Japao. A ferramenta
representa uma autorizacdo dada de forma visual, ou seja, cada posto de trabalho s¢ é autorizado a
produzir quando possui este cartdo (Magalhaes, 2014). Este cartdo apenas vai para a linha de producao
quando o cliente o exigir — sistema pul/, isto é, o processo inicial nao da inicio a producao, sem que o
cliente do processo posterior o solicite. Tal evita a producédo de lotes desnecessarios e a utilizacdo de

espaco extra para o armazenamento desses lotes (Womack & Jones, 2003).
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2.2.6 Lean Office

Devido a grande competicao no mercado, tornou-se vital que as empresas nao eliminassem desperdicios
apenas no processo produtivo, mas também em todas as outras areas. Devido a grande complexidade
das areas indiretas (departamento de planeamento, desenvolvimento, gestdo, marketing), os processos
tornam-se menos transparentes, levando a que as atividades sejam mais dificeis de distinguir, entre
aquelas que acrescentam valor e as que sao desperdicios (Magenheimer, Reinhart, & Schutte, 2014).
Tapping & Shuker (2003) afirmam que entre 60% a 80% dos custos associados ao produto, sdo custos

nao-produtivos, levando a imperatividade da implementacao do principio /ean as areas administrativas.

Quando a filosofia /ean é aplicada as areas administrativas, o termo aplicado é /ean office. Este termo
transpde os principios /ean para ambientes ndo produtivos seguindo o fluxo de informacdo que néo
acompanha os materiais ou 0s processos de producao (Ribeiro, 2019). Para tal, os objetivos relacionados
com a reducado de custos, eliminacao de retrabalho, minimizacao de problemas de comunicacéao,
aumento da produtividade e aumento da qualidade s&o prioritarios (Sastre, Saurin, Echeveste, de Paula,

& Lucena, 2018).

As atividades administrativas geram informacdo, que devera ser transmitida ao longo de toda a cadeia
de abastecimento. Esta informacao devera ter trés requisitos essenciais: (1) necessita de ser correta, (2)
completa e (3) consistente, para evitar conclusdes erradas que possam influenciar a qualidade do
sistema de planeamento e controlo da producdo (Schuh, Reuter, Prote, Brambring, & Ays, 2017). Na
realizacdo destas tarefas, é frequente que os colaboradores sejam interrompidos, devido ao pedido de
suporte em outras tarefas, ou se atrasem no envio de documentos, falhem na comunicacao interna,
preencham processos demasiado burocraticos, desconhecam os procedimentos internos da organizacao
e/ou solicitem suporte ou informacao dispensavel. Com a implementacdo da metodologia /ean office
ocorre a reducao de desperdicios levando a um fluxo de informacdo consistente e continuo. McManus
(2005) apresenta a distincdo entre a aplicacdo dos termos /ean na area produtiva e nao produtiva

(Tabela 1).
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Tabela 1: Principios Lean: ProducaoVS Administracédo

Principio

Producao Administracao

Valor Visiveis em cada etapa; objetivos bem definidos

Dificeis de ver; objetivos variaveis

Cadeia de Valor Materiais Informacéo

Fluxo Continuo Interacdes sao desperdicios Interacdes planeadas devem ser eficientes

Producao Puxada Guiada pelo takt time Guiada pela necessidade da empresa

Busca pela perfeicao

Processo repetitivo sem erros O processo permite a melhoria organizacional

Assim, cada um dos sete desperdicios associados ao /ean production podem ser transpostos para o
lean office. Esta transposicao sera realizada tanto para os processos administrativos como para a

transferéncia de informacao. A Tabela 2 mostra como os sete desperdicios se podem evidenciar nas trés

areas.

Tabela 2: Desperdicios lean (Adaptado de (Laureau, 2003; Redeker, Kessler, & Kipper, 2019))

Defeitos

Excesso de producao

Esperas

Transportes

Movimentos

Processamento
inadequado

Producao

Problema de qualidade do
produto ou servico

Administracao

Erros frequentes de
documentacao, problemas na
qualidade dos servicos ou
baixa performance de entrega

Informacao

Informacéo incorreta ou
imprecisa, falta de padroes
nos formatos de informacao

Producao em excesso ou
demasiado cedo, resulta em
excesso de stock

Criacéo e distribuicao de mais
informacao do que a
necessaria

Excesso de sistemas e de
fontes de informacao

Recursos em espera

Periodos de inatividade de
pessoas &/ ou informacdes

Esperas pela informacéo,
informacao nao flui

Movimentacéo excessiva de
materiais, pecas em
processamento e/ ou
produtos acabados

Movimentacdo desnecessaria
de informacdes

Movimentacdo desnecessaria
dos colaboradores (layout
desadequado)

Movimentacao desnecessaria
de informacdes e/ou pessoas

Intervencdo manual devido a
falta de integracao entre
sistemas, informacao
transferida para o destinatario
errado

Excesso de matéria-prima,
pecas em processamento e/
ou produtos acabados

Excesso de informacéo
armazenada

Informacéo excessiva, perdas
de informacéo, documentacéo
excessiva, detalhes
desnecessarios

Utilizacéo incorreta ou
redundante de ferramentas,
processos e/ ou sistemas

Utilizacéo incorreta ou
redundante de procedimentos
ou sistemas

Atraso na distribuicdo de
informacdes, informacao
imprecisa conduz a acoes
corretivas, aumento de
recursos para processar essas
acoes
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Apds a identificacdo dos desperdicios associados a administracdo e a analogia aos desperdicios da
producdo, é necessario compreender as suas causas para que o objetivo final da eliminacdo de
desperdicios possa ser alcancado. No estudo de McManus (2005), este exemplificou os desperdicios

relacionados com a informacdo e associou a cada um variadas causas.

Em sintese, é possivel prever os desperdicios relacionados com os processos administrativos que fardo
aumentar tanto o tempo como o0s custos destes processos. Tanto o /ean production como o /ean
office possuem limitacOes, tais como a dificuldade na identificacao das tarefas que nédo acrescentam
valor, devido a existéncia de atividades que, apesar de serem estritamente necessarias para dar

continuidade ao processo, ndo acrescentam valor (por exemplo, aceitacdo do orcamento).
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2.3  Pull Leveling

O que acontece em muitas das organizacdes é o efeito bul/lwip - o cliente toma uma acéo diferente do
esperado e as praticas internas de planeamento transmitem essa variacao para cada um dos processos
produtivos, aumentando a variacao ocorrida. Para além disso, as organizacdes tém como tendéncia
natural “empurrar” os produtos para o proximo processo produtivo, tendo por base as previsdes e nao
a necessidade real do processo posterior. Tal leva a um aumento extremo da quantidade em stock
(Smalley, 2009). O estudo conduzido por Lieberman & Demeester (1999) aponta que um decréscimo
nos niveis de stock, leva a um aumento da produtividade. Numa linha produtiva controlada por kanbans
(por exemplo, a Bosch Car Multimedia é uma empresa em que o processo produtivo é controlado por
kanbans), ha a necessidade de diminuir o numero de kanbans em circulacdo, para atingir o

decréscimo de stock pretendido.

As empresas necessitam de nivelar as encomendas do cliente, de forma a proteger as atividades internas
do caos (efeito bullwip), mas cumprindo as necessidades do mesmo e deixando que 0S processos
produtivos puxem a quantidade de material que necessitam, do processo anterior. As empresas

necessitam de implementar pull leveling.

Antes de se implementar esta metodologia, ¢ necessario analisar se existe estabilidade suficiente nas
operacdes. Segundo Smalley (2009), ao avaliar um processo individual e se o seu tempo de ciclo ndo
variar mais do que 20%, a implementacdo do sistema pull é possivel; caso contrario, é necessario

estabilizar o processo e posteriormente implementar este sistema.

Assim sendo, o sistema pull leveling trata-se de um sistema “puxado”, em que apenas € produzido
aquilo que o cliente pretende, no momento certo e na quantidade desejada, através de um plano de
producdo nivelado, em que em cada dia é produzida a mesma quantidade, do mesmo produto (Santos

Alves, 2009).

Na Figura 3 encontra-se ilustrado o percurso que o kanban de producao percorre. O kanban de
producao quando é produzido acompanha a palete até ao supermercado, indo de seguida para a
paletizacao e de seguida envia-se a palete para o cliente. Neste momento, o kanban separa-se da palete

e ira para o sequenciador da producéo, para voltar a ser produzido.

O sistema pull leveling integra dois tipos de sistemas: o sistema pul// e o sistema /eveling. Nos
sistemas pull os processos sao desencadeados apenas quando sao realmente necessarios para

satisfazer a procura (Van Der Laan, Salomon, & Dekker, 1999); os sistemas nivelados procuram evitar
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picos e depressdes no planeamento da producdo (Hittmeir, de Treville, van Ackere, Monnier, &

Prenninger, 2009), sendo também conhecido como heijunka.

Tendo tal em vista, a implementacao deste sistema é crucial para amenizar o impacto das flutuacoes
das encomendas, assim como alcancar uma producao nivelada e reduzir os niveis de stock, para o
minimamente indispensavel. O controlo dos niveis de stock passara por uma transformacao digital, por

forma a ter uma comunicacdo mais transparente, eficaz e rapida.
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Figura 3: Processo de Pull Leveling

2.3.1 Pull

Para descrever a dinamica industrial de producéao, existem duas abordagens que podem ser utilizadas:
(1) planeamento push e (2) planeamento pu//. No caso do primeiro método, elabora-se o planeamento
que define a quantidade necessaria de matéria-prima para cada um dos processos produtivos. Sempre
gue a producao de um componente é realizada, este processo “empurra” o componente para 0 processo
posterior, independentemente desta necessidade (Imai, 1997). Todos os produtos, que ja passaram por
todos os processos produtivos necessarios, sao enviados para o armazém, originando elevados niveis de
stock, pois nao existe a garantia que sejam consumidos pelo mercado.

Por outro lado, quando a filosofia /ean thinking é aplicada, num sistema de operacdes, cada sequéncia
de trabalho apenas é desencadeada quando a que esta imediatamente a seguir o permite. Quando tal
acontece, diz-se que o sistema de fabrico é gerido pelo sistema pul/l — apenas é produzido o material
que o cliente realmente pretende, ou seja, s6 se produz aquilo que sera expedido. Este sistema é uma
mais valia para as empresas, uma vez que assegura a procura do cliente e ao mesmo tempo a nao
existéncia de stocks excessivos (Santos Alves, 2009).

O sistema pul/ encontra-se conectado diretamente ao sinal do cliente e produz-se apenas a quantidade

requisitada pelo mesmo, na presenca de um pedido, isto €, as operacdes sao realizadas Just in Time.
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No TPS, o ritmo da procura do cliente é repercutido ao longo de toda a cadeia de valor, desde o0 armazém
de produto acabado até aos fornecedores de matéria-prima. A informacao flui de processo para processo,
em sentido contrario ao fluxo de material (Figura 4). Sob esta légica, a programacao da producao é
simplificada e autorregulavel, eliminando as continuas reavaliacdes das necessidades de producéo e as
instrucdes verbais, carateristicas da producdo empurrada (Pinto, 2009).

O sistema pull é um dos principais fatores de sucesso do modelo de gestdo /ean. Enquanto modelo
de organizacao industrial, o planeamento em sistema pu// pressupde a integracao do fluxo de
materiais e tem como principal objetivo otimiza-lo. De acordo com Coimbra (2009), enquanto processo

tem as seguintes orientacoes:

= o cliente passa a despoletar a producao das suas necessidades;

= & um sistema que torna as encomendas dos clientes conhecidas e visiveis para a producao;
= procura satisfazer o cliente, otimizando a qualidade, os custos e os prazos de entrega;

= aproxima a producao e a logistica criando um fluxo de informacao entre ambos;

= deve ser implementado na totalidade da cadeia de abastecimento.

Fluxo de wagteriol )

1 P
Process ﬂ C Process 2 go rocess 3 gc Process 4 Cusermer

Figura 4: Direcdo do fluxo de material e informacéao

2.3.2 leveling

Nivelamento (heijunka em japonés) consiste em combinar a capacidade de producdo com a carga de
trabalho, de forma a balancear o uso dos recursos, estabilizar o sistema produtivo e, consequentemente,
diminuir o efeito chicote (bullwip effect — define que as pequenas flutuacdes na procura do cliente
conduzem a grandes flutuacdes mais a jusante, representado na Figura 5) (Korytkowski, Wisniewski, &
Rymaszewski, 2013; Matzka, Di Mascolo, & Furmans, 2012). Esta ferramenta permite estabilizar tanto
as quantidades como a sequéncia de producao dos artigos, levando a melhoria da eficiéncia produtiva.
De tal modo, os custos diminuem, ha um aumento da flexibilidade, da qualidade e um aumento do nivel

de servico (Bohnen, Maschek, & Deuse, 2011).

Bohnen et al. (2011) declara que o objetivo do nivelamento da producéo incide tanto no balanceamento

do volume de producédo como no mix de produtos, através da divisdo de encomendas do cliente. Desta
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forma, o nivelamento reduz desperdicios produtivos, a sobrecarga de trabalhos e a variabilidade da
producdo, aspetos que representam trés dos principais fatores de perda de produtividade. Assim,
obtendo niveis de inventario limitados a um valor padrao, o bullwi p effect é diminuido e, possivelmente,
eliminado. Por estes autores, ainda é destacado que a implementacao do nivelamento da producao
implica controlo do nivel de inventario, producao de lotes com pequenas quantidades, tempos de setup
minimos, utilizacao de maquinas e equipamentos multifuncionais e flexiveis, e uma equipa de trabalho

polivalente e competente.
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Figura 5: Bullwip-effect ao longo da cadeia de valor (Adaptado de Bosch (2006))

Por outro lado, J. Liker (2004) aponta que o objetivo de uma producéo nivelada é balancear o volume
de producédo bem como o mix de produtos. O autor destaca quatro vantagens desta metodologia: (1)
flexibilidade de producao, (2) entrega atempada da quantidade encomendada pelo cliente, (3) diminuicéo
do risco de produtos ndo vendidos e (4) utilizacdo balanceada de recursos e a atenuacéo dos efeitos de
uma procura instavel.

Para implementar a técnica leveling sdo necessarios dois requisitos: (1) adaptacdo mensal, é
necessaria a construcdo de um plano de producdo fixo para um conjunto de periodos; a producdo é
distribuida de uma forma equilibrada pelos dias do més e também pelos periodos de producéo de cada
dia, (2) producao mista de modelos, fabricacdo e montagem simultanea de um conjunto de modelos.
Este tipo de producao é vantajoso quando os clientes esperam uma rapida entrega das suas encomendas

e quando é imperativa a existéncia de capacidade de reacao as mudancas na procura.

Tendo tal em consideracao, 0 heijunka converte a instabilidade da procura dos clientes num processo
de producao nivelado e previsivel. Este método é normalmente combinado com outras técnicas /ean a
fim de estabilizar o fluxo de valor. Trata-se do principal conceito que ajuda a trazer estabilidade para o
processo de producdo. Com o uso desta metodologia existe (1) igual uso dos recursos, (2) bases para
trabalho padronizado, (3) menos flutuacdes, (4) maior previsibilidade e (5) garantia de stock definido,

que resulta numa melhor performance de entrega.
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2.3.3 Implementacéo do sistema pull leveling

Para implementar o pull leveling torna-se essencial implementar o procedimento relativo ao
nivelamento da producao, no processo que despoletara o ritmo da cadeia de valor, e implementar um

sistema pull para controlar a producao a montante.
Segundo Coimbra (2009) as principais decisdes e acdes para implementar o nivelamento sdo:

= Decidir qual a linha de producdo ou maquina que recebera as ordens kanban (processo
pacemaker);

= Sequenciar as linhas/operacdes de producéo;

= Nivelar a variabilidade da procura do cliente externo, ou seja, enviar para a producdo uma

quantidade fixa de producao diaria;

= Nivelamento da mistura de tipos diferentes de produtos para (1) permitir que a producéo use

um numero fixo de operadores e (2) reduzir o bullwip effect na procura de componentes;
= Definir o lote de producao (de acordo com o parametro Every Part Every Interval);
= Definir a sequéncia que deve ser enviada para a linha de producao;
= Transformacdo de ordens de producdo em kanbans de producao (lotes de menor dimensao);

=  QOrganizacado dos kanbans de acordo com os dias de comeco da producdo (nivelamento da

carga de producdo mensal);

= Escalonamento do ciclo de picking do milkrun e nivelamento da carga diaria (respeitando a

capacidade diaria).

Segue-se a metodologia levada a cabo pela Toyota para implementacdo do sistema pu// ao longo da
cadeia de valor (Liker, 2004). Para esta empresa, o sistema kanban é o modelo que eficazmente
controla o fluxo de materiais, pessoas e informacdo no gemba. Este sistema foi criado por Taiichi Ohno,

com o objetivo de obter a técnica pu/l da producao, de acordo com as encomendas do cliente.

Neste sistema, o fluxo de operacdes ¢ comandado pela linha de montagem final (ou cliente final). A linha
de montagem final recebe o programa de producdo e, a medida que esta vai consumindo pecas, vai
autorizando aos postos de trabalho precedentes o fabrico de um novo lote de pecas. Esta autorizacao de
producao de novo lote é realizado através do cartdo kanban. Cada lote € armazenado em contentores,

possui um numero definido de unidades e tem o seu préprio kanban. As pecas dentro dos contentores,
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acompanhadas pelo seu cartdo, sao movimentadas através dos postos de trabalho até chegarem, sob a

forma de produto final, ao fim da linha de montagem (Pinto, 2009).

Torna-se imperativo ter uma elevada gestao visual, associado ao sistema de kanbans. Williamson (2014)
declara que a gestao visual consiste na utilizacdo de um método visual, que permite tornar o fluxo de
informacdo mais organizado, claro e rapido. Bicheno (2008) afirma que com a utilizacdo desta técnica,
o desenvolvimento do trabalho, por parte dos colaboradores, torna-se mais facil e intuitiva, levando a

uma resposta mais rapida aos problemas.

A heijunka box, ou quadro de nivelamento, ¢ uma o6tima ferramenta de gestao visual. O seu /ayout é
semelhante a uma tabela, em que nas linhas estdo os produtos e nas colunas o tempo; o interior da
tabela é preenchido com os kanbans de transporte. A caixa heijunka permite estabilizar o trabalho
dos operarios que abastecem as areas de fabrico e, como consequéncia coordena o fluxo de trabalho
das mesmas. O quadro heijunka possui dois momentos de acao: (1) o responsavel pelo planeamento
coloca os kanbans nos locais correspondentes e (2) de seguida, o colaborador responsavel pela movimentacéo

de materiais vai ao quadro, em intervalos regulares, e retira os kanbans de transporte, levando ao

desencadeamento da atividade (Pinto, 2009).
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3. EMPRESA

O projeto, no qual esta dissertacao é baseada, foi realizado na Bosch Car Multimedia S.A. Com este
capitulo pretende-se fornecer uma contextualizacdo do ambito empresarial, no qual este projeto foi
desenvolvido. Com esse intuito, uma contextualizacdo do grupo Bosch a nivel mundial é realizada,
passando depois para o detalhe e realizando uma contextualizacao da divisdo Car Multimedia, existente
em Braga. Por fim, uma descricdo sobre o processo do planeamento da producao e dos alertas de niveis

de stock e da seccdo em estudo sera fornecida.

3.1 Grupo Bosch

Robert Bosch GmbH, normalmente conhecida por apenas Bosch, tem o seu nome devido ao seu
fundador August Robert Bosch (1861-1942), sendo ele um industrial e inventor alemao. Em Gerlingen,
Estugarda 1886, fundou uma oficina de mecanica de precisao e engenharia elétrica, dando-lhe em 1937
0 nome pelo qual a conhecemos até hoje. Deve-se ao fundador a implementacao de turnos de oito horas,
por dia, e da formacao profissional continua dos seus colaboradores, algo que permanece até aos dias
de hoje (Robert Bosch GmbH, 2020).

A Bosch iniciou o seu percurso a instalar sistemas de telefone e campainhas elétricas, até que foi pedido
para contruirem um aparelho de ignicao por magneto para um motor estacionario em linha com um
design ja existente. Robert Bosch melhorou o sistema e isto permitiu a abertura do caminho para a
producdo de ignicdo magnética (Bosch em Portugal, 2021b). Este caso de sucesso foi a alavanca que
impulsionou a evolucdo da empresa e serviu de inspiracdo para o design do logotipo (Figura 6). Em
1902, o engenheiro chefe Gottlob Honold, revelou uma solucdo melhor, a ignicdo por magneto de alta-

voltagem com vela de ignicao, tendo sido a patente registada no mesmo ano.

s — @& BOSCH
’ = N\ ‘:
Figura 6: Logdtipo Bosch (Lopes, 2020)
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Desde o inicio, a empresa apresenta uma enorme forca inovadora e de compromisso social, tornando-a
um marco na area da tecnologia. Nas ultimas estatisticas, a empresa emprega 394 500 colaboradores
em todo o mundo, contribuindo para uma faturacéo de 71,6 mil milhdes de euros, em 2020. Encontra-

se presente em 60 paises, através de 440 subsidiarias (ver Figura 7).

Mais de 394-500

colaboradores a nivel mundial cerca de 440 subsidisrias e
unidades regionais

126 _ gt 1,9 it mithes de
localizagbes de engenharia em )

euros EBIT em 2020*
todo o mundo

Figura 7: Bosch no Mundo (Bosch em Portugal, 2021a)

3.2 Bosch Car Multimedia S.A., Braga

A Bosch chega a Portugal em 1911 e atualmente encontra-se em quatro localizacdes: (1) Lisboa, onde
¢ a sede da empresa no pais, (2) Ovar, (3) Aveiro e (4) Braga.

A Bosch Car Multimedia Portugal S.A. de Braga inicia a sua atividade em 1990 com a abertura da fabrica
da Blaupunkt, com a producao de autorradios. Nos dias de hoje, € um centro da Bosch para o
desenvolvimento de solucdes para a mobilidade conectada e autdnoma, com mais de 300 engenheiros
e 3500 colaboradores, tornando-a num dos grandes impulsionadores do ecossistema regional.

A Bosch rege-se por sete valores e estes refletem a maneira como gerem os seus negocios: (1) Orientacéo
para o futuro e resultados, (2) Responsabilidade e sustentabilidade, as acdes sdo tomadas de forma
prudente e responsavel para beneficio de todos os envolvidos, (3) Iniciativa e determinacao, (4)
Transparéncia e confianca, toda a informacao importante é comunicada por toda a cadeia de valor, (5)
Equidade, todos os parceiros de negocios sao tratados de forma justa, (6) Fiabilidade, credibilidade,
legalidade: a Bosch apenas se compromete com o que pode cumprir, (7) Diversidade é valorizada e
incentivada.

Para além destes valores, a Bosch assenta a sua gestdo em trés pilares pelos quais se vive a missao do

grupo e se constréi o caminho para atingir Driving Convenience (Conveniéncia na conducao).
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De seguida, apresentam-se os principais produtos, clientes e fornecedores que constituem a cadeia de
abastecimento. Para além disso, a estrutura organizacional da empresa é ilustrada, assim como as

principais atividades do processo produtivo.

3.2.1 Automotive Electronics (AE)

A Bosch Braga, em janeiro de 2021, comecou a fazer parte da divisdo Automotive Electronics (AE),
deixando a divisdo Car Multimedia.

O portefolio da AE tem foco nos semicondutores, sensores e unidades de controlo. Estes produtos sao
facilitadores importantes no que diz respeito a automacado crescente, conetividade e eletrificacdo de
veiculos. Para além da eletronica automovel, a eletrénica de consumo é também um mercado alvo.

Os produtos sdo fornecidos ao Grupo Bosch e aos fabricantes de sistemas de controlo eletronico,
fornecedores de sistemas e OEMs/ODMs em todo o mundo.

Esta divisao define-se como sendo o coracado eletronico da Bosch, pois é o 6rgdo pulsante que gera vida
em toda a organizacao: esta localizado no centro, fornece o corpo todo, providencia energia e poder,

bate com precisdo e sem cansar e representa a paixdo Bosch (Figura 8).

...supplies the

..is located entire body

in the center

...beats precisely

...provides energy and tirelessly
and power

...stands for
our passion

Figura 8: AE - Eletronic Heart of Bosch

A divisao AE possui trés objetivos base: (1) crescimento anual suficiente, (2) estrutura alvo de custos e
(3) EBIT no nivel de benchmark. Para tal é essencial experiéncia abrangente, uma visao exterior e
orientacao para o negocio, colaboracao entre todos os envolvidos e qualidade em todas as tarefas (desde
a producao até aos processos indiretos). Esta divisao possui seis campos de exceléncia: (1) operacional,
(2) custo competitivo, (3) inovacao e crescimento, (4) sinergias horizontais e verticais, (5) digitalizacdo e

(6) pegada internacional e network.
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3.2.2 Prémios e Reconhecimentos

Ao longo dos anos, a Bosch Car Multimedia, em Braga, tem recebido diversos prémios em quatro areas
distintas: (1) qualidade, clientes e inovacao, (2) processos e pessoas, (3) ambiente e (4) EFQM.
Relativamente a area (1), em 2010 a BrgP recebeu o prémio de logistica da Renault e de qualidade da
Nissan. Em 2011 assim como em 2007 e em 2013, o prémio de qualidade da Bosch e, somente em
2011, o prémio Q1 status de qualidade preferencial. Em 2011, recebe o prémio de fornecedor PSA.
Relativamente a area (2), processos e pessoas, em 2008 ganha o prémio do BPS e o reconhecimento
de trabalho ergonémico. Em 2012, volta a ganhar mais dois prémios: (1) prémio de mestres do capital
humano e (2) o prémio A Nossa Terra. Em 2016, ganha o prémio da exceléncia logistica e em 2017

ganha o prémio de RH e é finalista ELA (European Logistics Award with iFlow).

3.2.3 Estrutura organizacional

Na Bosch Braga existem dois administradores que gerem a fabrica, sendo um deles responsavel pela
area comercial e outro pela area técnica. A area comercial possui uma intervencao indireta no fabrico do
produto e nos processos técnicos associados a producdo (estrutura organizacional, Figura 10), por outro
lado a area técnica gere os departamentos interferindo na fiabilidade, qualidade e eficiéncia produtiva da

organizacao (estrutura organizacional, Figura 9).
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Figura 9: Estrutura organizacional - Area técnica

O projeto que serve de base a esta dissertacao foi desenvolvido no departamento Logistica (BrgP/LOG),
na seccao de Logistics Innovation (LOI). O departamento BrgP/LOG tem sete seccdes: (1) LOC, que
é responsavel pelo controlo de custos, (2) LOS, responsavel pela matéria-prima, (3) LOP, trata da gestao
de encomendas, planeamento e controlo da producao, (4) LOT, seccdo que trata dos transportes
especiais, (5) LOM, trata-se da seccao que trabalha mais fisicamente no shopfloor, uma vez que é a
seccao que trata da rececdo e expedicao, faturacdo e marcacao do transporte normal, de acordo com a

confirmacao do planeador, (6) LOD, compromete-se com a embalagem do produto (esta embalagem
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pode ser de dois tipos, vaivém (embalagem padrao) ou One way), e, por fim, (7) LOI que é considerado
como um prestador de servicos para as diferentes seccdes dentro do departamento de logistica. Este
ultimo, inclui atividades de (1) gestao de projetos na area de logistica, no &mbito da melhora continua,
(2) implementacao de novas solucdes na area IT, (3) automatizacdo e gestao de processos de qualidade

dentro do departamento de logistica.

BRGP/PC
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Figura 10: Estrutura organizacional - Area comercial

3.2.4 Produtos, clientes e fornecedores

Em 1990, inicia-se a producao para o autorradio “Hamburg” com mecanismo de cassete e, em 2004,
evolui-se para a producéo do “Bremen MP 74", o primeiro modelo com design 100% mecanico. Em
2005, inicia-se a producdo para uma nova area de negdcio e inicia-se a producédo de controladores
eletronicos para caldeiras de agua quente e em 2007 a producao de controladores para eletrodomésticos
Bosch Siemens.

Também em 2007, avanca-se para a area de negocio automovel e comeca-se a produzir sistemas de
navegacao, para automoveis e em 2008, a producéo de sistemas de comunicacdo para camides. Em
2009, nasce a primeira linha de producao de sensores para sistemas ESP.

Em 2013, a producao de sistemas de instrumentacéo tem inicio e em 2016 a producado destes sistemas
para motas.

Em Braga, a atividade produtiva centra-se na producao de componentes eletrénicos, como por exemplo
autorradios e sistemas de navegacao, antenas e sensores para a industria automodvel — Figura 11. A
empresa acompanha todo o processo produtivo, desde o protétipo até a producdo em série, por forma
a garantir a maxima qualidade destes produtos. Para tal, na empresa existem diversas fases que avaliam
a qualidade do produto através de processos padronizados.

Os principais clientes da empresa estdo associados as marcas de renome da industria automovel, como
BMW, Mercedes, Lamborghini, Audi, Porsche, Volvo, Renault, Volkswagen, Peugeot, Fiat, Alfa Romeo,

Opel, Nissan, PSA Group, Kawasaki, Suzuki, entre outros.
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A empresa exporta, cerca de, 800 produtos para 181 clientes de todo o Mundo. Aproximadamente, 95%
dos produtos exportados tém como destino paises europeus e adicionalmente também sao exportados
para os EUA, Argentina, Brasil, China, entre outros.

O fornecimento de matéria-prima é realizado através de mais de 350 fornecedores, provenientes do
Extremo Oriente e Europa. A estratégia de compras é fundamentada numa estrutura organizada em trés
niveis: (1) fornecedores europeus que abastecem as pecas mecanicas de plastico e metal, (2)
fornecedores nacionais; (3) fornecedores asiaticos que fornecem os componentes elétricos. O meio de
transporte destes componentes - terrestre, maritimo ou aéreo - é influenciado pelo seu tipo, volume e
urgéncia.
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Figura 11: Principais Produtos
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3.2.5 Descricao do Processo Produtivo

Um processo produtivo & sempre complexo e aquele que acontece na Bosch nao ¢ diferente, porém na
Figura 12 é possivel visualizar, de forma esquematica, as seis etapas macro do processo produtivo. Este
inicia-se pela programacao das OTPs (incorporacdo de software no componente) e de seguida, o
componente dirige-se para a area de insercao automatica.

Os PCB's sao as placas onde sao inseridos os componentes, e estas sao similares as placas graficas
dos computadores. Na area de insercao automatica, as maquinas inserem automaticamente os
componentes, nesta placa grafica. A montagem manual refere-se a insercao manual de componentes no
PCB, pois podem néao existir maquinas preparadas para tal tarefa ou porque o processo foi desenhado,
de forma a se inserir o componente manualmente. Na montagem final, chegam as placas com os

componentes todos inseridos e juntam-se os restantes componentes, culminando no produto final.
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O embalamento refere-se a embalar na palete de produto acabado e de seguida, a expedicdo é a
preparacdo e envio para o cliente final.

O processo de montagem final e embalamento ocorrem na mesma seccéo, seccdo de MOE2, e o
planeamento no qual incide esta dissertacao é relacionado a estes dois processos. Este planeamento é
aquele que é influenciado diretamente pelas encomendas do cliente e é o que influencia toda a cadeia
de abastecimento. Assim sendo, o planeamento realizado para MOE?2 ira influenciar o pedido de PCB's,

no processo de insercdo automatica, o que despoletara o pedido de matéria-prima ao fornecedor.

Programacao das OTPs Insercao automatica Montagem Manual

Expedicao Embalamento Montagem Final

Figura 12: Principais etapas do processo produtivo

Depois de se saber qual o ambiente empresarial em que a presente dissertacdo foi desenvolvida, a
estrutura organizacional, os principais produtos e clientes, é necessario entender o processo sobre o
qual a dissertacao incidira e qual a situacao atual, na empresa. Assim sendo, no capitulo seguinte sera

abordado o processo e sera realizada a analise critica da situacao atual.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL

Todas as filiais do grupo Bosch recebem auditorias internas para avaliar o seu nivel de maturidade, em
relacdo ao cumprimento das regras do BPS. O BPS trata-se de uma filosofia desenvolvida pela Bosch,
que define, caracteriza e pretende padronizar todos os processos e procedimentos, que Ssao
desenvolvidos nas fabricas. A Bosch central atribui encomendas as fabricas, tendo em conta diversos
parametros sendo o preco e o nivel de maturidade BPS os mais relevantes. Assim, para BrgP conseguir
receber mais encomendas, levando ao aumento do seu volume de negdcios, tera de aumentar o nivel
de maturidade BPS. Atualmente, o nivel de maturidade BPS da fabrica de Braga é 1 (um) e pretende-se
que este suba para 2 (dois). Para tal é necessario cumprir certos requisitos, sendo que dois deles sdo:
uma ferramenta de controlo de kanbans (que dara o alerta para o nivel de stock) e a realizacado de
planeamento nivelado.

Neste capitulo sera descrito o processo de planeamento da producao e como os alertas dos niveis de

stock sao realizados. Posteriormente, sera analisada a situacao atual da empresa.

4.1 Descricao do Planeamento da Producao e dos alertas de niveis de stock

O departamento de Logistica possui as funcdes de receber, confirmar e introduzir as previsdes de
encomendas do cliente no sistema informatico, assim como de criar o planeamento da producédo de
produto acabado. As atividades realizadas sdo suportadas pelo sistema informatico Enterprise
Resource Planning (ERP) da empresa, o0 SAP (Systems, Applications & Products) e pelo software

Microsoft Excel. O contacto com o cliente é estabelecido através do Outlook e Skype.

4.1.1 Planeamento da producao

Duas vezes por més realiza-se uma reunido, com o nome de LAS, onde se realiza o planeamento da
producao, para um horizonte de quatro meses, para além do més atual, no qual os planeadores! analisam
as encomendas, o plano de producao e o stock e estabelecem qual sera o volume efetivo de producao
de cada produto. Nesta reunido, o plano de producéo é discutido por LOP, LOS, MOE e MFE, e séo
realizadas alteracdes conforme necessidade.

Os planeadores tém dois objetivos principais: (1) garantir que existe stock suficiente para satisfazer as

encomendas do cliente e (2) nivelar a producao, ou seja, garantir um volume de producdo constante, ao

! Pessoas responsaveis pelos planos de producéo
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longo deste horizonte temporal. Para alcancar o objetivo (2), por vezes, é necessario antecipar o plano
de producao, de forma a evitar oscilacdes no volume de producéo e a estabilizacdo do uso de recursos
(matéria-prima, mao de obra e equipamentos).

O fluxo de informacao e de material que ocorre ao longo da cadeia de abastecimento é despoletado pela
rececdo das encomendas, via Eletronic Data Interchange (EDI). Os clientes enviam uma mensagem
EDI uma vez por semana ou diariamente, conforme esteja acordado, com um horizonte temporal minimo
de trés meses. De acordo com a regra de flexibilidade, imposta no contrato com o cliente, o cliente ndo
altera as encomendas da semana posterior, porém pode alterar as encomendas das semanas
subsequentes. O volume destas encomendas é somado, por més, e é enviado para varios departamentos
da fabrica. Os chefes de seccdo de departamento de MOE (producéo) definem: (1) quantas pessoas e
quantos turnos irdo trabalhar para cada linha, (2) tempos de ciclo, (3) capacidade da linha por dia e
enviam esta informacéo para os planeadores. Com esta informacao, o planeador sabe qual a capacidade
maxima da linhaz, por dia, e sabendo o volume mensal divide 0 mesmo pelo niimero de dias de trabalho,
de forma a nivelar a producdo do més. Este planeamento trata-se do planeamento a longo-prazo.
Os planeadores também realizam o planeamento a curto-prazo, designado de /eveling na
empresa, que se trata do planeamento da producdo para a semana seguinte. Na terca-feira de cada
semana, o planeador (antes de realizar o planeamento) tem de consultar 2 ficheiros: (1) o ficheiro relativo
a cobertura da matéria-prima, para a semana seguinte e (2) qual a capacidade oferecida pela linha, por
dia. Depois de se consultar estes dois ficheiros o planeador esta apto a realizar o /eveling.

Nesta tarefa, o planeador decide quantas unidades ira produzir de cada produto, em que dia da semana
e qual serd a sua sequéncia de producao. Todas estas decisdes tomadas e o seu cumprimento (ou nao)
pela linha ird influenciar o indicador de desempenho /eveling performance. Até quinta-feira, o
planeador tem de disponibilizar o plano de producao, no sistema ProCon, desencadeando o planeamento
de producdo para a seccao de insercdo automatica. No sistema ProCon é possivel visualizar diversas
informacdes, tais como: (1) plano de producéo do dia anterior, atual e seguinte, para as varias linhas de
producdo, (2) o que esta atualmente em producéo, (3) qual o atraso da linha de producdo, em relacao
ao planeado, entre outras.

Todos os dias, o planeador tem de consultar o sistema SAP, maquina PA5, para consultar se a linha de

producao cumpriu o plano de producao (também pode obter esta informacédo consultando o sistema

2 Um planeador pode planear mais do que uma linha e uma linha pode ser planeada por varios planeadores. Existem diferentes tipos de linha e algumas

multifacetadas.
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ProCon), se o cliente fez alguma mudanca em relacdo as encomendas e se tem stock disponivel para as
encomendas futuras.

Depois de consultar o sistema, o planeador contacta o chefe de linha (via telefone), para discutir o plano
de producéo do dia anterior. Podem acontecer dois cenarios: (1) a linha de producao terminou o plano
de producao do dia anterior e ja comecou o do dia/turno seguinte ou (2) ocorreu algum problema e o
plano de producao nao foi cumprido. Neste ultimo caso, é discutido o plano de acdo para colmatar esta
perda de producao, visto que ndo pode ser ignorada. Caso exista algum kanban em curso, a regra da
fabrica comanda que este tem de ser terminado; caso existam mais kanbans em atraso do dia/turno
anterior uma de duas acdes podem ser tomadas: (1) producao seguida até & hora da reunido ou (2) as
6h, mudanca de turno, acontece um reset, ou seja, inicia-se o0 plano do turno seguinte e o que esta em
atraso vai para a coluna do back/og:. A decisdo (2) pode ser tomada, pois, normalmente, os planeadores
fazem o plano de producédo de forma que os produtos do tipo C* sejam apenas produzidos no final do
dia. Esta decisao é influenciada pela prioridade dos produtos, por vezes é mais importante terminar o

plano do dia anterior do que iniciar o do novo dia.

4.1.2 Producao por kanban

O planeador depois de definir o volume de producdo diaria, ira calcular o nimero de kanbans
correspondentes. Por exemplo, se cada kanban corresponde a cinquenta unidades e se a producao
diaria é igual a 200 unidades, entdo sera necessario produzir 4 kanbans. Por norma, uma palete de
produto corresponde a um kanban.

Os planeadores inserem no sistema ProCon o plano de producao para cada tipo de produto, para o
periodo de uma semana. Os chefes de linha tém acesso a esta informacéo e é desta forma que gerem
a producao: quando um kanban é iniciado e se da o embalamento da primeira unidade, no posto de
embalamento o colaborador tem de registar a unidade (realizar a leitura do codigo de barras), tal acao
leva a que no sistema ProCon se visualize que aquele kanban ja esta em producdo. Ao longo da
producdo, sempre que ocorra o registo da unidade na linha de producéao, o sistema ProCon contabiliza
esta unidade e quando obtém todas as unidades para aquela palete (informacdo dada pelo planeador

aquando do envio do plano de producao), coloca esse kanban como completo e ativa o proximo kanban

3 Backlog ¢ um termo utilizado para se referir a plano em atraso

4 Produtos do tipo C séo aqueles que as encomendas apenas representam 10 a 15%, da quantidade total das encomendas do cliente
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da sequéncia. Quando se termina 0 kanban® e a palete se encontra pronta para ir para o armazém ¢
colocada uma etiqueta especial designada por HU — Hand/ing Units. Um milkrun recebe a indicacao
de recolha desta palete e transporta-a para o armazém. Nesta fase, é recalculada a quantidade em stock
adicionando ao stock existente a quantidade do kanban e é possivel saber a localizacdo do mesmo: (1)
na linha de producao, (2) em transito no milkrun, (3) ou no armazém.

Pode acontecer que, no final do turno, a palete ndo se encontre completa, mas tenha de ser expedida.

Neste caso, ocorre uma negociacao com o cliente para entregar a palete incompleta.

4.1.3 Expedicéo para o cliente

No sistema SAP, maquina PAD, transacéo /n/SAPAPO/SDPT, o planeador colocando o cédigo associado
ao seu projeto, podera visualizar n linhas, para cada produto (Figura 13): (1) stock existente; (2) plano
de producdo, (3) encomendas do cliente, (4) confirmacdo da encomenda do cliente, (5) deliver in
progress, entre outras.

2| ([@])o)2]v]~ )@ v]ev]av]Er] =) ez)ale)l<]=)

Product view: Periodic Un. Due WE 02.06.21 TH 03.06.21
v/ 0263.743.016-55D / Instrument cluster BY631 FPK ROW / 815W

__Available Quantity PC 180

__Days' Supply DAY 8,00 7.00 6,00

__FCreq. /20 / PLANNING WITH FINAL AS Y / Orig. PC

__PIOrd. / W815W-CM1_815W 001 / Yieldm PC 60

__Total Requirements / Requst PC 180-

__Total Requirements / Conf. PC 180-

1000902271 / BENTLEY MOTORS LTD
_ Deliv. / 1000902271 / RE‘QUSE PC 180-

__Cumulated Difference PC
__Difference (Confirm.New Qty-Desired Qty) PC
__Quantity Confirmed (Saved) PC

_ 5D SA Rel. /0024914559 / 000010 / Conf. PC

Figura 13: SAP -visualizacdo de um produto

Tendo em conta o seguinte exemplo: (1) 400 unidades, (2) 200 unidades, (3) 100 unidades. A expedicédo

tem conhecimento do numero de unidades a enviar ao cliente através da linha (4), ou seja, a expedicéo

5 Informac&o disponivel também no sistema ProCon

® Etiqueta que informa que o departamento de qualidade ja fez o controlo e a palete se encontra conforme os requisitos

34



ira preparar o numero de unidades que se encontra nessa linha e ndo aquela que se encontra na linha
(3). Assim sendo, imagine-se que na linha (4) se encontra 100 unidades, a expedicdo comeca a retirar
0 material das estantes e comeca a processar o envio. A quantidade da linha (4) sera eliminada e
colocada automaticamente na linha (5), disponibilizando a informacao, ao planeador, que o envio esta a
ser preparado. Quando a encomenda se encontra no camiao, na linha (5) fica o valor zero e na linha (1)
ha um decréscimo de 100 unidades, passando para 300. Para além disso, o cliente recebe uma

notificacdo a informar que a encomenda se encontra em transito.

4.1.4 Alertas e stock de seguranca

Quando o planeador realiza o plano de producao, este visualiza o stock atual e o stock esperado, relativo
ao produto acabado, sendo este ultimo igual ao stock atual mais plano de producao menos envios
planeados. O stock que Ihe é apresentado, corresponde a quantidade disponivel em armazém, porém o
planeador ndo sabe quanto daquele stock representa stock de seguranca (SS) e quanto se possui
disponivel para cumprir as encomendas fixas do cliente. O stock de seguranca é baseado no (1) historico
de perdas de producdo e no (2) historico de aumento de encomendas, por parte do cliente, a curto prazo,
de forma a minimizar as alteracdées ao plano de producdo. O fator (1) é afetado pela OEE (Overall
Equipment Effectiveness) da linha e estes sdo inversamente correlacionados, ou seja, quanto maior
o valor da OEE, menos SS é necessario; também se verifica uma correlacao inversa entre o fator (2) e 0
SS.

Quando néo ha stock suficiente para satisfazer as encomendas do cliente, na linha 1 da Figura 13 ira
aparecer o valor (que sera negativo) correspondente a quantidade em falta para cumprir a encomenda

do cliente, porém ndo ha nenhuma mensagem pop-up que alerte o planeador desse facto.

4.2 Analise critica da situacao atual da empresa

Para realizar a analise da situacdo atual foi realizado um estudo do processo, durante 2 meses. Este
estudo foi realizado através da utilizacdo do método observacao direta e do método questionario. Estes
foram aplicados por meio da realizacdo de entrevistas informais aos elementos da equipa de
planeamento, na participacao de reuniées e com base na documentacdo providenciada, por parte da
empresa. A participacao nas diversas atividades de recolha de informacao, permitiu detetar os principais
problemas e discutir as medidas de resolucao das lacunas encontradas, com os intervenientes do

processo.
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4.2.1 Planeamento e controlo da producao

Como foi referido previamente, os planeadores sdo responsaveis por diversas atividades e realizam dois
planos de producdo: (1) plano a longo prazo, aquele que é discutido quinzenalmente na reunido da LAS
e (2) plano a curto prazo, realizado semanalmente.

Aquando da realizacao do planeamento para a reunido de LAS, os planeadores tém de ter em atencéo
se é necessario antecipar encomendas, de forma a nivelar a quantidade a produzir ao longo dos meses.
Caso o planeamento realizado tenha valores mensais distintos daqueles que se encontram atualmente
em SAP, os planeadores tém de alterar, em SAP, os novos valores. A alteracdo destes valores tem de
ser realizada até ao final da semana’ e os planeadores tém de acrescentar/eliminar plano de producao,
conforme necessidade, para que a quantidade mensal em SAP seja igual a definida na reunido de LAS.
Os planeadores tém de fazer esta tarefa tantas vezes quanto o nimero de produtos que incorporem o
seu projeto, mantendo um plano nivelado a longo prazo e sem exceder a capacidade da linha. Tal trata-
se de uma tarefa sem valor acrescentado, pois trata-se de uma tarefa de copy-paste entre um ficheiro
Excel e o SAP. Foi pedido aos planeadores que informassem sobre o tempo que demoravam a colocar
os dados do ficheiro Excel para o SAP e, em média, consome-se, cerca de, 4 horas/més/planeador.
Existem 18 planeadores que no conjunto trabalham 2960 horas/més em atividades de planeamento,
despendendo 2,43% desse tempo nesta atividade, sem valor acrescentado.

Realizou-se um inquérito informal a alguns planeadores para se entender as dificuldades em colocar a
quantidade mensal definido em SAP, manter um planeamento nivelado e nao exceder a capacidade da

linha. Os motivos referidos foram:

= 0o planeador ndo tem visao sobre a percentagem da capacidade diaria da linha utilizada, pois
apenas vé um produto de cada vez, no sistema SAP;

= atarefa de alterar os valores em SAP é demorada e aborrecida, levando a que se acrescente ou
elimine quantidade, sem uma analise extensiva dos valores;

= quantidade por kanban elevada, dificultando o nivelamento.

Os planeadores quando realizam o plano de producao para cada uma das linhas, deverdo seguir os 10
passos do standard do leveling, mas devido a terem a sua capacidade excedida, por causa das tarefas
que tém de desempenhar, nem sempre o fazem, fazendo com que ndo apresentem um planeamento

nivelado e de acordo com o standard. Assim sendo, viu-se a necessidade de entender o que englobava

7 Semana em que ocorre a LAS
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este standard e de que forma os planeadores cumpriam ou nao. No Apéndice 1 podera ser consultada
a comparacao entre o standard e a realidade do planeamento. E possivel concluir que a empresa se
distancia do standard em cinco pontos distintos: (1) calculo da capacidade da linha de producéo, pois
esta é fornecida em pecas/dia ao invés de ser fornecida em tempo, como é aconselhado pelo standard.
Pelo facto de a capacidade ser transmitida em pecas/dia, o planeador ndo obtém visdo sobre os
diferentes tempos de ciclo dos produtos, fazendo com que, por vezes, o tempo necessario para produzir
as quantidades planeadas seja superior ou inferior ao tempo de producao disponivel.

0 segundo ponto (2) em que a fabrica se distancia do standard é em relacdo ao calculo do Every Part
Every Interval (EPEI). A fabrica neglicéncia por completo este ponto e, ao invés, considera um valor
fixo para cada tipo de produto.

O terceiro ponto (3) refere-se a sequéncia de producdo. O standard define que a sequéncia devera ser
sempre igual e que um espaco temporal, para a producao de produtos do tipo C, devera ser mantido
igualmente. Porém, os planeadores, de forma a minimizar o tempo gasto em troca de produto nao
mantém a sequéncia ao longo dos dias, mas iniciam o dia com o produto que se terminou o turno/dia
anterior.

Para aplicar a metodologia de controlo do consumo de kanbans é necessario que se calcule o niumero
de kanbans, no loop, no inicio do periodo. Para tal o standard propde duas metodologias: (i) Kanban
Spot Analysis e (i) RELOWISA. Para a primeira metodologia (i) o calculo para o nimero de kanbans
no processo e no quadro de nivelamento, ja se encontra realizado e disponivel na dashboard dos
supermercados, porém nao se encontra implementada em nenhuma linha e pertence aos passos a
tomar no futuro. Por outro lado, o céalculo do numero de kanbans no supermercado ja se encontra
implementado em algumas linhas e tem-se como objetivo a continua implementacdo nas linhas
restantes. A segunda metodologia deste ponto, (i) RELOWISA, trata do calculo de 4 fatores
independentes, sendo que apenas se encontram realizados os calculos para apenas um desses fatores.
O quarto ponto (4) a distanciar a fabrica do standard é as diferencas apresentadas de ambas as
metodologias.

Por ultimo e quinto ponto (5), a fabrica distancia-se do standard no ponto sobre o quadro de
nivelamento. O quadro de nivelamento devera apresentar o plano de producéo para o dia de hoje, dia de
amanha, o que se encontra em atraso e o numero de kanbans que retornaram do cliente, porém o
quadro de nivelamento da fabrica ndo possui informacao sobre o numero acumulado de kanbans que

retornaram do cliente, ao longo do periodo.
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4.2.2 Nivel de stock e metodologia de controlo de consumo de kanbans

O consumo de kanbans nos pré-processos é controlado, fazendo com que exista um trigger standard
e a execucao das ordens de producao seja despoletada pelo consumo de um kanban, como sinal (Figura
14). Por se possuir apenas controlo do consumo de kanbans nos pré-processos, o inventario de produto
acabado nao é transparente, nao existe feed back direto sobre o pick-up do cliente e o tamanho do lote
em processos iniciais continua a ser uma causa-raiz para o elevado inventario e a flutuacéo da utilizacao

de recursos.
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Figura 14: Situacédo inicial dovalue stream

A metodologia pull leveling pressupde um /oop fechado de kanbans e o controlo do consumo desses
kanbans, porém os planeadores nao tém acesso a nenhuma ferramenta que os informe quantos
kanbans existem no /oop e onde estes se encontram. Para além disso, para os planeadores terem
acesso a informacao sobre: (1) quantidade, em kanbans, em stock, (2) quantidade de stock de
seguranca, (3) quantidade em atraso existente, (4) quantidade ja enviada a mais para o cliente, (5)
quantidade de kanbans ainda disponiveis para planear, etc. despenderiam muito tempo, pois a
informacao nao se encontra consolidada.

Cronometrou-se o tempo que um planeador com 21 produtos distintos, demorou a reunir toda a
informacéo necessaria para controlar o consumo de kanbans e obteve-se o valor de 25h12min/més.
Para além de reunir a informacao necessaria, o planeador tem de realizar a analise do fluxo dos kanbans
desde o inicio do periodo até ao momento atual. O planeador realizava a analise diaria do fluxo de
kanbans e demorava, cerca de, 1 min/produto/dia, perfazendo um total de 10h47min/més despendidos

nesta atividade. Agrupando o tempo despendido com a atividade de recolha de informacéao e de analise
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do fluxo, o tempo total despendido nesta atividade, por este planeador, foi de 35h59min que corresponde
a 1h43min/produto/més. A medicao dos tempos mencionados foi realizada durante todos os dias de
um meés, realizando-se no final o valor médio, sendo este o valor apresentado. Estes tempos ndo
dependem do tipo de produto, porém dependem da facilidade e conhecimento, por parte do planeador,
da localizacdo dos dados requeridos. O planeador pelo qual se obtiveram estes dados, trata-se de um
planeador de conhecimento médio, evoluindo ao longo do més, fazendo com que o tempo despendido
na atividade fosse cada vez menor, até estabilizar.

A falta de uma ferramenta, que forneca esta informacéao, faz com que o planeador continue a planear
producao, mesmo que o cliente venha a cortar encomendas ao longo do periodo, pois o planeador tem
um numero ilimitado de kanbans para planear. Este tipo de comportamento leva a stock excessivo.
Outro problema associado a falta desta ferramenta prende-se a falta de visibilidade sobre a quantidade
em atraso, ou seja, quando a linha de producdo nao cumpre o plano em sistema aparece essa
quantidade na coluna do backlog, porém o planeador pode replanear essa quantidade, fazendo com
que na coluna do backlog fique O (zero). Ao fazer esta acdo, o planeador, ao longo do periodo de
nivelamento, perde visibilidade acerca do plano de producao em atraso e, consequentemente, da
quantidade que deveria de ter em stock e nédo tem.

Esta falta de visibilidade também acontece em relacdo ao cliente, pois se o cliente aumenta as
encomendas a curto prazo e o planeador aceita, o planeador deixa de saber quanto a mais enviou,

relativamente ao planeado, e também quanto do stock (de seguranca ou ndo) utilizou.

4.3 Indicadores de desempenho - KPI

Neste subcapitulo é apresentada uma breve analise aos indicadores de desempenho, utilizados pelo
departamento onde se desenvolveu esta dissertacdo, tendo o objetivo de compreender a finalidade dos

indicadores.

4.3.1 Fulfillment - cumprimento do plano de producao

O indicador de desempenho designado por fulfillment (FF) mede o cumprimento do plano de producéo
em relacdo a quantidade e a sequéncia definida para cada linha de producao. A Figura 15 representa o
algoritmo seguido para o calculo do FF.

O calculo do FF é baseado em dois parametros distintos: sequéncia e quantidade. Neste KPI apenas é
possivel obter 100% ou 0%, pois ambos tém de ser preenchidos. Para se obter 100%, a quantidade

produzida tem de ser igual a quantidade planeada, mais ou menos 10%, e cada produto devera ser
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produzido de acordo com a sequéncia definida pelo planeador. Caso um dos dois parametros nao seja
preenchido o valor designado sera de 0%, caso contrario sera 100%.

Os resultados sobre o cumprimento do plano de producéo definido, para determinada semana, séo
distribuidos diariamente via email para todos os planeadores, chefes de linha, chefes de seccao, entre
outros. Apos receberem o relatério, os chefes de linha e os planeadores devem analisar os resultados,
sendo que os chefes de linha tém a responsabilidade de justificar os desvios, sempre que o plano nao ¢

cumprido.

Algoritmo do calcule do Fulfillment
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Figura 15: Algoritmo para o calculo do Fulfillment
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Na Figura 16 ¢ possivel visualizar, por linha de producédo, a média do cumprimento do plano de producdo
para o 1* semestre do ano 2021. O valor target da fabrica é 70% e a média do indicador é 44%, sendo

que apenas 9 (nove) das 40 (quarenta) linhas de producao alcancam ou ultrapassam o valor alvo.
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Figura 16: Média do Fulfillment por linha (janeiro até junho)

Para entender a razao de nao se conseguir atingir o target, realizou-se uma analise sobre os motivos de
nao cumprimento do plano de producao, para os meses de janeiro até junho de 2021. Na Figura 17 é

possivel verificar o resultado dessa analise e concluir que:

= 28,7% deve-se a falta de matéria-prima;
= 26,5% deve-se a avaria técnica e

= 13,4% deve-se a problemas de qualidade do material.

Estes trés motivos representam 68,6% das causas de ndo cumprimento do plano de producéo. A causa

que mais impacta é a falta de matéria-prima, e esta acontece devido a situacdo pandémica vivida.

Motivos para o ndao cumprimento do plano de produgao

5 -1
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® Ob - Qualidade do material

® BR - Recuperag8o de Backlog
® Ca - Avaria técnica
® Ma - Falta de matéria-prima
= Mb - Falta de PCB
105 m CB - Perda de velocidade
m Qa - Qualidade do processo
379 ® Pa - Qualidade de nivelamento
® EO - Falta de embalagem one-way
u PD - Palete desbloqueada
® CD - Reunibes ndo planeadas

u PB - Alteragio de encomendas do cliente

Figura 17: Motivos para o ndo cumprimento do plano de producéo
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4.3.2 LIWAKS - Cumprimento das encomendas do cliente

O indicador LIWAKS representa a percentagem do numero de encomendas cumpridas face as
encomendas solicitadas pelo cliente. O objetivo da empresa é que este indicador atinja os 93%, no
entanto, pela analise da Figura 18 os resultados mensais obtidos para o ano de 2021, até ao més de
junho, revelam um défice no cumprimento do target anual definido.

Deliver Performance Evolution
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Figura 18: Indicador do cumprimento das encomendas do cliente

0 facto de nao se cumprir o plano de producao é o principal motivo para nao se conseguir satisfazer as
encomendas do cliente, na data pedida. As causas do ndo cumprimento do plano de producao sao as
mesmas relacionadas com o KPI do FF. Porém, o problema da parametrizacao do SAP impossibilita a
visualizacdo das encomendas, levando a que estas nao sejam consideradas aquando da realizacao do
plano de producéo. Por fim, a dificuldade de resposta a aumentos da procura do cliente, num curto
espaco de tempo, devido a falta de stock de seguranca de produto acabado, faz com que o valor deste
KPI diminua.

Apds a avaliacdo do estado atual, da empresa, entendeu-se quais 0s principais problemas enfrentados e
como estes impactam determinados indicadores de desempenho. Assim sendo, decidiu-se desenvolver

um projeto com foco nos problemas detetados.
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

Na Tabela 3, encontra-se um resumo dos principais problemas apresentados, das suas causas e dos
impactos mais relevantes. Para além disso, apresenta-se de forma breve as solucdes propostas.

As propostas de melhoria incidem na resolucdo de 3 (trés) problemas: planeamento de producdo néo
nivelado, existéncia de tarefas sem valor acrescentado e planeamento da producdo sem consideracdo
do pick-up do cliente. Estes problemas levam a instabilidade ao longo de toda a cadeia de valor, ao
aumento da probabilidade de erro, quantidade de stock excessiva, falta de visibilidade, entre outros,
sendo estas as razdes que levaram ao foco desta dissertacdo nas mesmas. Assim, propde-se duas acdes
atomar: (1) criacao de um BOT (robd virtual), desenvolvido através do software Automation Anywhere,
que incidird no problema das tarefas sem valor acrescentado e no planeamento de producado nao
nivelado; (2) criacdo de uma dashboard, desenvolvida em PowerB/, com o intuito de apresentar, de

forma simples e eficaz, o comportamento da producéo e do cliente em relacao ao plano, para aumentar

a visibilidade da cadeia de valor e manter um /oop fechado de kanbans.

Tabela 3: Resumo dos problemas e das acdes atomar

Problema Identificado

Causa

Impacto

Planeamento de
Producao nao

nivelado

- Quantidade por kanban elevada, o
que dificulta o nivelamento

- Falta de stock ou atrasos leva a que o
plano de producao seja realizado em
funcdo das proximas encomendas, nao
tendo em consideracao as regras de

nivelamento

- Instabilidade nos processos a

montante

- Instabilidade nas encomendas

aos fornecedores
Instabilidade na linha de

montagem final, afetando o

desempenho do KPI fulfillment

e consequentemente do LIWAKS

Existéncia de tarefas
sem valor

acrescentado

- Alteracdo dos valores em SAP
manualmente, aquando da realizacao

da reuniao da LAS

- Desmotivacao dos planeadores
- Potencialidade de erro (levando
ao aumento do tempo
despendido)

- Gastos desnecessarios com mao

de obra

1. Criacao de um BOT que execute

esta tarefa, pelos planeadores

2. Criacéo de uma macro que
divida o valor mensal para diario,
tendo em consideracao as regras

de nivelamento

3. Monitorizacéo e confirmacao do

processo

Planeamento da
producao sem
consideracao do pick-

up do cliente

- Informacéo necessaria ndo se encontra
agrupada

- Nao existe nenhuma ferramenta, para
monitorizar as oscilacées ao longo do

periodo de nivelamento

- Produgdo em excesso caso o
cliente corte encomendas, ao
longo do periodo, levando a um
stock excessivo

- Planeador néo tem visibilidade
sobre o plano de producdo em

backlog, ao longo do periodo

1. Criacao de uma dashboard,
que inclui a quantidade e a
localizacao dos kanbans, no loop

2. Monitorizagéo da ferramenta

3. Formacéo aos planeadores
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5.1 Implementacao do BOT

Neste subcapitulo, o foco é a solucdo implementada para a eliminacdo ou minimizacdo do tempo
despendido em tarefas sem valor acrescentado e a existéncia de um planeamento de producédo nivelado
a longo termo. Ambos os problemas serdo tratados com a implementacdo do BOT e com o conjunto de
macros que este executa. Primeiramente, sera explicado em que condicdes o BOT é executado e que

tarefas desempenha. Posteriormente, sera explicado, em detalhe, o cédigo de cada uma das macros.

5.1.1 BOT: condicdes e tarefas desempenhadas

Como referido anteriormente, os planeadores preparam o plano de producdo para a reunido da LAS duas
vezes por més, ou seja, a tarefa de copiar os valores do seu ficheiro Excel para o SAP também acontece
duas vezes por més. Assim sendo, o BOT ira correr duas vezes por més, posteriormente a todos os
planeadores realizarem o upload do ficheiro Excel do projeto respetivo, no ficheiro Excel que corresponde
a informacéo discutida na reunido da LAS. Na Figura 19 é possivel visualizar o aspeto do ficheiro Excel

na reunido da LAS, em que todos os dados dos projetos sdo importados.

&) BOSCH

Criar_Resumo

12016, planc 08.2016,planc 09.2016,planc 10.2016...

Import_Plan

30 27 28 13 30
Calendar Year/Month Produgdo + Plano 05,2021 |Produgdio + Plano 06.2021 _|Plano 07.2021 [Plano 08.2021 [Plana 09.2021 |
a0 0263759002838 FPK A3NF MY2L.5 0,00 0 0,00 3 0,00
40 02637550025EF In: ister; Audi FPK ASNF MY21.5 60,00 1212 180 0,00 0,00
40 0263753002550 In: ister; Audi FPK ASNF MY21.5 5 640,00 0,00 0,00 0,00 0,00
40 02637590022MH__|Indicator; Audi FPK BIPA Gen2+ MY21 0,00 1235 0,00 0,00 0,00
40 0263750001838 | Indicator; Audi FPK A3NF D samp 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
40 02637550012MH__|Indicator; Audi FPK BPA Gen2+ MY21 0,00 4 0,00 0,00 0,00
40 0263759000838 Indicator; Audi FPK A3NF 9,00 0 4 4 4
35 [Jarzz MOE28(5218)-LIN.IS13-BMW35UP GEN4.1 3652,00 10326,00 16624,00 15540,00 30780,00|
[-] Actual Daily Average 122,35 384,58 596,91 1209,34 1031,16|
[-] Delta 0,00 4992,00 12294,00 11880,00 20640,00|
[-] Dias Uteis 29,85 26,85 27,85 12,85 29,85
[-1TSP's (Dias) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00,
[-] Reuniges (Dias) 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15,
|41 026374527455M | Instrument cluster;BMW GEN4.1 10" W/O HU 0,00 41888 12 000 11700 24220
41 026374527355M Instrument cluster;BMW GEN4.1 10" W/ HUD 0,00 2189 4 560 3 840 6 360
41 026374526455M Instrument cluster;BMW Gend.1 10" w/o HU 5,00 0,00 0,00 0,00
4 026374526355M Instrument cluster;BMW Gend.1 10" w/ HUD 4,00 0,00 0,00 0,00
41 0263745259823 Instrument cluster;BMW GEN4.1 10" W/HUD 0,00 0,00 0 0
41 0263745259556 | Instrument cluster;BMW GEN4.1 10" W/HUD 3,00 0 0,00 0,00
41 0263745255823 | Instrument cluster;BMWGend.1 10" w/HUD(2 0,00
# 0263745251823 | Instrument cluster;BMWGend. 1 10"w/HUD(20 160,00 96 64, 0,00 0,00
41 026374525155M | Instrument cluster;BMWGend. 1 10"w/HUD(20 3 480,00 3153 0,00 0,00 0,00
41 0263745239823 | Indicator; BMWGend. 1 10"w/HUD(20-07-540) 0,00 0,00 0,00 0,00
41 026374523955M Instrument cluster;BMWGen4.1 10"w/HUD(20 0,00 0,00 0,00 0,00
4 0263745239556 Instrument cluster;BMWGen4.1 10"w/HUD(20 0,00 0,00 0,00 0,00
PlanoProd (estatica) | Plano Produgio | Sheet? | Dias iteis | Delta | Sheet! @ ]

Figura 19: Ficheiro Excel - LAS

Para o BOT ser executado € necessario enviar um email para o usuario do BOT (o BOT tem o seu préprio
usuario) a marcar uma reuniao com o mesmo. A duracao da reuniao tera de ser o tempo maximo que o
BOT demora a executar todo o processo e esta devera ser de 4h, preferencialmente, a terminar antes
das 8h, de forma que os planeadores ja possuam o resultado do BOT, ao regressar ao trabalho no dia

seguinte. Esta tarefa, da ativacao do BOT, esta a ser executada pela responsavel dos planeadores de

44



producdo, pois como a reunido da LAS ndo tem data certa, devido a situacdo pandémica, esta pessoa
ativa 0 BOT na data e hora necessaria.

Na hora programada, o BOT iniciara a sua execucao sem intervencdo humana e executara uma série de
tarefas. O fluxo de tarefas seguido pelo BOT pode ser consultado na Figura 20 e o cédigo do mesmo no
Apéndice 2. A titulo informativo, o BOT foi desenvolvido no software Automation Anywhere. Todo o
processo de criacdo do BOT, assim como de todas as macros associadas a este projeto, foi trabalho
desenvolvido pela autora desta dissertacdo, existindo reunides de controlo, com as diferentes pessoas
afetadas pelo projeto (equipa de planeadores), de forma a confirmar o cumprimento de todos os

parametros requeridos.

Ativar a segunda

Abrir o ficheiro Excel e Real fresh d tidad
ativar a primeira macro \a Abrir Excel Analysis. ﬁ ealizar refresh das quantidacies (“Insert_pn_capacidade_linha") e terceira

mensais e didrias.

»Delete_mon_daily”. macro ("Pedrosa_Freitas_Peixoto”).

" N Selecionar e copiar o .
W Abrir em visdo didria w Preencher todos os campos X g w Abrir TC Ahrir SAP, maquina
produto do Excel (que

(CTRL+F4). necessarios no SAP. /SAPAPQO/SDPT

seja para atualizar).

Ciclo para cada produto

Ativar a quarta
_ dad Colar as quantidades na linha macro

Copiar as c_guantl aces w _plord. / W815W- Guardar e sair. m u, "
didrias do Excel. (“compare_PI').

CM1_815W_001 / Yield Guardar e sair.

[l

Figura 20: Fluxo de tarefas executadas pelo BOT

Em primeiro lugar, o BOT ira abrir o ficheiro Excel onde toda a informacao sera processada e ira correr
a macro “Delete_mon_daily”. De seguida, ira abrir o programa Excel Analysis e realizar a
atualizacao dos valores da quantidade mensal e diaria planeada, de cada produto, de acordo com o valor
que se encontrava em SAP & meia-noite. Posteriormente, ira correr mais duas macros: a (1)
“Insert_pn_capacidade_linha" e (2) “Pedrosa_Freitas_Peixoto".

Aquando do término da execucao destas macros, o BOT ira abrir o programa SAP, na maquina PA5,
transacao /SAPAPO/SDPT. Na pagina inicial desta transacao, tera de preencher 3 dados: (1) Versao de
planeamento, (2) data até onde se quer visualizar o plano de producéo e (3) o produto que pretende
visualizar. O primeiro dado (1) € um valor padrao, “000", o segundo dado foi padronizado, sendo mais
um ano a partir do dia de execucao e, por fim, o terceiro dado encontra-se no ficheiro Excel. Apos inserir
estes dados, tera de copiar do Excel as quantidades diarias deste produto e cola-las para a linha que
corresponde ao plano de producao. O BOT ira executar as tarefas deste paragrafo, tantas vezes quanto
0 numero de produtos que devem de ter as suas quantidades atualizadas em SAP.

Depois de atualizar as quantidades diarias planeadas, para todos os produtos necessarios, correra a

ultima macro “Compare_PN”, guardando e fechando o ficheiro de seguida.
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5.1.2 Processo de divisao do planeamento mensal para planeamento diario

Como explicado, o BOT ira ativar 4 macros, porém existem mais macros que estdo conectadas umas as
outras. Nesta subseccao, sera explicado ao detalhe a funcao de cada uma das macros e ilustrado o fluxo
de informacéo ao longo da macro, através de fluxogramas.

Apesar de existir um ficheiro LAS para cada reuniao realizada, o BOT ira sempre executar as macros no
mesmo ficheiro, com o nome BOT_LAS, sendo que este excel possui 10 folhas distintas:

(1) SQL — NPK: possui a informacéo acerca do multiplo de palete de cada produto;

(2) DADOS: possui informacao acerca do multiplo de palete, do EPEI e se aquele produto é produzido ao
fim de semana. Para além disso, também informa o nimero de meses para o qual se pretende realizar
a divisdo das quantidades mensais para diarias e quais os feriados e dias de férias a considerar nesta
divisao;

(3) Monthly — from SAP: quantidades mensais planeadas para cada produto, nos diferentes meses;

(4) Daily — copy: informacao acerca das quantidades diarias planeadas, para cada produto, de acordo
com a informacao em SAP, a meia-noite;

(5) Daily from SAP — to SAP: informacao das quantidades diarias atualizadas de acordo com o resultado

da macro. As colunas respetivas as datas no passado sdo eliminadas;

(6) Daily_CheckUp_Values: mesma informacado que a folha do Daily from SAP - to SAP, porém possui

todos os dias dos meses em analise, para que seja possivel os planeadores confirmarem a quantidade
total planeada no més respetivo;

(7) LAS: informacao que foi discutida e colocada no excel da reunido da LAS;

(8) Line_cap_rem: capacidade utilizada, de cada linha, no dia respetivo;

(9) Linha_PN: capacidade disponivel por linha de producéo, por més, e

(10) Capacity: informacao sobre se a linha de producao trabalha ou n&o ao fim de semana.

#1. Delete_Mon_Daily

Devido ao facto do BOT executar as macros sempre no mesmo ficheiro ha a necessidade de uma
formatacao e eliminacao de dados passados. Na Figura 21 é possivel visualizar o fluxograma das tarefas
executadas nesta macro e no Apéndice 3 ¢ possivel visualizar o codigo desta macro.

Assim sendo, nesta primeira macro realiza-se a associacao entre cada produto e o respetivo multiplo de
palete. Posteriormente, elimina-se todos os dados acerca das quantidades mensais e diarias planeadas,
no ciclo anterior. De seguida, o ficheiro Excel da ultima LAS é consultado e copiado para a folha LAS do
Excel BOT_LAS, assim como o ficheiro com a informacao sobre se a linha de producéo trabalha ou nao

ao fim de semana é copiado para a folha Capacity, deste mesmo Excel.
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Aceder a base de dados e Na folha dados, relaciona
Delete_mon_daily e importar a informagéo sobre o cada produto com o respetivo
NPK de cada produto acabado NPK

Apagar tudo da folha Monthly
—from SAP

X Apagar tudo da folha Daily
Base de Dados: DALI@ZEUS oM SAP fo SAP

Aceder ao Excel, relativo a

LAS mais recente, e copiar

todos os dados para a folha
LAS

Aceder ao Excel relativo a
capacidade das linhas e copiar
todos os dados para a folha
Capacity

Figura 21: Fluxograma da macro Delete_Mon_Daily

#2. Insert_PN_Capacidade_Linha

Apds a macro #1, o BOT ira correr a segunda macro. Nesta macro, ainda nao sera realizado o processo
de divisao das quantidades mensais para diarias, mas a formatacdo de dados e criacdo de informacéo
necessaria para a posterior divisdo. Na Figura 22 é possivel visualizar o fluxograma das tarefas

executadas nesta macro e no Apéndice 4 é possivel visualizar o codigo desta macro.
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Insert_PN_capacidade_linha

|

Copiar dados da folha Na folha LAS,
—copyparaa relacionar cada

folha Daily from SAP — produto com a inha
o SAP onde & produzido

Eliminar preduto da
folha daLAS

SiM
Ciclo realizado
quantas vezes,
quantos os meses
aanalisar
Executar este ciclo para todos
o= produtos na folha da LAS

Calorir coluna B, inha
onde se encontra o

Ciclo realizado
quantas vezes,
quantos o meses
a analizar

[T T ——
colocar o caloulo de

quanto falta planear

Na folha dados, para cada
produto & adicionadaa

informagio se & produzido
ao fim de semana ou nao

Figura 22: Fluxograma da macro Insert_PN_Capacidade_Linha

O excel da reuniao da LAS possui bastante informacao que é dispensavel para este processo, por isso
primeiro é realizada uma limpeza a esta folha.

Assim sendo, na folha LAS, do excel BOT_LAS, sera realizada a relacdo entre o produto e a linha de
producdo em que é produzido e de seguida a macro “Filtros” sera executada. Esta macro ira atualizar a
capacidade total, de cada linha de producao, para o més respetivo na folha “Linha_PN". Na Figura 23
¢ possivel visualizar o aspeto da folha atualizada.

— - -

Ling| 05.2021 06.2021) 07.202108.2021 092021 102021 11.2021 122021 012022
2154-Planned Order (Qty)| 1317,65 1021,16) 1864,07 162215 238180 239480 239617 210965 217425

2152-Planned Order (Qty)| 2054,87) 494,33 35,32 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00
2I50-Planned Order (Qty)| 396,83 2746,61) 4277,85 632145 477610 444020 470932 431214 861405
2143-Planned Order (Qty)| 2536,54| 1952,84| 1522,70 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00

2138-Planned Order (Qty) 194,500 350,77/ 858,25 24531 2R613 26823 25048 24235  HO8.6A
2127-Planned Order (Qty) 122,35 384,58 596,51 120934 103116 91266  827.73 69219 664,00

Figura 23: Folha "Linha_PN"
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Apds a criacdo desta folha, na folha LAS sdo eliminados todos os dados que nao sejam respetivos a

quantidade mensal planeada, relativa a cada produto. Na Figura 24 ¢é possivel visualizar o aspeto final

da folha LAS.
| | Line 082021 092021 102021 112021 122029 012022 022022 032022 042022 052022 062022
02637650066EA] 2154 540 660 562 434 615 584 431 399 510 399 409
0263765003673 2154 0,00 0,00 0,00 0,00 1 1 0,00 0,00 0,00 0,00 1
02637600056EA 2154 0,00 0 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00
02637600055EF 2154 10 600 53150 53 950 56 506 33340 29 581 31352 2901 35 641 24 032 24 601
0263760005550 2154 9840 17 460 16 920 12 300 § 000 13 070 13 851 12 §22 16 381 12 852 13 156
r 0263760003838 2154 38 19 38 38 38 38 19 38 19 68 0,00
02637600035EF 2154 0,00 0 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00
r 0263760001838 2154 70 105 105 70 105 70 105 70 127 39 5
r 0263760000838 2154 0,00 60 269 141 94 141 94 141 94 0,00 0,00
02637600006EA 2154 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
02637452726EZ 2150 0,00 0 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00
026374527255M 2150 14 256 24 696 27 504 31032 18 504 47 580 43138 41738 44 195 38 200 38 820
02637452721ZW 2150 17 680 45 960 74 820 72420 40 740 35595 35250 32076 324973 35744 37078
026374527155M 2150 21096 29 952 6 936 8232 9312 43 830 42 958 39818 38 195 39 400 41220
02637452711ZW 2150 16 620 47 160 23 280 24 180 17 040 45 275 43 345 39 970 38 636 40 444 395817
02637452621ZW 2150 0,00 1.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
026374526117W 2150 0,00 3.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00
r 0263745253823 2143
02637590036EA 2138 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00
02637590035EF 2138 660 720 780 780 840 4038 4279 3962 5060 397 4 064
0263759003550 2138 2520 6 960 6 960 6 480 4000 7935 7935 7935 7935 7935 7935
02637590032MH 2133 2 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
r 0263759002838 2138 3 0,00 3 0,00 3 0,00 3 0,00 3 0,00 0,00
r 0263759001838 2138 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 7 T 0,00 0,00 0,00
r 0263759000838 2138 4 4 4 4 4 0,00 0.00 4 8 0.00 0,00
2127 11700 24 420 19 260 16 080 8820 7740 7780 8 280 8 163 8411 7390
2127 3840 6 360 7980 7 800 4920 3540 3445 3814 3446 3459 4178
r 2127
r 2127 0,00 0.00 0.00 0,00 0 0 0 0 0 0 0

Figura 24: Folha LAS

Apds esta formatacao, a macro ira correr um ciclo tantas vezes quanto o nimero de produtos existentes
na folha da LAS. Assim sendo, a macro vai linha a linha e consulta a coluna T:

- caso nesta coluna diga “YES” significa que o produto esta em simulacao de matéria-prima, por
isso ndo podera sofrer alteracdes, e a macro passara para a proxima linha/produto;

- caso nao diga nada somar-se-a toda a quantidade planeada para o periodo em analise. Neste caso
podem acontecer 4 casos distintos, sendo que todos eles e a acdo respetiva encontram-se ilustrados na

Tabela 4.

Tabela 4: Comparacédo de valores planeados - situacdes possieis e acoes respetivas

Sim Comparar o valor planeado em cada uma das folhas. Se for diferente, igualar o valor
da folha Monthly — from SAP ao da folha LAS e colorir a célula, onde se encontra o

produto em analise, assim como o (os) més(es) onde existem diferencas

Nao Eliminar o toda a linha deste produto, da folha da LAS

Sim Comparar o valor planeado em cada uma das folhas. Se for diferente, igualar o valor
da folha Monthly — from SAP ao da folha LAS e colorir a célula, onde se encontra o

produto em analise, assim como o (os) més(es) onde existem diferencas

Nao Acrescentar o produto na folha do Monthly - from SAP assim como as quantidades
planeadas para os diferentes meses. Colorir todas as células inseridas. Acrescentar o

produto na folha do Daily from SAP - to SAP.
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Apds esta logica ser seguida para todos os produtos na folha LAS, na folha Daily from SAP - to SAP é
adicionada a relacao entre cada produto e a respetiva linha de producéao.

De seguida, na folha dados é adicionada a informacao se o produto é produzido ou ndo ao fim de semana.
Este dado é obtido através da folha “Capacity”. Nesta folha, caso a coluna 10 (“4°T fim de semana”)
e/ou coluna 11 (“5°T fim de semana”), na linha referente a linha de producéo daquele produto, seja
maior do que O, significa que este produto podera ser produzido ao fim de semana. Assim sendo,
a macro escreve “YES”, na folha “DADOS”, coluna 6 (“Weekend”), na linha respetiva aquele produto.

Na Figura 25 é possivel visualizar o aspeto da folha “Capacity”.

B I T = r—
A oE Cilculo | Necessidade © .o | .0 | gp | g [:"‘ [::"' Trab. Total Em Atualizagio (OEE | TC (tempo
BTG julho | agosto T eTm Ty r' TC_abril Cliente sﬂ:a sﬂ:ﬂ Sunl ota Falta [data) (%) ciclo]s

2 - - A na) na)
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8 ine Caeacil’ DE22 09 1 06044 1
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Figura 25: Folha "Capacity"

#3. Pedrosa_Freitas_Peixoto

Apos toda a formatacdo e comparacao dos dados, da-se inicio a divisdo do plano de producao mensal
para diario, para os produtos que tém valor em SAP diferentes daqueles da LAS. Porém, antes de se dar
inicio a divisao ainda € necessaria alguma formatacao e confirmacao de dados.

Quando o BOT executa a atualizacdo dos dados que se encontram em SAP, na tabela do plano de
producao diario, ndo aparecem todos os dias dos diferentes meses, pois todos os dias em que o
somatério do plano de producdo, de todos os produtos existentes, é igual a O (zero) esse dia nédo é

exportado. Assim sendo, primeiro verifica-se quais sao os dias em falta e os mesmos sao adicionados.

50



De seguida, na folha “DADOS” (ver Figura 26), verifica-se quais os dias que sao feriados ou férias e
identifica-se como sendo dia da semana 8 (entenda-se que dia da semana 1 corresponde a ser segunda-
feira e dia da semana 7 corresponde a domingo). Definiu-se como sendo dia de semana 8, de forma a
no cadigo distinguir os dias de fim de semana, semana e feriado/férias. Tal acdo é importante, pois
existem dois casos possiveis:

- uma linha de producéo podera trabalhar ao fim de semana, porém feriados/férias nao trabalham, pois,
a fabrica encontra-se fechada;

- a linha de producdo nao trabalha ao fim de semana nem em dias de feriado/férias.

Posteriormente, atualiza-se a folha “Linha_cap_rem” segundo a capacidade ocupada na linha, para cada

dia.

MRP PN NPK  |SIMULACAO| EPEI Weekend |Frozen zone
FCW 026501911052P 2560 1 YES ) 01/01/2022
FCW 02650191675TP 720 2 YES 25/04/2022
TCW 0265005376556 5760 2 YES 01/05/2022
FCW 02650110402NY 2160 2 YES 03/06/2022
7BL 02637452506EZ 48 1 ¥ES 10/06/2022
TCW 02650191481NP 1620 1 YES 24/06/2022
FCW 02650191735F3 1008 1 YES 15/08/2021
FCW 02650191531NP 1200 1 YES 07/08/2021
7CW 750359002872NY 150 1 YES 08/08/2021
02650192035NH 1920 2 09/08/2021
7BL 02637452496EZ 48 2 10/08/2021
0265011115556 5760 2 11/08/2021
026501104055L 2160 2 12/08/2021
02650191375NH 1520 5 13/08/2021
750380028755L 128 2 14/08/2021
02650111176LC 1575 2 05/10/2021
02637600035EF 50 1 ¥ES 01/11/2021
0265011007556 1824 2 01/12/2021
751375190855N 40 2 08/12/2021
0265011628UW0 800 2 25/12/2021
02650112625TP 5760 2
75035002862NY 150 1
02650192085F3 1008 11
0263758028556 48 2
75137516871NP 180 1
02650110412NY 2160 2
02637600055EF 50 1 YES
026375014055M 288 2
1270020442556 500 2
0263760005550 60 1 ¥ES
02650111172MH 1120 2
02637492056EA 43 2
0265011125556 2100 2
0265011009556 1120 2
02650053765TP 5760 15
7BL 026374525255M 60 2
7E20NNDRAZEN P o
» SQL - NPK DADOS Monthly - from SAP Daily - copy Daily from SAP - to SAP Daily_CheckUp_Values LAS Line_cap_rem Linha_PM

Figura 26: Folha "DADOS"

Apds se terminar com as formatacdes, o processo de divisao da inicio. A macro corre linha a linha os
produtos e verifica se a célula desse produto esta colorida;
- caso nao se encontre colorida, significa que nao existem alteracoes a realizar em nenhum dos

meses, por isso analisa o proximo produto;
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- caso se encontre colorida, significa que em algum dos meses, em avaliacdo, existem diferencas entre
o valor da LAS e o valor em SAP e entdo é necessario dividir o plano de producéo de mensal para diario.
Neste caso, a macro “Replanear” sera ativada e ¢ esta que fara o processo de divisao.

No final da verificacdo de todos os produtos, as colunas respetivas aos dias do passado, assim como a
coluna do presente dia sado eliminadas. Tal acdo é necessaria, pois quando o BOT abre o SAP apenas
aparecem os dias a partir do atual, ou seja, ndo aparecem os dias do passado. Assim, com a eliminacao
das colunas dos dias do passado, o BOT limita-se a copiar a informacao do excel e copiar para o SAP.
E importante referir, que ao eliminar as colunas dos dias passados também se elimina a do dia atual
para evitar erros, pois caso a producao ja tenha iniciado o plano do dia e terminado uma palete, no SAP
ira aparecer a quantidade planeada menos a quantidade da palete produzida, ou seja, se o BOT copiasse
o plano de producao para o dia atual podia restaurar a quantidade total criando um erro e problema a
resolver para o planeador. O que foi explicitado encontra-se ilustrado de forma esquematica na Figura
27 e o codigo associado a esta macro encontra-se no Apéndice 6.

Criar folha com o
calculo da capaddade
da linha utilizada,
naquele dia

Identificar (como dia
de semana 8) se o dia
for férias ou feriado

Identificar qual o dia Acrescentar os dias
de semana que ndo aparecem

Pedrosa_Freitas_Peixoto

Ir para o proximo Célula, coluna B,

gncontra-se coloridaZ

Executar tantas vezes
quanto o numero de
produtos existente

Eliminar todas as

colunas até ao dia
de amanha

Figura 27: Fluxograma da macro Pedrosa_Freitas_Peixoto

#4. Replanear
Como referido previamente, apos se verificar se é necessario realizar alteracdes no plano de producéo
diario de determinado produto a macro “Replanear” ¢ ativada. Esta trata-se da macro que da nome e

substancia ao projeto desenvolvido, sendo que é nesta macro que se considera todos os parametros a
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ter em atencdo no momento do planeamento da producdo. Como referido no subcapitulo 4.1 o
planeador, ao realizar o plano de producao devera:

- planear de acordo com o multiplo de palete do produto;

- planear de acordo com o EPEI do produto;

- ter em atencao se o produto é produzido numa linha que trabalha ou nao ao fim de semana e

- capacidade da linha.

Esta macro tem todos estes parametros em consideracdo e todos eles ja foram formatados e
correlacionados nas macros anteriores. Assim como a logica que se tem vindo a seguir, na Figura 28
pode-se encontrar esquematizado os passos realizados pela macro e no Apéndice 7 o cédigo da macro

em detalhe.

® dia a partic do qual <8

pode planear & no més
seguinte aquele em

N o prévimo més

- Quantidade que faka

planear
- Qual 0 daa partir do
qual podemos planear

[frozen zone = 2 semanas)

esta planeado desde
esse dia até ao final do|
més

Calcular o valora
jplanear, considerando
o gue ja esta planeado

no periodo de frozen

Escrever “Update” na
coluna A, nessa linha

dia

Figura 28: Fluxograma da macro Replanear
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Em primeiro lugar, a macro verifica se 0 més em avaliacao se encontra com a célula colorida e
- caso negativo, avalia o proximo més (corre este ciclo para b meses — més atual + 4);
- caso pesitivo, significa que existem diferencas entre o valor do plano mensal em SAP e do valor do
plano mensal da LAS, por isso tem de se dividir esta quantidade. Primeiro, retine informacao que ira
necessitar para o processo de divisao: (1) qual o més em analise, para depois procurar qual a capacidade
designada para essa linha, nesse més, (2) qual é a diferenca entre os dois ficheiros, (3) primeiro dia a
partir do qual se pode planear devido ao periodo de seguranca. E considerado este periodo de seguranca
(semana atual + duas) para nao se alterar o plano de producao a curto-prazo.
Apos a recolha de informacao, a macro verifica se o primeiro dia em que pode comecar a planear,
- pertence ao més seguinte, entdo a quantidade em falta para planear retira a quantidade planeada no
periodo de seguranca e

- caso este valor seja diferente de O (zero) cria um novo excel chamado “LAS_alerts” no qual ira
informar o planeador desta irregularidade e avalia 0 més seguinte;

- caso seja igual a O (zero) avalia, automaticamente, o0 més seguinte;
- caso pertenca ao més atual, ira eliminar tudo o que esta planeado, desde esse primeiro dia de
planeamento até ao final do més, e ird calcular o que falta planear, tendo em conta o que ja esta
planeado no periodo de seguranca. Caso este valor

- seja negativo, significa que o que esta planeado no periodo de seguranca é maior do que o
valor discutido na LAS, por isso a macro alerta o planeador desta irregularidade através do excel
“LAS_alerts” e passa para o proximo més.

- seja positivo, significa que ainda existe quantidade restante para planear, por isso a macro
comeca a tratar da informacao necessaria para comecar a planear.
Primeiro, conta os dias, até ao final do més, que tem disponiveis para planear, tendo em conta feriados
e se a linha trabalha ou ndo ao fim de semana e
- caso o nimero disponiveis de dias seja 0 (zero), situacdo que pode acontecer devido ao primeiro
dia que se pode planear e os subsequentes pertencerem a periodo de férias, o planeador ¢ alertado,
como nas situacoes anteriores e avalia-se 0 proximo més;
- caso seja diferente de O (zero), significa que existe, pelo menos, um dia para a macro planear e
verifica-se qual o EPEI do produto.

- Se 0 EPEI nao for conhecido ou for maior do que 5 a macro ira ativar outra macro chamada

“Tudo_em_Um",
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- caso contrario ira verificar qual o NPK — Number per Kanban (corresponde ao multiplo de
palete) do produto.
- caso nao se tenha informacao acerca do NPK, também ira ativar a macro
“Tudo_em_Um" e
- no caso de se ter informacao acerca deste dado ir-se-a dividir a quantidade em falta
para planear por este valor de NPK. Caso o resultado desta divisao seja inferior ou igual
a um, a macro “Tudo_em_Um" sera ativada.
Apds calcular quantas paletes terao de ser planeadas é calculado o valor real de dias disponiveis para
planear. O valor previamente calculado ndo é o real, pois nao tem em consideracao o EPEl do produto,
ou seja, se até ao final do més se possui 10 dias disponiveis para planear, porém o EPEI da peca é igual
a 2 (é produzida dia sim dia nao) significa que apenas se tem 5 dias para planear. Assim sendo, se a
divisao entre o valor inicialmente calculado de dias disponiveis para planear dividido pelo EPEI for inferior
ou igual a um a macro “Tudo_em_Um"” também sera ativada. Caso seja superior a um, divide-se o
numero de paletes em falta para planear pelo nimero real de dias disponiveis e de seguida esse valor é
multiplicado pelo NPK pelos dias do més respeitando o EPEI, se o dia é feriado ou férias e se a linha
trabalha ou n&do ao fim de semana.
No final, na coluna “A” a macro escreve “Update”. Esta é a informacado que o BOT necessita para saber
se este se trata de um produto a atualizar em SAP ou nao.
#5. Tudo_em_Um
Como referido na explicacdo da macro anterior, quando certas condicdes se verificam a macro
“Tudo_em_Um" ¢ ativada. Sumarizando, as condi¢coes que levam a ativacao desta macro sao:
- 0 EPEI do produto nao ser conhecido ou ser maior do que 5;
- NPK do produto nao ser conhecido;
- divisdo entre valor em falta para planear pelo NPK do produto ser menor ou igual a um;
- divisdo entre dias disponiveis para planear e o EPEI do produto ser menor ou igual a um.
O intuito desta macro é planear toda a quantidade em falta apenas em um dia do més e viu-se a
necessidade de criar uma nova macro com esse proposito, pois a logica seguida difere da macro
“Replanear”. Como toda a quantidade é planeada em um dia, ndo ha a necessidade de se obter a
informacéo sobre o EPEI ou sobre o NPK da peca, mas sim qual o dia do més mais livre, na linha de
producao onde o produto é produzido.
Assim sendo, a macro inicia com a procura da linha de producdo em que o produto é produzido. De

seguida, ira procurar qual o dia do més mais livre nesta linha de producdo (tendo sempre em
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consideracdo feriados, férias e fins de semana). Para saber qual o dia mais livre, primeiro recolhe
informac&o acerca de qual a capacidade da linha disponivel para aquele més e a este valor retira tudo o
que ja se encontra planeado, nesse dia, para essa linha de producéo. A este valor retira a quantidade
que se pretende planear e caso esta diferenca seja positiva entdo a quantidade pretendida é planeada
nesse dia, caso a diferenca seja negativa guarda este valor num array e realiza 0s mesmos passos para
o dia seguinte.

Caso todos os dias até ao final do més sejam processados e em nenhum deles a diferenca tenha sido
positiva, a macro procura no array qual o dia com o valor negativo mais positivo e a quantidade
pretendida é planeada nesse dia. Para alertar o planeador que a capacidade de linha esta a ser excedida
nesse dia, a célula é colorida. O processo ocorrido por esta macro encontra-se esquematizado na Figura
29 e 0 codigo em detalhe encontra-se no Apéndice 8.

Apds todas as macros explicadas até este ponto correrem, o BOT ira copiar os valores do excel para o
SAP de todos os produtos que na coluna A tenham escrito “Update”. Apds terminar este processo de
copy-paste ira ativar uma ultima macro.

#6. Compare

No ficheiro que foi criado para alertar os planeadores das irregularidades, até este ponto, apenas tem
informacédo acerca do produto e da irregularidade e esta macro ira relacionar cada produto com o
respetivo planeador. Para além disso, numa folha distinta ira informar se existe algum produto que se
encontra com planeamento no SAP, porém néo se encontra no excel da LAS.

Apds estes dois passos, a macro escreve um email a informar que o BOT ja correu e informa quais os
planeadores que devem de consultar o excel das irregularidades “LAS_alerts”.

O BOT termina a sua funcdo com esta ultima macro. Neste momento, o novo plano de producéo ja se
encontra disponivel no SAP e o planeador apenas tem de abrir o excel “LAS_alerts” caso algum dos seus
produtos apresente irregularidades.

O plano de producao elaborado para a LAS, pelo planeador, foi executado tendo em conta as
encomendas do cliente, o stock disponivel e a capacidade oferecida pela linha, ou seja, caso uma destas
variaveis se altere o plano devera ser revisto. Ao longo do més é habitual que o cliente antecipe ou adie
encomendas, cancele até e o planeador perca nocdo de quanto devera acrescentar ou retirar ao plano.
Posto isto, depois de retirar tempo improdutivo aos planeadores, sentiu-se a necessidade de analise
relativa a flutuacoes do cliente e relacao direta com o plano de producédo em vigor. Em fase de testes
para tentar incorporar esta analise, denotou-se que o tempo despendido para tal tarefa era

exageradamente elevado. Assim viu-se a necessidade da elaboracdo de uma dashboard que o
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planeador pudesse consultar e visualizar, no mesmo espaco, toda a informacao necessaria para tomar
uma decisao relativa ao plano de producao. Este dashboard é o mote de arranque para o segundo

projeto desta dissertacao.

Procurar em qual - - . )
linha de produgao, o U dia em questao & fim '
produto & produzido emana ou feriadofférias,

Calcular a
capacidade
disponivel da linha,
nesse dia

capacidade
disponivel da linha,

Capacidade
disponivel &
positiva?

A guantidade’
necessania foi

planeada em
algum dia do
meés?

Ver qual o dia do
més mais livre e
planear nesse dia

Figura 29: Fluxograma da macroTudo_em_Um
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5.2 Dashboard de controlo de kanbans, no fluxo

Como foi explicado anteriormente, esta dashboard (painel informativo) foi elaborada com o intuito de
ajudar os planeadores a visualizarem o comportamento da procura do cliente e ajustarem o plano de
producdo de acordo. Porém, outra das grandes razdes para a necessidade desta dashboard foi a perda
de visibilidade sobre o backl/og da producao. Tal verifica-se, pois apesar de quando a producao se
atrasa, tal ficar visivel no SAP (pois na coluna “Due”, na linha referente ao plano de producéo, aparece
a quantidade em atraso, ver (Figura 30)) o planeador pode eliminar este plano ou replanea-lo. Tal faz
com que ao longo do tempo, ele deixe de ter conhecimento acerca da quantidade real em backlog
desde o inicio do periodo.

Posto isto, elaborou-se uma lista com os requisitos que esta dashboard deveria preencher. Estes
objetivos encontram-se listados a seguir:

- visualizacao da distribuicao de todos os kanbans do /oop;

- possibilitar a tomada de decisédo, em relacdo ao plano de producéo, de acordo com o comportamento
do cliente;

- controlar o backlog da producao e

- kanbans no supermercado: atual VS ideal.

Product view: Periodic un. Due
10263.745.240-55M /Instrument cluster BMWGENA. 1 12WHUD(20
__Available Quantity PC 1.440
__Days' Supply DAY |3.542
_ FCreq. /207 PLANNING WITH FINAL ASSEMBLY / Orig_ PC
CF‘IOH:I. FWE1SW-CM1_815W_001 / Yield PC 360
__Total Requirements / Requst PC
__Total Requirements / Conf. PC
1000905530 / MAGNA STEYR

Figura 30: SAP - plano de producéao em atraso

5.2.1 Dashboard: processo de criacdo

Apds se definir o que era pretendido com a dashboard, pensou-se qual seria a abordagem mais
favoravel, relativamente a utilizacdo da mesma, por parte dos planeadores. Segundo Da Silva Figueira,
(2012), a entrevista € uma das técnicas de levantamento de requisitos mais utilizada, pois trata-se de

uma técnica flexivel e possui o objetivo de adquirir informacdes de carater subjetivo, sendo este o caso
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em questdo. Como o numero de pessoas a serem afetadas (planeadores) nédo era elevado, decidiu-se
implementar esta técnica.

Ao questionar os mesmos, chegou-se a conclusado que ja existia uma dashboard (Dashboard de
Supermercados de Produto Acabado) por eles utilizada e que seria mais facil, para 0s mesmos,
incorporar esta nova funcionalidade nessa dashboard. O desenvolvimento desta nova funcionalidade
era mais acessivel, integrando na dashboard ja existente, pois ja possuia toda a informacao base
necessaria para os calculos que se pretendiam realizar. Com a utilizacdo desta dashboard poupou-se
tempo na execucado da mesma, tempo esse que nao foi despendido na procura dos dados necessarios
nem no tratamento dos mesmos.

Os dados que esta dashboard ja possuia e eram necessarios para a elaboracéo da funcionalidade de
controlo encontram-se ilustrados na Tabela 5, assim como o0 motivo / descricao dos mesmos e a origem

dos dados.

Tabela 5: Dashboard - Dados necessarios e motivo

Dados necessarios Motivo Origem
0 plano de producao ¢ fixado na semana
Plano de producao fixo anterior e € o que permite avaliar o | Ficheiro Excel, no SharePoint

comportamento da producao.

Informacédo acerca do cumprimento ou
Producao Base de dados DALI
nao do plano, por parte da producéo

Plano de entregas fixado na semana
Encomendas do cliente fixas anterior e permite a avaliacdo do | Ficheiro Excel, no SharePoint

comportamento do cliente

Informacéo acerca do que realmente foi
Entregas efetivamente realizadas Base de dados DALI
entregue ao cliente

Quantidade disponivel, as 6h daquele
Stock total Base de dados DALI
dia, em supermercado

Quantidade necessaria, em

supermercado, para cumprir  as
Dashboard de Produto Acabado
Stock minimo disponivel encomendas, sem ter em conta possiveis
— calculos sao realizados la
oscilacdes por parte do cliente ou da

producéo

Total de kanbans disponiveis para

0 somatdrio destas 4 variaveis é o
cada um dos quatro tipos de stock Ficheiro Excel, no SharePoint
numero total de kanbans disponiveis

de seguranca
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Dados necessarios Motivo Origem
Numero de kanbans inicialmente no fluxo. Este valor varia consoante o Dashboard de Produto Acabado

disponiveis no supermercado produto e o periodo. - célculos sao realizados la

Numero de kanbans inicialmente

Dashboard de Produto Acabado
disponiveis no quadro de

- calculos sao realizados la
nivelamento

Numero de kanbans inicialmente Dashboard de Produto Acabado

disponiveis no processo - célculos séo realizados la

Cada planeador é responsavel por um
projeto. Cada projeto tem o seu codigo,
tratado na empresa por MRP. Cada MRP
Relacao entre produtos existentes

possui determinados produtos. Base de dados DALI
e designado MRP / Projeto

Informacéo necessaria para aplicacdo de
filtros e para a existéncia da ligacao das

tabelas de dados.

Necessario para obter a informacdo da
NPK de cada produto Base de dados DALI
quantidade de kanbans

Informacédo acerca da quantidade ideal

no supermercado, no inicio do periodo.

Situacao inicial ideal, no

Caso esta situacéo seja diferente da atual Base de dados DALI
supermercado
¢ necessario analisar o que falhou no

periodo anterior, para tal acontecer.

Apds definir os dados necessarios, pensou-se no aspeto visual que a dashboard deveria ter. O /ayout
inicial encontra-se ilustrado na Figura 31 e é possivel visualizar o plano de producdo para o dia atual e
para o dia seguinte, assim como a producao real. Para além disso, é possivel visualizar o que se encontra
atualmente no quadro de nivelamento, em relacao ao stock de seguranca, os valores alvo e 0s limites de
reacao. Também é possivel visualizar o backl/og da producao, o pick-up do cliente real e planeado e,
no canto superior direito, 0 numero de kanbans ainda disponiveis para planear.

Antes de se avancar em detalhe nos calculos que dao suporte aos valores ilustrados é necessario

entender o valor alvo e os limites de reacao, no quadro de nivelamento, do stock de seguranca.
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(=)

Jun 11,2021 10:34.02 AM

Part Number
P 026374524955m

Process (Today)

Kanban Produced

(Blank)

Kanban Planned

7,00

Backlog

1,00

Process (Tomorrow)

Kanban Produced

(Blank)

Kanban Planned

3,00

Backflow
Sent
(Blank)

Planned

(Blank)

BOSCH  pun System - Consumption Control

Kanban in the box

0,00

Actual

SA1LEV
8,00
SA1SUP
9,00
SA2 LEV

14,00

SA2 SUP

0,00

Target

SA1LEV

8,00

SA1 SUP
0,00

SAZ LEV

14,00

SA2 SUP

0,00

Reaction Limit

SA1LEV

1,00

SA1SUP
15,00

SA2 LEV

2,00

SA2 SUP

4,00

Figura 31: Dashboard - layout inicial

5.2.2  Stock de seguranca

Na Bosch distinguem-se 4 tipos de stock de seguranca de produto acabado: dois deles relacionam-se
com as flutuacdes da producao, SA1 LEV e SA1 SUP, e os outros dois relacionam-se com flutuacdes do
cliente, SA2 LEV e SA2 SUP. Os valores maximos que estes dados tomam sao definidos pelos

planeadores, mensalmente, e colocados num ficheiro excel (ver Figura 32). Estes valores séo baseados

em calculos realizados pela Dashboard de Produto Acabado.

SA1 Lev - Quantos kanbans a produglo pode

efetuar acima do planeado?

Safety Stock

- Quantas paletes preciso em stock para
amortecer atrasos de produglio
$A2 Lev - Quantos kanbans/paletes é que o meu
cliente pode cortar sem que pare a producio?
$A2 Sup - Quantas paletes preciso em stock para
satisfazer os aumentos a curto prazo do cliente?

Part Number [~ | NPK  [-| S5A1 Lev (-] SA1Sup [-|SA2 lev [-| sA2suP [-] A3 (-] MRP [~
026501100763H 1824 1 1 2 il 0 12
026501106063H 1824 1 1 1 i 0 1¥2
10265011628UW0 800 1 3 3 2 0 Y2
026501511052P 2560 1 3 4 7 [] 1¥1
02650191531NP 1200 1 3 5 3 0 1v1
02650151481NP 1620 1 ] 4 =] 0 1¥1
02650191735F3 1008 0 4 6 3 0 1Y1
02650191675TP 720 0 5 10 7 0 1¥1
0265005376556 1440 2 1 4 2 0 1Y3
0263743016550 60 1 2 1 2 0 78G
02637452506E2 48 9 15 43 80 0 78L
02637452436EZ 48 13 21 46 30 0 78L
026371807855M 72 1 1 1 il 1] 78y
026371807755M 72 1 1 1 1 1] 78Y
02637600035EF 50 2 38 20 20 0 Tcv
0263760003550 60 2 13 27 5 0 cv
0263759002550 120 0 4 5 2 0 cv
0265011133556 1440 0 1 1 1 0 1Y3
0265011627UW0 800 0 1 1 0 0 1¥2
0265011040551 2160 1 1 1 0 0 1¥3
026374525055M 72 9 15 5 8 Q 78L
026374524555M 72 8 19 14 5 0 78L
026374525155M 60 3 8 4 4 0 78L
026374525255M 60 5 10 6 2 1] 78L
0263756215550 60 3 6 7 5 0 78R
02637562156EA 48 1 2 5 2 0 78R
02637562116EA 48 1 2 5 3 0 78R
026374301755D 60 1 2 1 2 0 786G
02637650066EA 60 1 2 1 2 0 78G
02650111176LC 1575 1 1 1 2 0 1v2
0265011003556 1120 0 1 1 1 0 1¥2
0263742083550 60 1 5 6 2 0 7C4
026375303155D 80 0 6 4 4 0 78M

Figura 32: Excel - anotagcdo dos valores dos SA
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Para tornar a leitura mais acessivel na Tabela 6 é possivel visualizar a descricdo de cada um dos tipos
de stock de seguranca, qual o valor target (sendo este o valor no inicio do periodo) no quadro heijunka
e 0 respetivo limite de reacao.

Apds se entender cada tipo de stock de seguranca é necessario entender como funciona a movimentacéo
de kanbans. Assim sendo, nesta subseccdo sera explicado como os kanbans se movimentam. A légica

que aqui sera demonstrada é a mesma seguida na dashboard. Esta analise é realizada analisando o

comportamento de ambos os intervenientes, no dia anterior e é realizado para cada produto.

Tabela 6: Stock de seguranca: descricdo, valor target e limites de reacao

Tipo de stock de

seguranca

SAl LEV

SAl SUP

SA2 LEV

Descricao

Kanbans disponiveis para a
producdo produzir acima do

planeado

Valor Target, no quadro de
nivelamento

Valor méaximo. Caso este valor
baixe do maximo, significa que
a producéo ja produziu acima
do planeado. A diferenca entre
0 valor maximo e o valor no
nivelamento,

quadro de

encontra-se no supermercado.

Limite de reacido (LR)

LR = 0,80 * valor maximo.

Caso o valor no quadro de
nivelamento seja igual ou
inferior ao valor de LR, o
planeador devera tomar uma

acao.

Kanbans disponiveis, em

supermercado, para serem
utilizados quando a produgéo
se atrasa. Nesta situacao, os
kanbans em atraso passam
do supermercado para o

quadro de nivelamento.

0 (zero), pois significa que a
producado nunca se atrasou, ou
seja, ainda existem todos os
kanbans  do  stock de

seguranca, no supermercado.

LR = 0,20 * valor maximo.

Caso o valor no quadro de
nivelamento seja igual ou
superior ao valor de LR, o
planeador devera tomar uma

acao.

Kanbans disponiveis para
realizar o plano de produgéo,
caso o cliente realize pick-up

a menos que o planeado.

Valor maximo, pois caso
diminua deste valor significa
que o cliente ja realizou pick-
up a menos, por isso foi
necessario retirar kanbans
deste stock de seguranca para
elaborar o plano de producéo.
A diferenca entre o valor
maximo e o valor no quadro de
nivelamento, encontra-se no

supermercado.

LR = 0,80 * valor maximo.

Caso o valor no quadro de
nivelamento seja igual ou
inferior ao valor de LR, o
planeador devera tomar uma

acao.
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Kanbans  disponiveis, no | O (zero), pois significa que o | LR = 0,20 * valor maximo.

supermercado, quando o | cliente nunca realizou pick-up | Caso o valor no quadro de
cliente realiza pick-up a mais. | a mais, ou seja, todos os | nivelamento seja igual ou
Nesta situacdo, os kanbans | kanbans deste stock de | superior ao valor de LR, o
irao para o quadro de | seguranca encontram-se no | planeador devera tomar uma

nivelamento. supermercado. acao.

5.2.3 Logica da movimentacédo dos kanbans e funcionamento da dashboard

#1 Cliente

Os kanbans movimentam-se de acordo com dois intervenientes: (1) cliente e (2) producao. De acordo
com o comportamento dos mesmos, em relacdo ao planeado, os kanbans movimentam-se de forma
distinta. Iniciar-se-4 com a explicacdo da movimentacao dos kanbans de acordo com o comportamento
do cliente.

No inicio do periodo sao realizados calculos, ja presentes na Dashboard de Produto Acabado, que
definem o valor inicial de kanbans disponiveis para planeamento. Este valor é calculado tendo por base
o plano de producéo existente em SAP e o plano de entregas ao cliente. Ao pensar neste valor, pense-se
numa caixa com kanbans disponibilizados para o planeamento da producéo. A este valor serao retirados
0 numero de kanbans necessarios para o plano de producao do dia seguinte e serdo adicionadas o

numero de kanbans que o cliente recolheu no dia anterior. Segue a Tabela 7 que elucida um exemplo.

Tabela 7: Exemplo para o calculo do numero inicial de kanbans

Considerando o periodo igual a 1 semana como no exemplo apresentado, o periodo ndo podera iniciar
com O kanbans na caixa, pois nao se iria conseguir planear o dia seguinte. Assim sendo, supondo que
0 periodo inicia com 3 kanbans na caixa ja é possivel planear o dia de segunda-feira e a caixa soma o
valor 0. Na terca-feira o cliente realiza o0 pick-up de 2 kanbans, ficando a caixa com 2 kanbans, porém
este valor nao é o suficiente para planear o dia seguinte. Seguindo esta logica, no inicio do periodo, a
caixa deveria ter 4 kanbans para o plano de producao nao ficar comprometido, demonstrado na Tabela

8.
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Tabela 8: Exemplo - resultado

4 1 3 0 6 5 5 2
3 3 3 3
2 6 2

Como ilustrado, tal sistema é um ciclo fechado de kanbans: apenas se produz consoante o numero de
kanbans que se tenha. Na Figura 33 é possivel visualizar o fluxograma onde ¢ ilustrado como se da o
fluxo de kanbans, relativamente ao comportamento da procura do cliente.

O primeiro passo é confirmar se o cliente se comportou de acordo com o planeado,

- se sim o numero total de kanbans do pick-up sera adicionado ao valor da caixa;

- Se nao ¢ necessario reavaliar o comportamento do cliente para se entender se foi acima ou
abaixo do planeado.

Caso o pick-up do cliente tenha sido superior ao planeado, verifica-se se no passado o cliente ja
tinha realizado pick-up a menos (tal verifica-se, pois, 0 SA2 LEV nao tera o valor target) e

- caso negativo, o valor que o cliente retirou a mais sera somado no SA2 SUP e o valor planeado
sera somado na caixa;

- caso positivo, coloca-se 0 SA2 LEV no target (se possivel) e se o cliente ainda realizou mais
pick-up do que essa diferenca retira-se do SA2 SUP. O valor planeado é somado ao que se encontra na
caixa.

Caso o pick-up do cliente tenha sido inferior ao planeado, verifica-se se no passado o cliente ja
tinha realizado pick-up a mais (tal informacéao é fornecida pelo SA2 SUP - caso este valor seja superior
a 0, no quadro de nivelamento, significa que no passado o cliente ja realizou pick-up a mais) e

- caso negativo, retira-se a quantidade que o cliente retirou a menos do SA2 LEV e soma-se ao
valor da caixa, mais o valor real do pick-up do cliente;

- caso positivo, verifica-se se a diferenca entre o planeado e o real é superior ao que foi no
passado e se sim entéo coloca-se 0 SA2 SUP a 0 e retira-se o restante do SA2 LEV (todos estes valos
sao somados na caixa mais 0 pick-up real), caso a diferenca seja inferior apenas se retira do SA2 SUP
somando esse valor na caixa mais o0 pick-up real.

Apds analisar o comportamento do cliente avanca-se com a analise da producao.
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Cliente

Pick-up igual ao
planeado?

| | : | |
Somar na caixa 0 e Pick-up maior do W Somar na caixa o
pick-up do dliente NAD que o planeado? S pick-up do cliente
Pick-up a mais pois ja tinha
feito pick-up a menos?
¥
SIMﬁ

NAO Somar ao que
esta na caixa

Diferenga de pick-up menor do que’

0 que ja tinha feito pick-up a mais?,

Pick-up a menos
porque ja tinha feito
pick-up a mais no
passado?

Diferenga de pick-up maior do que o
que ja tinha feito pick-up a menos?

Retirar do SA2 Retirar essa
SUP essa diferenca da caixa
diferenca e somar e colocar no SA2
na caixa LEV

Retirar esse valor |l ColocarSA2 SUP
no SA2LEVe a0 e somar esse
colocar na caixa valor na caixa

0 restante no SA2
SUP. Retirar esta
diferenca da caixa

Retirar o restante
do SA2 LEV e
colocar na caixa

Figura 33: Fluxograma Cliente

#2 Producao
A logica seguida para avaliar o comportamento da producdo é a mesma seguida para avaliar o
comportamento do cliente e encontra-se ilustrada na Figura 34.
Em primeiro lugar, verifica-se se a producdo cumpriu o plano e se sim o total de kanbans produzidos
ira para o supermercado; em caso negativo verifica-se se a producao produziu acima ou abaixo do plano.
Se a producao produziu a mais, verifica-se:
- se foi para recuperar backlog e

- se a producao produziu acima do valor em backlog, o SA1 SUP é colocado a O e retira-se o
restante do SA1 LEV;

- caso a situacao nao se verifigue coloca-se o SA1 SUP a 0;
- caso nao tenha sido para recuperar backlog, retira-se a quantidade produzida em excesso do SA1
LEV.
Por outro lado, se a producao produziu abaixo do planeado:
- verifica-se se a producdo ja tinha produzido a mais, nos dias anteriores (SA1 LEV, nesse momento,
sera diferente do valor no inicio do periodo) e caso negativo, no SA1 SUP é somado o que se produziu

a menos;
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- caso tenha existido producdo a mais, nos dias anteriores, calcula-se a diferenca entre o que foi
produzido a mais, nos dias anteriores, e o que a producao produziu a menos.

- caso a diferenca seja negativa, o SA1 LEV torna-se igual ao valor no inicio do periodo e a
diferenca restante é somada no SA1 SUP;

- caso a diferenca seja positiva, soma-se ao SA1 LEV, a quantidade produzida a menos, pela

Produgdo cumpriu

producao.

SIM

Predugdo produziu
a mais?

NAO:

Produziu a meno
porque jatinha M Produziu a mais para

produzido a mais recuperar backlog?
antes?

FNAO . Retirar esse valor Produziu mais do que o
Produziu menos do ao SAL LEV backlog?
— que o queja tinha
Somar esse valor A produzido a mais?, - s

no SA1 SUP

v v

Colocar SA1 LEV Colocar SA1 SUP
Colocar SA1 LEV no valor target e a0 e retirar o Kanbans para o
com o valor target somar no SA1 restante do SA1 supermercado
SUP o restante LEV

Figura 34: Fluxograma Producéao

#3 Planeamento
Apds se analisar o comportamento de ambos os intervenientes no fluxo de kanbans ja se pode planear
o dia seguinte. Na Figura 35 é possivel verificar o fluxo seguido no momento do planeamento, no que diz
respeito a movimentacédo de kanbans.
Inicialmente verifica-se se na caixa existem kanbans suficientes para o plano de producao do dia
seguinte e
- se sim retira-se esse valor da caixa e coloca-se no plano de producao;
- se nao existirem kanbans suficientes verifica-se se a producado possui back/og para recuperar e

- caso exista backlog, retiram-se todos os kanbans da caixa e de seguida a linha ira

recuperar backlog;
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- caso a linha nao possua backlog retira-se todos os kanbans da caixa e coloca-se no plano
de producéo do dia seguinte.
Esta ultima situacao significa que o cliente tem vindo a cancelar encomendas ha algum tempo e ja nao
existem mais kanbans para planear, ou seja, 0s kanbans estdo todos no supermercado. Nesta
situacao, o planeador devera discutir com o cliente se estes cortes se irdo manter e definir um plano de

acao.

Planeamento

Na caixinha tem kanbans
suficientes para o planeamento
do dia de amanh&?

Retirar essa
Existe backlog da quantidade da caixa e
produgéo? colocar no
planeamento do dia de
amanha

Retirar tudo da caixa e Retirar tudo da caixa e
colocar no colocar no
planeamento do dia de planeamento do dia de
amanha amanha

v

Definir plano de acao Recuperar backlog

Figura 35: Fluxograma Planeamento

Para executar todo este raciocinio, elaborou-se uma macro que recolhia toda a informacéo necessaria e
de seguida realizava toda a analise. Na dashboard importavam-se os dados do ficheiro excel onde a
macro era executada e era possivel visualizar o resultado final da analise.

A macro era a juncdo de 4 macros: a primeira era aquela que ativava todas as outras. Esta macro era
executada automaticamente as 6h, todos os dias, numa maquina virtual e entdo no codigo criou-se a
excecdo que se fosse a maquina virtual a correr a macro corria automaticamente todas as outras macros,
caso fosse outro utilizador colocava a questao se queria correr de novo (ver Apéndice 12 com o codigo

em detalhe). A segunda macro recolhia toda a informacdo que viria a ser necessaria (ver Apéndice 13
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para codigo em detalhe), de seguida na terceira macro realizava-se a relacdo entre a informacéao retirada
na macro dois e relacionava-se com cada produto (ver Apéndice 14 para codigo em detalhe). Por fim, a
quarta macro realizava a légica que foi explicada em cima, da movimentacdo dos kanbans (codigo em
detalhe no Apéndice 15).

No dia 1 do periodo, a macro realizava um reset dos valores, fixando os valores dos SA igual ao valor
alvo. Assim sendo, o SAx SUP tomaria o valor O e o SAx LEV o valor maximo definido pelo planeador.
Para além disso, no ultimo dia do periodo anterior era necessario consultar a dashboard e exportar o
relatdrio relativo ao nimero de kanbans que deveriam estar inicialmente na caixa de planeamento. Apds
esta exportacdo, era necessario aceder ao ficheiro excel da macro, na maquina virtual, e atualizar os
valores, para que no dia seguinte, quando a macro corresse ja tivesse 0s novos valores na caixa de

planeamento.

5.2.4 Melhorias realizadas

Apos se apresentar a primeira versao da dashboard aos planeadores, entendeu-se que esta poderia
ser melhorada, em termos visuais. Tal melhoria devia-se ao facto de ndo ser congruente a relacdo entre
o valor atual, o valor target e a reacao limite, pois no caso do SAx SUP (x = {1,2}) o valor real devia ser o
mais préximo de O, enquanto o SAx LEV deveria ser o mais proximo do valor. Em relacao aos limites de
reacao, no caso do SAx SUP apenas se deveria agir quando o valor real fosse igual ou superior ao limite
de reacado, enquanto no SAx LEV era quando o valor real era menor ou igual ao limite de reacao.

Para além disso, apontou-se o facto de apenas se ter informacao acerca dos kanbans no quadro de
nivelamento e nenhuma informacédo acerca da situacdo atual no supermercado. Mais ainda, ndo ter
informacé&o acerca do numero total de kanbans no sistema. Assim sendo, alterou-se a dashboard para
0 aspeto visual que se encontra na Figura 36.

Com esta disposicdo de informacdo, o planeador consegue obter informacéo acerca da situacdo do
quadro de nivelamento (lado esquerdo) e do supermercado (lado direito). No centro inferior, o planeador
encontra o valor total de kanbans no sistema, que se trata da soma de todos os valores envolto com
um quadrado rosa.

E de se notar que os kanbans respetivos ao stock de seguranca ou estdo no quadro de nivelamento ou
estou no supermercado, assim sendo, por exemplo, o valor de SA1 LEV no quadro de nivelamento (=6)
somado com o valor de SA1 LEV no supermercado (=0) sera igualado ao valor target (=6). Esta logica é

igual para todos os SA LEV e SA SUP.
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Analisando o exemplo ilustrado na Figura 36 é possivel verificar que para o dia atual existem planeados
5 kanbans (Process today) e para o dia seguinte 4 kanbans (Process Tomorrow), que foram todos
planeados, pois existia kanbans suficientes na caixa. Para além disso, na caixa ainda existem 5
kanbans disponiveis para planear (Kanban in the box). No dia anterior, o cliente ndo realizou nenhum
pick-up e esse era o valor planeado (Backflow (yesterday)).

E possivel concluir que a producao até ao momento nao se adiantou, pois do lado direito o valor do SA1
LEV ¢ igual ao valor target (6) e no supermercado (lado direito) o valor do SA1 LEV é 0. Também é
possivel concluir que esta ja possui 5 kanbans em atraso, pois o valor do SA1 SUP é 5 quando deveria
ser 0.

Em relacao ao cliente, é possivel concluir que este ainda nao realizou pick-up a menos pois o valor do
SA2 LEV no quadro de nivelamento (lado direito) é igual ao valor target (10) e o valor do SA2 LEV no
supermercado é igual a 0. Porém, o cliente ja realizou pick-up a mais de 5 kanbans estando estes no
quadro de nivelamento associados a variavel SA2 SUP, quando deveriam estar no supermercado
associado a mesma variavel.

Para além do stock de seguranca, o planeador consegue retirar a informacéo que apesar das diferencas
de comportamento por parte do cliente e da producdo, este ainda consegue satisfazer as encomendas
futuras, caso ndo acontecam mais imprevistos, visto que possui todos os kanbans de stock minimo
necessario em supermercado.

Para além disso, no canto inferior direito, & possivel visualizar o estado do supermercado, em relacdo ao
stock de seguranca, no primeiro dia do periodo. Neste caso, o planeador consegue concluir que em
relacdo ao SA2 existiam todos os kanbans necessarios no supermercado (dois), porém em relacao ao
SA1 SUP apenas existiam 6 dos 8 kanbans. Tal significa que a producado ja iniciou o periodo com
kanbans em atraso, pois ndo comecou no estado ideal. Como comecou em atraso, o SA1 SUP no
quadro de nivelamento no dia 1 do periodo deveria ter o valor 2 e ndo o valor 0 como referido pela macro.
Ao deparar com esta questdo, tentou-se incorporar esta situacdo na macro, porém tal implicava um
trabalhado duplicado na manutencao da informacdo da dashboard, pois no dia 1 de cada més era
necessario retirar um relatorio da dashboard relativo a situacao inicial e depois atualizar a macro com
esses valores. Assim sendo, e ndo sendo esta situacao ideal, pensou-se em incorporar o raciocinio da
macro na dashboard, através de férmulas. Através desta solucéo, ja ndo era necessario a realizacao

de nenhuma exportacao nem de uma macro, pois todos os dados ja se encontravam na dashboard.
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Posto isto, todas as formulas criadas encontram-se no Apéndice 16, e na dashboard ao invés de se
conectar a informacado a macro, conectou-se as colunas criadas, com as féormulas. O aspeto visual

manteve-se 0 mesmo.

« BOSCH

Pull System = Consumption Control
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SA2 LEV - decreases when customer picks up less 73
SA2 SUP - increases when customer picks up more

Figura 36: Dashboard -verséao final

Apds a implementacao destas melhorias, voltou-se a reunir com os planeadores para verificar se ainda
existiam melhorias a implementar. Estes mostraram-se agradados com o resultado final e por isso,
elaborou-se um standard com a explicacdo da informacdo que estes podiam retirar da dashboard. O
standard criado encontra-se no Apéndice 17, a titulo informativo.

E importante notar que n&o foi ainda implementada esta nova funcionalidade, devido ao impacto da
situacao pandémica na empresa, estando prevista a implementacdo aquando da estabilizacdo da

situacao.
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6. ANALISE E DiscussAO DE RESULTADOS

O presente capitulo exibe uma analise dos resultados que resultaram da aplicacdo das propostas
sugeridas no capitulo 5. De realcar, que a implementacdo do standard do BOT ja se encontra
implementado, porém a funcionalidade da dashboard do controlo de kanbans no fluxo ja se encontra
realizada, mas nao implementada. Apesar de tal situacdo, no seguimento deste capitulo irdo ser

apresentados os ganhos de ambos o0s projetos e 0s ganhos futuros esperados.

6.1 BOT

Esta proposta ja se encontra implementada, porém nao nos moldes standards, devido a situacao
pandémica. ldealmente, o BOT tera data e hora de execucao programadas para o periodo de um ano,
nao sendo necessaria a intervencao humana para a sua ativacao. Porém, devido ao impacto da pandemia
na empresa, nao existe data prevista para a necessidade de execucao do BOT e assim sendo é necessario
o0 envio de um email para o utilizador do BOT, para a ativacdo do mesmo.

Posto isto, é possivel, ainda assim, calcular os ganhos com este projeto. Como referido anteriormente,
o0s problemas em vista de serem solucionados eram trés: (1) descontentamento dos colaboradores, na
execucdo de tarefas repetitivas, aborrecidas e sem valor acrescentado, (2) diminuicdo do erro, na
atividade de copy-paste e (3) diminuicdo do tempo despendido em atividades sem valor acrescentado.
Relativamente ao primeiro problema, realizou-se uma entrevista aos planeadores para se obter feed back
sobre o desempenho do BOT e o nivel de contentamento com o mesmo. Inicialmente, encontrou-se
alguma resisténcia a este projeto, devido a mas experiéncias no passado com projetos que visavam a
melhoria do dia a dia dos planeadores, sendo que tal ndo acontecia. No entanto, através das reunibes
de esclarecimento realizadas, os planeadores foram aceitando cada vez melhor este projeto. O segundo
problema, diminuicdo do erro, ficou reduzido a 0% pois ndo existe intervencdo humana no processo de
copy-paste, sendo que o mesmo foi substituido pelo output das macros que servem de input ao valor
inserido no SAP. Por ultimo, o terceiro problema, diminuicao do tempo despendido em tarefas sem valor
acrescentado, foi drasticamente reduzido. Inicialmente, eram utilizadas 4h/planeador/LAS, sendo este
valor reduzido para 0,5h/planeador/LAS. Esta meia hora é despendida em confirmacdes se o total
do més inserido pelo BOT é igual ao discutida na LAS e na confirmacao se o planeador tem de realizar
algum ajuste ao plano, devido ao periodo de seguranca. Ao longo do tempo e do aumento da confianca

no output do BOT, espera-se que este valor ainda decresca mais.
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Assim sendo, este projeto resultou na diminuicao de 87,5% de tempo despendido em atividades sem
valor acrescentado. Considerando que o total de 18 planeadores trabalham 2 960h/més (valor fornecido
pela equipa de recursos humanos), com este projeto poupou-se 126h/més, representado 4,26% do
tempo total, que podera ser utilizado para outras tarefas no departamento de LOP (planeamento da
producao).

Para além disso, com a utilizacdo do BOT existe um plano de producéo nivelado, cumprindo o EPEI do
produto e o multiplo de palete. Na Figura 37 é possivel visualizar um plano de producao que se trata do

output do BOT.

WE 22.09.21 TH 23.09.21 FR 24.09.21 5A 25.09.21 SU 26.09.21 MO 27.09.21 TU 28.09.21 WE 29.09.21 TH 30.09.21

1.200 1.400 1.600 1.800 2.000 2.200 2.300 2300 2300
33,542 38,583 38,583 43,583 42 583 42,583 41,583 40,583 39,583
200 200 200 200 200 100

Figura 37: Plano de producéao nivelado - output BOT

6.2 Dashboard de controlo de kanbans, no fluxo

Como referido no capitulo anterior, este projeto nao foi possivel de ser implementado, pois € uma nova
funcionalidade implementada na Dashboard de Produto Acabado. A continuacao da implementacéo
desta dashboard esta dependente da estabilizacdo da situacdo pandémica, pois nao é possivel
implementar uma metodologia de controlo de stock e kanbans, quando se altera constantemente o
plano de producao e as entregas ao cliente, devido a fatores externos.

Porém, é possivel estimar alguns KPI's que foram impactados por este projeto. O primeiro trata-se do
tempo despendido na recolha e analise da informacao para o controlo de kanbans. Como foi referido
anteriormente, o planeador despende 25h12min/més na tarefa de recolha de informacédo e
10h47min/més na tarefa de analise e movimentacdo dos kanbans, de acordo com o comportamento
do cliente e da producéo, relativamente ao planeado. Com esta nova funcionalidade da dashboard, o
planeador ja nao tera de executar nenhuma das tarefas existindo uma diminui¢cao de 100%, no tempo
despendido nestas tarefas. Com esta funcionalidade, o planeador apenas acede a dashboard, insere o
MRP associado ao seu projeto e vé toda a informacao necessaria para proceder a elaboracao de um
plano de acao, se necessario.

Para além disto, com este projeto aumentou-se o nivel de digitalizacdo no departamento de LOG, relativo
a Dashboard de Produto Acabado. Segundo (Meudt et al. (2017), o nivel de digitalizacdo ¢ calculado

através da divisao da quantidade de dados recolhidos, sem a intervencéo de papel ou colaboradores,
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pela necessidade de dados a obter. Tendo em consideracdo esta definicdo, previamente a
implementacao deste projeto a taxa de digitalizacao era igual a 75%, aumentando para o valor de 100%
com a adicdo desta nova funcionalidade. Na Tabela 9 é possivel visualizar 0 que era necessario para se
obter a taxa de digitacao igual a 100%, relativo a Dashboard de Produto Acabado, e o peso atribuido

a cada um deless.

Tabela 9: Taxa de digitalizacéo

10% X X
20% X X
45% X X
25% X
75% 100%

Estima-se que este projeto impacte no nivel de maturidade da fabrica de Braga, aquando da realizacdo
da auditoria interna, intervindo de forma positiva no aumento do mesmo de nivel 1 (um) para nivel 2
(dois). Para além disso, com a incorporacdo desta funcionalidade espera-se o nivelamento do nivel de
stock de produto acabado, maior valor do indicador do Fulfillment e do LIWAKS, pois com a utilizacéo

desta funcionalidade ira se obter um plano de producao mais estavel.

8 0 peso foi atribuido de acordo com o nivel de dificuldade na realizac3o da funcionalidade e importancia para

o processo de decisdo e na contribuicdo para um plano de produg¢do mais nivelado.
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7. CONCLUSAO

Neste capitulo serdo apresentadas as consideracdes finais, relativas aos projetos desenvolvidos. Este
capitulo sera dividido em duas partes: (1) sera uma reflexdo do trabalho desenvolvido e (2) sobre

oportunidades de melhoria e, consequentemente, trabalho futuro.

7.1 Trabalho desenvolvido

Consciente da competitividade existente no mercado automovel, a empresa Bosch pretende trabalhar e
oferecer aos seus clientes produtos com a tecnologia mais vanguardista, num curto espaco de tempo e
a precos competitivos. Para tal, a atencdo dos colaboradores devera estar voltada para tarefas que
acrescentem valor ao produto e consequentemente ao cliente e que tal valor seja acrescentado no menor
tempo possivel. Para que se consiga alcancar este objetivo, a Bosch devera tornar-se uma empresa com
0 minimo de tarefas sem valor acrescentado e que rapidamente consiga responder ao pedido do cliente.
Com a implementacao do pull leveling na empresa, esta obtera maior vantagem competitiva, uma vez
que se prevé maior estabilidade nos processos e uma acao rapida na existéncia de flutuacdes do cliente,
através do nivelamento da producao na linha de montagem final. A implementacdo desta metodologia é
transversal a ambos os projetos desenvolvidos, sendo uma mais focada na diminuicdo de tempo
despendido em tarefas sem valor acrescentado e na realizacdo de um plano de producao nivelado (BOT)
e a outra na acdo/reacdo rapida a alteracdes por parte do cliente ou da producdo (dashboard de
controlo de kanbans, no fluxo).

Com estes projetos, conseguiu-se alcancar uma diminuicdo de 87,5% de tempo despendido em tarefas
sem valor acrescentado e um aumento de 25% na taxa de digitalizacdo, relativa ao Dashboard de

Produto Acabado.

7.2 Trabalho futuro
Como perspetivas futuras, relativas aos projetos desenvolvidos, é necessario:

(1) acompanhamento da execucao do BOT e se este ocorre sem erro;

(2) acompanhamento da implementacao de ambos os standards e elucidacao, em caso de duvida;
(3) formacao relativa a utilizacdo da funcionalidade do controlo de kanbans, no fluxo;

(4) confirmacao que todos os dados, que servem de input a dashboard estao atualizados, de

acordo com o plano.
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Durante o periodo de estagio, através das diversas pessoas contactadas e dos diversos projetos
conhecidos, notou-se que existem oportunidades de melhoria. Em seguida, as mesmas serao listadas:
(1) Macro que registe o nuimero de kanbans correspondente ao stock de seguranca: como
dito anteriormente, o planeador no inicio de cada periodo devera decidir o numero de kanbans
associado a cada um dos quatro SA. Esta decisao tem como suporte a informacao disponibilizada na
Dashboard de Produto Acabado, em que o planeador seleciona os ultimos 10 periodos e exclui
aqueles que se trata de recuperacao de backl/og ou paragem da linha, devido a falta de material. Esta
tarefa € demorosa e aborrecida para a maioria dos planeadores. Assim sendo, poder-se-ia desenvolver
uma macro que realizasse esta tarefa e o planeador apenas tendo de supervisionar os valores devolvidos;
(2) Calculo do EPEI, Every Part Every Interval: como referido no Apéndice 1, a empresa distancia-
se do guideline do leveling no ponto referente ao calculo do EPEI de cada produto, pois a empresa
nao o faz. Criacdo de um algoritmo que realize tal calculo;

(3) BOT para a eliminacao de produtos, do sistema: quando existe alteracdo do numero de
produto, o numero antigo devera permanecer em sistema ainda durante algum periodo de tempo, porém
ao final desse tempo 0 mesmo devera ser eliminado, de forma a ndo sobrecarregar o sistema com
informacédo desnecessaria. Este processo esta ao encargo do planeador, porém devido a terem o seu
tempo sobrecarregado de tarefas mais urgentes, e de se tratar de um processo com muitas tarefas
envolvidas, tal ndo é realizada em tempo util. Assim sendo, propde-se a criacao de um BOT que execute
este processo no lugar do planeador;

(4) BOT para alterar a data dos kanbans: alteracao da data de envio dos kanbans, em sistema.
Certos clientes colocam as suas encomendas através de kanbans, tendo estas diversas informacdes
associadas, sendo uma delas a data de envio. Porém esta data podera ter de ser alterada, caso a mesma
nao va ser cumprida. Tal alteracao trata-se de uma tarefa sem valor acrescentado e demorada, ocupando

muito tempo dos planeadores. Como tal ¢ uma tarefa substituivel por um BOT.
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APENDICE 1 — STANDARD LEVELING

Passo 1: Pacemaker

O pacemaker ¢é o processo que dita o ritmo do value stream (VS). Trata-se do processo pivd e ndo
pode ser instavel, pois causa muita variacao, nem ter processos instaveis depois, pois provoca problemas
na entrega das encomendas ao cliente. O lote deste processo ndo deve de ser muito grande, pois
restringe a flexibilidade e apenas se devera ter linhas FIFO (First In First Out) depois do pacemaker.
O standard aconselha a que o processo seja 0 mais proximo possivel do cliente.

Na fabrica de Braga, a decisado sobre qual é o processo pacemaker cabe ao Managing Director -
Technical (no momento, Sr. Carlos Ribas) e ndo ao departamento de logistica. Durante o processo de
analise, percebeu-se que o departamento de logistica ndo tem conhecimento sobre como esta decisao &
tomada e propde-se a participacdo nas reunides de escolha do processo pacemaker, para avaliar o
processo de decisao e propor melhorias.

Passo 2: Periodo de Nivelamento

Este periodo é referente ao espaco de tempo para o qual o planeamento a curto-prazo ¢ realizado. Deve-
se comecar sempre por um periodo de nivelamento reduzido e ir aumentando. Para um maior periodo
de nivelamento contribui uma melhor qualidade das previsoes do cliente, maior tamanho do lote, maior
tempo de atravessamento do pacemaker e maiores flutuacdes planeadas do cliente.

Na fabrica, existe plano de producdo para 21 meses, sendo que 0s primeiros 5 meses sdo0 meses nos
quais ndo se pode (deve) alterar o plano de producdo. Para a realizacdo do planeamento, caso nao
existam encomendas do cliente, considera-se as previsoées das vendas.

Passo 3: Andlise da classe de produtos

Cada produto devera ser analisado em dois passos distintos:

(1) analise de Pareto: identificar os produtos que ocupam entre 70-90% do tempo planeado de
operacao e considera-los como runners. Estes produtos deverao ser nivelados.
(2) Analise ABC-XYZ: nesta analise a frequéncia de pick-up do cliente é considerada e nao existe

nenhum standard (Figura 38).
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Figura 38: Analise ABC-XYZ

Verificou-se que relativamente a analise de Pareto, considera-se como runner os produtos que ocupam
até 80% do tempo planeado de operacdo, o que se encontra de acordo com o standard.

Em relacdo a analise ABC-XYZ, a BrgP considera que um produto da classe X tem um pick up de 1 ou 2
dias, classe Y pick up de 3 ou 4 dias e classe Z um pick up de 5 ou mais dias.

Passo 4: Analise da procurado cliente

Existem dois tipos de flutuacdes do cliente: (1) planeadas e (2) ndo-planeadas, sendo que cada uma
delas pode variar em trés maneiras distintas: (1) tempo, (2) quantidade e (3) tempo e quantidade.

Esta analise é necessaria, pois serve de base ao calculo do stock, mostra o impacto das encomendas do
cliente no histérico do stock e permite otimizar o sistema. Com esta analise é possivel calcular o stock
necessario no inicio do periodo de planeamento, assim como o numero de kanbans, no loop do produto.
Para cada runner é necessario fazer a analise para 10 periodos no passado e eliminar os periodos que
apresentem desvios que nao deverdo ser tidos como referéncia (out/iers).

Para cada um dos dez periodos anteriores ao da avaliacéo, calcula-se 0 SA2 SUP e SA2 LEV: (1) o SA2
SUP representa o maior desvio positivo, daquela semana, e o (2) SA2 LEV representa o valor absoluto
associado ao maior desvio negativo, no mesmo periodo. Este desvio representa a diferenca entre a
entrega planeada e a entrega efetiva, ao cliente. E importante referir que as entregas planeadas foram
fixadas na semana anterior, ou seja, na semana n-1 fixou-se as entregas que seriam realizadas na
semana n, relativamente a cada produto. Esta informacéo é agrupada e consolidada num ficheiro Excel.
A Figura 39 mostra os calculos realizados para se obter o SA2 SUP e o0 SA2 LEV. Analisando ao detalhe,
nota-se que o somatorio semanal das entregas planeadas é igual a 2.700 unidades e apenas foram
entregues 2.600 unidades. Na segunda-feira nota-se que foram entregues mais 100 unidades do que o
planeado, fazendo com este seja 0 desvio mais positivo da semana, ou seja, SA2 SUP = 4%. Na terca-
feira sdo enviadas 200 unidades, sendo -100 que o esperado, porém o valor cumulativo do esperado e
do real é igual. Na quarta-feira o envio real é igual ao planeado e na quinta-feira é realizado um envio

com menos 300 unidades do que o esperado, fazendo com que diferenca entre a percentagem

81



cumulativa das unidades enviadas planeadas e enviadas realmente seja de -11%, sendo este o valor que
SA2 LEV adquire (SA2 LEV = 11%). Esta é a analise que se realiza para cada uma das semanas, dos 10

periodos que se ira analisar.

Planning Period N-1
bon T_Tuo [ Wed | Thu [_Fi_| pemana ®0 6
Customer Demand Plan [pcs] 800 600 400 2.700 D
Cum. Demand Plan [pcs] eno eno 1700 2300 2.700

Cum. Demand Plan [%] 22% 33% 63% 85% 100%
Customer Demand Actual [pcs] 700 200 800 300 600 2.600
Cum. Demand Actual [pcs] 700 900 1.700 2.000 2.600
Cum. Demand Actual [%] 33% 63% 4% 96%
Cum. Delta%] | -4% =

100 Biggest positive deviation Biggest negative deviation] _-300

[ 4% | (higher customer demand) (lower customer demand) | I
2> SAsup L > SA; gy &

Figura 39: Analise da procura do cliente

Para se obter o SA2 SUP e LEV para o periodo em avaliacdo, realiza-se a média dos SA2 SUP e SA2 LEV
dos 10 periodos passados. Na Figura 40 é possivel visualizar o SA2 SUP e LEV para cada um dos 10

periodos e o calculo da média dos mesmos, para se obter 0 SA2 SUP e LEV para o periodo em analise.

Apr 15, 2021 10:20:43 AM

Percentagem média de seguranga (semanal) Safeties to cover costumer fluctuations (kanbans)
17.82% 29.85% 3 4
SA2 SUP (% safety stock) ~ SA2 LEV (% kanbans extra) SA2 SUP kanbans SA2 LEV kanbans
ESEEEN 0 - ¢ ¢ IEEEEEEENEEENENER

Maxima variagdo semanal

@542 Sup @5A2 Le

125+6,67+0+3,77+0+0+0+0+12+30,77
SA2 SUP = =17,82%

10

0-6,67—-65,52-16,98—-56,36-9,62-40-43,64—-52-7,69

SA2 LEV = — ’ ’ — ’ — =29,85%

Figura 40: Célculo do SA2 SUP e SA2 LEV

Estes calculos ndo se encontram realizados para todos os produtos existentes, por falta de capacidade
humana, porém esta na visdo da empresa a sua implementacao para todos eles.

Passo 5: Calculoda Capacidade

Sem se saber quanto tempo disponivel existe para produzir, ndo se consegue planear com acuracia.
Assim sendo, comeca-se por calcular a capacidade total e a esta retira-se as paragens programadas e
as perdas de OEE. O tempo restante ainda nédo se trata do disponivel para planear, pois possui duas

vertentes: (1) capacidade disponivel para realizar as trocas entre produtos (tempo de change-over) e
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(2) capacidade oferecida para producdo. O tempo de change-over depende do produto. Se os tempos
de change-over sao diferentes, entdo usa-se uma média realista para calcular o numero de possiveis
operacOes de change-over.

Depois de se definir a sequéncia de producdo, devera ser realizado um ajuste da capacidade baseado
na sequéncia de producao estabelecida e no tempo real de change-over que se ira necessitar. Tal é
necessario para evitar erros de planeamento.

Este € um dos passos em que a fabrica de Braga se afasta do standard, pois a informacao sobre a
capacidade da linha é transmitida em pecas/dia, por MOE2. Tal leva a que os planeadores ndo tenham
visao sobre os diferentes tempos de ciclo dos produtos, nem da matriz de change-over, fazendo com
que, por vezes, o tempo necessario para produzir as quantidades planeadas seja superior ou inferior ao
tempo de producao disponivel.

Passo 6: Definicao do EPEI

EPEI ¢ uma sigla que significa Every Part Every Interval e define o periodo (em dias) no qual os
runners sao produzidos uma vez, ou seja, define o tempo maximo até ser produzido de novo. Para se
definir o EPEI é necessario saber quantos change-over irdo acontecer nesse dia e o nimero de runners
e produtos do tipo C, por periodo de nivelamento.

Este passo é completamento negligenciado, na fabrica de Braga, no aspeto em que ndo se realizam
calculos para se obter o EPEI, porém é considerado um standard interno para cada tipo de produto:
(1) produtos do tipo A possuem EPEI igual a 1 (sdo produzidos todos os dias), (2) produtos tipo B tém
EPEIl de 2 ou 3 e (3) produtos tipo C apenas sao produzidos 1 vez por semana ou conforme necessidade.
E de realcar que os produtos do tipo A (runners) sao produzidos numa logica make-to-stock, enquanto
os tipos B e C sdo produzidos numa légica make-to-order.

Passo 7: Determinacao do lote de producao

O lote de producado representa a quantidade diaria produzida e depende do NPK - Number per
Kanban, do produto, e do lote minimo de producéo, nas maquinas. O lote de producdo devera ser
medido em kanbans.

Para a BrgP, o NPK ¢ igual ao multiplo de palete. Primeiro define-se o nimero de dias de trabalho
disponiveis e divide-se pelo EPEI, para obter o nimero de dias de trabalho real. De seguida, divide-se o
volume de encomendas do més por esses dias e obtém-se 0 numero de unidades, por dia de trabalho.
Por fim, realiza-se a divisdo entre esse valor e o NPK e obtém-se o lote de producéo em kanban/dia de

trabalho.
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Todos estes calculos sdo realizados de acordo com o standard, porém a diferenca encontra-se entre a
definicdo do lote de producdo em pecas e ndo em kanbans e, apesar dos calculos se encontrarem
realizados, os planeadores nao os tém em consideracao quando realizam o planeamento.

Passo 8: Definicao da sequéncia de producao

O standard dita que a producdo dos produtos do tipo B e/ou C ndo devera ser maior do que 20% da
producao diaria total e tal € cumprido pelo planeadores.

Este também define que todos os dias deverdo comecar sempre pelo mesmo produto runner, de
seguida existe um espaco para se produzir os produtos do tipo B ou C e depois de novo os runners. A
Figura 41 mostra esta logica.

Acontece que alguns planeadores, de forma a diminuir o nimero de trocas de produto realizadas,
planeiam numa sequéncia efeito “cobra” (Figura 42), ndo cumprindo a sequéncia recomendada pelo
standard. O espaco temporal para os produtos do tipo B ou C, normalmente & sempre no mesmo

periodo (periodo no qual a equipa de manutencao esta presente, na linha de producao).

Start of |
the da

} Exotic-slot

End of
the daL

Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun

Figura 41: Sequéncia de producéo, de acordo com o standard

Start of |
the da

} Exotic-slot

End of
the da‘v_

Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun

Figura 42: Sequéncia de producgéo - Efeito "Cobra"
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No plano de nivelamento, o cddigo associado ao produto runner, o espaco temporal definido para a
producao dos produtos tipo B ou C, a sequéncia de producéo e quantidade por produto deverado estar
incluidas.

Quando se realiza o plano de producao é necessario ter em atencdo o periodo de transicéo, ou seja, é
necessario confirmar se o stock disponivel no final do periodo n é suficiente para o periodo n+1; caso
nao seja, tem de se produzir mais unidades. Para além disso, é importante analisar os periodos futuros
e, Se necessario, antecipar producao para (1) manter a producdo o mais nivelada possivel e (2) para
evitar falhas na entrega de encomendas ou (3) evitar a subcontratacdo de mais colaboradores. Para esta
analise é importante realizar um diagrama de entrada e saida de fluxo de material para o periodo n e
n+1, de seguida planear o stock necessario para o periodo n. Se neste diagrama, o stock para o periodo
n+1 é negativo, entdo essa quantidade devera ser planeada, como quantidade adicional, em n.

Este diagrama encontra-se implementado em algumas linhas de producao e ¢é tido em consideracao,
porém devido ao impacto da situacdo pandémica no fornecimento de matéria-prima, estas antecipacoes
de producéo, nao sao possiveis de serem realizadas.

Passo 9: Definicao do niimero total de kanbans no loop

Este passo advém da metodologia pull leveling que é definido como um loop fechado de kanbans e a
combinacao entre nivelamento e controlo de consumo (consumption control) e é importante para (1)
compensar a diferenca entre a producéo e as flutuacdes planeadas da procura, (2) serve de seguranca
para desvios internos da producao, (3) trata-se de um indice transparente que serve como base para o
trabalho de melhoria.

Para implementacao deste passo, pode ser utilizado uma de duas metodologias, sendo que ambas
fornecem o mesmo resultado final, porém ha conclusdes distintas a retirar de cada uma delas.

Passo 9a: KSA- Kanban Spot Analysis

Os kanbans podem se encontrar no processo, supermercado ou no quadro de nivelamento e ¢ isso o
que o KSA nos fornece: a situacéo e localizacao inicial do kanban, no inicio do periodo de nivelamento.
Trata-se do fluxo de kanbans, num loop controlado, para um periodo de nivelamento. Esta metodologia
permite calcular o numero de kanbans no processo, no supermercado e no quadro de nivelamento.

O calculo para o numero de kanbans no processo e no quadro de nivelamento, ja se encontra realizado
e disponivel na dashboard dos supermercados, porém nao se encontra implementada em nenhuma linha

e pertence aos passos a tomar no futuro. Por outro lado, o calculo do numero de kanbans no
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supermercado ja se encontra implementado em algumas linhas e tem-se como objetivo a continua
implementacao nas linhas restantes.

O numero total de kanbans é dado pelo numero de kanbans em cada uma das localizacdes mais os
kanbans de stock de seguranca. Com esta metodologia apenas se consegue concluir o nimero total de
kanbans no sistema, mas ndo de que forma estes estao a ser influenciados ou influenciam.

Passo 9b: RELOWISA

Esta metodologia trata-se do calculo de quatro fatores individuais, sendo que a sua soma providencia o
numero toral de kanbans no loop. Esta metodologia providencia maior transparéncia, sobre que causas
impactam mais no numero total de kanbans.

O primeiro fator é o tempo de cobertura de reposicao (RE), que cobre a procura do cliente dentro do
tempo de reposicao, para 1 kanban, desde que a saida de 1 kanban do supermercado seja igual ao takt
time do cliente.

0 segundo fator é a cobertura do tamanho do lote (LO) e cobre o pedido durante o tempo de preparacdo
do lote, se retirado durante o takt time do cliente.

Terceiro fator cobertura do pico de entrega (WI) e cobre todas as flutuacdes da procura. Este fator é
calculado a partir de um delta, utilizando a metodologia KSA.

Por ultimo, o stock de seguranca (SA) cobre as flutuacdes nao planeadas internas (producdo — SAl) e
externas (cliente — SA2). Cada um destes sub-stocks de seguranca possui 2 variantes: (1) o SA1 SUP
representa o stock de seguranca para quando existem falhas inesperadas na producéo e o SA1 LEV trata-
se do numero de kanbans para permitir a producado acima do plano estabelecido; (2) o SA2 SUP é o
stock de seguranca para quando o cliente recolhe mais unidades do que o esperado e o SA2 LEV é o
numero de kanbans disponiveis para cumprir o plano de producéo, quando o cliente recolhe menos do
gue o esperado.

Para esta segunda metodologia apenas os calculos dos stocks de seguranca & que se encontram
realizados, ou seja, apenas para o fator SA. Para os restantes fatores (RELOWI) néo se sabe de que forma
0 numero de kanbans em circulacdo esta a ser afetado por cada um deles. Porém, o standard apenas
dita 0 uso do diagrama de fluxo de entrada e saida de produto (suportado pelo KSA) e, assim sendo, a
fabrica de Braga encontra-se alinhado com o standard neste passo 9.

O diagrama de fluxo de entrada e saida de produto permite a visualizacdo da evolucdo do stock

relacionada com a flutuacdo do cliente e do desempenho da producao; cria transparéncia e permite a
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gestdo de desvios e a melhoria continua no fluxo da cadeia de valor e, por fim, atua como um sistema
de alerta precoce para possiveis riscos de falta de produto acabado para entregas ao cliente.

Passo 10: Quadro de nivelamento

0 quadro de nivelamento, que se encontra na Figura 43, é o proposto pelo standard, quando se tem
um diagrama de entrada e saida de material (que ¢ algo que BrgP possui). Porém o quadro de

nivelamento utilizado pela fabrica de Braga, encontra-se na Figura 44.

Heijunka Backlog ‘ OEE- Defined Backflow
s;:(ére (filled after customer withdrawal)
'me ling@ ——p —— Time line —p
T M I T
i 1| | 1l Il NHFHREE
| I | | |
||\| W |"||||\
i \
Exotics ‘ i H m ‘ ‘ ‘ ‘ |
T T | l|!||
1l L[ A Il
m T T TN
I | ‘ | |
Floating runner ”‘l|" I'"|” 1 ,” |I|”””\Il”|l N1
‘IIIHI ‘Ln‘l J-“ ‘l\l It‘lJl‘lnlll|H

Figura 43: Quadro de nivelamento - standard

Como se pode visualizar, o quadro de nivelamento utilizado possui os kanbans em atraso (backlog) e
0s kanbans planeados para o dia de hoje e amanha. O que se encontra em falta é o backflow de
kanbans, ou seja, quando o cliente recolhe as encomendas os kanbans, associados a cada uma das

paletes entregues, nao retornam para o loop, fazendo que nédo se tenha loop fechado e controlado de

Line 2154 Heijunka Board v Part Number v Calendar Stacked Planned  Actual
Th. 29.04 Fr. 30.04 Sa. 01.05 Su. 02.05
Backlog
Planned Actual Planned Actual Planned Actual Planned Actual
0263.760.001-838 ¥ 0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-55D
INDICATOR; AUDI FPK BIPA ... ND AUD INDICA AUDI INDICATOR; AUDI INDICATOR; AUDI INDICATOR; AUD
07:26 - 07:48 0/30 pes 1 1 0:05 - 00:53 04 5- 06:49

0263.760.003-5EF
ND AUD

0263.760.003-5EF

0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-55D
AUl R: AUD!

0263.760.003-5EF 7
INDICATOR; AUDI FPK BOPA ...
03:12 - 04:19 0/50 pes

I\ DI N AUDI INDICATOR; AUDI INDI | INDICATOR; AUDI

0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-55D

0263.760.003-5EF ¥
INDICATOR; AUDI FPK B9PA ...
04:19 - 04:56 0/50 pes

INDICATOR; AUDI [

] INDI AUDI

0263.760.003-5EF

NDICATOR; AUDI
0263.760.003-5EF  # 2:18 - 02
INDICATOR; AUDI FPK BOPA ...
04:56 - 05:33 0/50pes

0263.760.003-5EF

0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-5EF 0263.760.003-55D
AUDI D

IN R; AU

AUDI NDICATOR; AUDI INDIC DI INDICATOR; AUDI

0263.760.003-5EF  #
INDICATOR; AUDI FPK BOPA ...
05:33 - 06:15 0/50pcs

Figura 44: Quadro de nivelamento - BrgP
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APENDICE 2 - CODIGO BOT

e ——

FILTERS [~] Mouse Moves [~] Keysirokes [] Mouse Clicks [] Delays  [] Other Windows | All

1 | Comment SESSSSSomSSSSSoSoSSSmmSSooOmSSTSComSSSSSSooSSSmTSSooSmEE RUN 1st MACRO
2 0 Comment Open "BOT - use case” excel file
3 B Comment
4 = Message Box: "Open Excel File and Run 1st Macro”
5 Excel: Open Spreadsheet "SvPath$". ActiveSheet: "Default”. Contains Header. Session: 51
6 7 Delay: (30 sec)
7 B Comment: Click on “Update” and "Cortirue” - PapUp
3 B comment
9 E I Window Exists ("Microsoft Excel”) Then (Wait up to 10 seconds - for Window to exist)
10 a4 Object Cloning: Click On PushButton "Update” in window ‘Microsoft Excel”, Click Type: Click; Source: Window; Play Type: Object
n x Delay: (3 sec)
12 P Object Cloning: Click On PushButton "Continue” in window "Microsoft Excel’; Click Type: Click; Source: Window; Flay Type: Object
13 End f
14 ) Delay (3sec)
15 P9 comment: Run Macro {delete_mon_daily)
16 M Comment
17 Excel: Run Excel Macro "delete_mon_daily" Session: 51
18 Delay: (30 sec)
19 Excel: Close Spreadshest. Session: 51
20 Delay: (45sec)
21 ™ comment REFRESH DATAWITH ANALYSIS
2 0 comment Open Analysis
2 B comment
24 5 Message Bax: "Open Analysis and Refresh Monthy and Daily Shests”
25 E Open: "C:\Program Files\SAP BusinessObjects'\Office Addin\BiOfficelauncher exe /app XLS /AnalysisPlugin /b 0"
16 G) Wait for Window to Open ("Book 1 - Excel™) (Wait up to 60 seconds - For Window to Open)
27 0 Comment QOpen Excel File (with Analysis) [ File (At+F) > Open (0} = Browse (Q) > vPath = Erter]
18 M Comment
29 1 Keystrokes: [ALT DOWNFIALT UPloo in *Book 1 - Excel”
30 E_l Keystrokes: $vPathS[ENTER]in "Open" with delay: 10 ms
i

Delay: (15 sec)

Figura 45: Codigo BOT - |

Object Cloning: Click On PushButton "OK" in window ‘Logon to SAF BusinessObjects Bl Platform’; Click Type: Click; Source: Window:; Flay Type: Object
Wait for Screen change (Wait up to 75 seconds -for Screen to change)

Comment: Save and Close Excel File

Comment:
Keystrokes: [CTRL DOWN]S[CTRL UP]in "BOT - use case xlsm - Excel"
Maximize Window: "BOT - use case xlsm™

FILTERS [~ Mouse Moves [~] Keystrokes [ Mouse Clicks [ Delays [ Other Windows | Al
31 0 Delay (15sec)
32 () Waitfor Window to Open ("BOT -use case.xism*") (Wait up to 60 seconds - For Window to Open)
33 T commert: Click on "Update" and "Continue” - PopUp
3¢ B Comment:
35 @ Wait for Window te Open ("Microsoft Excel") (Wait up to 15 seconds - For Window to Open)
36 E If Window Exists {"Microsaft Excel”) Then (Wait up to 10 seconds - for Window to exist)
37 i Object Cloning: Click On PushButton "Update” in window "Microsoft Excel’; Click Type: Click; Source: Window; Play Type: Object
EE Delay: {5 sec)
39 Object Cloning: Click On PushButton "Continue” in window ‘Microsoft Excel'; Click Type: Click: Source: Window: Play Type: Object
40 End I
41 Delay: (2sec)
42 55 Mayimize Window: "BOT - use case xlam""
43 Ul Delay (3sec)
44 W8 Comment: Refresh Morthly and Daily Sheet (Run Analysis)
45 P Comment: At >3 > R > Enter | Image Recognition to click on Analysis
46 ™ Comment:
47 M Image Recognition: Left Click on image in "BOT - use case xlsm™"
48 8 Object Cloning: Click On SplitButton "Refresh All" in window "BOT - use case xlsm™; Click Type: Click: Source: Window: Play Type: Object
49 ™ Comment: In case of any emor in the Analysis Update use keystroke: [ALT DOWNJIALT UPK-3{ENTER]  (instead of line 41 and 42)
50 B9 Comment: Credentials for Data Refresh (Analysis)
51 M comment:
52 1l Object Cloning: Set Text of TextBox "User” in window ‘Logon to SAP BusinessObjects Bl Platform’: Value:"$v UserName$"; Source: Window; Flay Type: Object
53 0 Delay: (5sec)
54 Ll Object Cloning: Set Text of TextBox ™ in window 'Logon to SAP BusinessObjects BI Platform’; Value: " " ; Source: Windows: Play Type: Object
55 0 Delay: (5sec)
36 8 Object Cloning: Select tem By Text “https://b 3pg8al server bosch.com:44301 /dswsbobje/services/Session” of ComboBox "_webServiceUnComboBaox https://h3pgBal.server bo
57 Ul Delay (10sec)
G
|
.
[F]]
&

Figura 46: Codigo BOT - 11
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Actions List XY oz | «
FILTERS [~] Mouse Moves [ Keystrokes [] Mouse Clicks [ Delays [ Other Windows
1 W Comment: RUN 2nd AND 3rd MACROS
72 M Comment: Open "BOT -use case” excel file
73 ™ Comment:
74 1 Message Box: "Run 2nd and 3rd Macros”
73 Excel: Open Spreadsheet "SvPaths". ActiveSheet: "Default”. Session: Info_SAP
76 Ol Delay: (15sec)
77 B Comment: Click on "Update” and *Continue” - Poplip
78 ™ Comment:
79 E If Window Exists ("Microsoft Excel”) Then (Watt up to 3 seconds - for Window to exist)
80 A Object Cloning: Click On PushButton "Update” in window "Microsoft Excel’; Click Type: Click; Source: Window; Play Type: Object
81 E Delay: (3 sec)
82 A Object Cloning: Click On PushButton "Continue" in window "Microsoft Excel’; Click Type: Click; Source: Window; Play Type: Object
5 End
84 | Delay (5sec)
85 P Comment: Activate Daiy-Copy to check if we have data
86 ™ Comment:
87 Excel: Activate Sheet by name = Daily - copy. Session: Info_SAP
88 Excel: Get value of cell "A1" and assign to variable "SvEmors” Session: Info_SAP
89 Comment: if cell{1,7)="No Applicable Data found” send an email to alert that BOT did not run
80 i SvEmors Equal Ta (=) "MNo Applicable Data Found" Then
91 Comment: Send email to Bérbara , Ana Rita € Ana Pedrosa
91 Send Email: Subject "Automation Anywhere - BOT LAS Emor”
93 Delay: {10 sec)
94 Comment: Close Excel File and Stop BOT
a3 Excel: Close Spreadshest. Session: Info_SAP
%6 O Delay: {10sec)
97 (' Stop The Cument Task
98 End
99 I Comment: Activate Daily Sheet to copy data
100 ™ Comment:
101 Excel: Activate Sheet by name = Daily from SAP -to SAP . Session: Info_SAP
102 Excel: Get All Cells Session: Info_SAP
103 L Delay: (3sec)

Figura 47: Codigo BOT - 111

Actions List Y vsonz | “
FILTERS [~] Mouse Moves [] Keystrokes [] Mouse Clicks [ Delays [ Other Windows E
106 Excel: Run Excel Macro “insert_pn_capacidade_linha” Session: Info_SAP
107 z Delay: (60 sec)
108 Excel: Run Excel Macro "pedrosa_freitas_peixoto” Session: Info_SAP
109 E Delay: (30 sec)
10 ™ comment: OPEN 5AF AND LOGIN IN TCODE
11 ™ Comment: Enter on SAP - QA5
12 ™ Comment:
us &= Message Box: "Open SAP and Go to TCode. Search PN to Update. Copy&Paste Quantities. ™
114 o Run Task "$AAApplicationPath$' Automation Amywhere My Tasks'Automation week Exercises\SAP Login_EMN_Template atmx" @Repeat: Do Not Repeat @Speed: N
115 If Window Exists {"System Messages") Then (Wait up to 2 seconds - for Window to exist)
116 End F
ur Gl Object Cloning: Click On PushButton "Cancel” in window "System Messages”; Click Type: Click; Source: Window; Play Type: Object
118 @ Wait for Window to Open ("SAP Easy Access™) (Wait up to 10 seconds - For Window to Open)
119 z Delay: (2 sec)
1200 ™ Comment: Goto Search Field
121 ™ Comment:
122 EJ Keystrokes: [CTRL DOWN]/[CTRL UP]in "SAP Easy Access™ with delay: 50 ms
123 z Delay: (2 sec)
124 ™ Comment: Goto TC /n/SAPAPO/SDPT
125 ™ Comment:
126 EJ Keystrokes: /n/SAPAPO/SDPT[ENTER]in "SAP Easy Access™ with delay: 100 ms
127 (D Wait for Window to Open ("Product Planning Table*") (Wait up to 10 seconds - For Window to Open)
128 ™ Comment: SEARCH PN TO UPDATE DATA IN SAP
129 ™ Comment: Create counterto search PN that needs to be updated
130 ™ comment:
131 5 St Loop "Each row in an Excel dataset of Session: Info_SAP"
132 E Variable Operation: $Excel Columni4)$ To Svlpdate$
133 B Variable Operation: $Excel Column(5)8 To SvColumnStart$
134 &= Message Box: "SvUpdate$ & SvColumnStarts "
135 . Comment: Check if Part-Number is to Update
135 M Comment:
137 Comment: Prevention of infinite loop (when we reach empty cells in excel file)
138 If $vUpdates Equal To (=) " Then

Figura 48: Codigo BOT - IV
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135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147

;'.'.'-.“ Use_Case_...

x| /\ SAPLogin_.. *

Actions List

VISUALIZE |

FILTERS Mouse Moves Keystrokes Mouse Clicks Delays Other

Comment: Check if Part-Number is to Update
Comment:

Comment: Prevertion of infinite loop (when we reach empty cells in excel fils)
I Svlpdate$ Equal To (=) " Then
Exit Loop
End If
If SvUpdate$ Equal To (=) "Update” Then
Comment: Ingert "Planning Version" . "Planning Horizon" and "Part-Number"”

Comment:
Keystrokes: D00 in "Product Planning Table*" with delay: 2 ms

Delay: (2 sec)

Variable Operation: $Year§+1 To SvYears

Keystrokes: [TAB]in "Product Planning Table™" with delay: 3ms

Delay: (2 sec)

Keystrokes: [TAB]in "Product Planning Table™" with delay: 3ms

Delay: (2 sec)

Keystrokes: [F4]in "Product Planning Table™" with delay: 3 ms

Delay: (2 sec)

Wait for Window to Open ("Calendar") (Wait up to 5 seconds - For Window to Open)
Delay: (2 sec)

Keystrokes: [RIGHT ARROWI[RIGHT ARROW]Sv YearS in "Calendar” with delay: 5 ms
Delay: {2 sec)

Keystrokes: [TAE]in "Calendar” with delay: 3 ms

Keystrokes: [TAE]in "Calendar” with delay: 1 ms

Keystrokes: [ENTER]in "Calendar” with delay: 1 ms

Delay: (2 sec)

Wariable Operation: $Excel Column(3)s To SvPNS

Delay: (2 sec)

Keystrokes: [ALT GR DOWN][DOWN ARROWIDOWN ARROWIRIGHT ARROWIALT GR UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 ms
Keystrokes: SvPNS[F8]in "Product Planning Table™ with delay: 5 ms

Delay: {15 sec)

Keystrokes: [CTRL DOWN][F4JICTRL UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 me
Delay: (5 sec)

Meszane Rox: "Conv daile nuantities from Feeel File and naste tn SAP ™

Figura 49: Cédigo BOT -V

Use_Case_..

% /. SAPLogin_. *

Actions List

VISUALIZE |

FILTERS Mouse Moves Keystrokes Mouse Clicks Delays Other W
168 Message Box: "Copy daily guantities from Excel File and paste to SAP."
163 Comment: Copy daily quartities from Excel and copy to SAP
170 oMMt : e
171 Keystrokes: [SHIFT DOWN][TAB] in "Product Planning Table™ with delay: 3 ms
172 Delay: (5 sec)
173 Keystrokes: [TAB] in "Product Planning Table™"
174 Delay: (5 sec)
175 Keystrokes: [SHIFT UP]in "Product Planning Table™"
176 Delay: (5 sec)
177 Keystrokes: [DOWN ARROW)DOWN ARROW][DOWN ARROW][DOWN ARROW] in “Product Planning Table™ with delay: 3 me
178 Delay: (2 sec)
179 Keystrokes: [RIGHT ARROW]RIGHT ARROW][RIGHT ARROW][RIGHT ARROW][RIGHT ARROW]in "Product Planning Table*" with delay: 3 ms
180 Delay: (20 sec)
181 Keystrokes: $§Excel Column(5)§ in "BOT - use case xlsm™ with delay: 3 ms
182 Delay: (15 sec)
183 Keystrokes: [CTRL DOWNISHIFT DOWNIRIGHT ARROWIISHIFT UPIICTRL UPTin "BOT - use casexlsm™ with delay: 3ms
184 Delay: (15 sec)
185 Keystrokes: [CTRL DOWNJe[CTRL UP]in "BOT - use case xlsm™" with delay: 3 ms
186 Delay: (5 sec)
187 Keystrokes: [CTRL DOWNJ[CTRL UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 me
188 Delay: (5 sec)
189 Keystrokes: [CTRL DOWNMCTRL UP]in "Product Planning Table™" with delay: 3 ms
190 Delay: (10 sec)
191 Keystrokes: [CTRL DOWNIS[CTRL UP]in "Product Planning Table™ with delay: 2 ms
192 Delay: (15 sec)
193 Keystrokes: [F3]in "Product Planning Table®™" with delay: 2 ms
194 Delay: (6 sec)
195 8 Endi
196 Variable Operation: $Counter$+1 To SvRow$s
197 N+ EndLoop

Figura 50: Codigo BOT -VI
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/-, Use_Case_.. * A SAP Login_... %

FILTERS Mouse Moves Keystrokes Mouse Clicks Delays Other Windoy
174 Delay: (5 sec)
175 Keystrokes: [SHIFT UP]in "Product Planning Table™
176 Delay: (5 sec)
177 Keystrokes: [DOWN ARROW][DOWN ARROW]DOWN ARROW][DOWN ARROW]in “Product Planning Table™ with delay: 3 ms
178 Delay: (2 sec)
179 Keystrokes: [RIGHT ARROW][RIGHT ARROW][RIGHT ARROW]RIGHT ARROW][RIGHT ARROW]in "Product Planning Table™" with delay: 3 ms
180 Delay: (20 sec)
181 Keystrokes: $Excel Column(5)E in "BOT - use case xlsm™ with delay: 3 ms
182 Delay: (15 sec)
183 Keystrokes: [CTRL DOWN][SHIFT DOWN][RIGHT ARROWI[SHIFT UPJICTRL UP]in "BOT - use casexlsm™ with delay: 3 ms
184 Delay: (15 sec)
185 Keystrokes: [CTRL DOWNJe[CTRL UP]in "BOT - use case xlsm™ with delay: 3 ms
186 Delay: (5 sec)
187 Keystrokes: [CTRL DOWNRK[CTRL UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 ms
188 Delay: (5 sec)
189 Keystrokes: [CTRL DOWN[CTRL UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 ms
190 Delay: (10 sec)
191 Keystrokes: [CTRL DOWMN]s[CTRL UP]in "Product Planning Table™" with delay: 2 ms
192 Delay: (15 sec)
193 Keystrokes: [F3]in "Product Planning Table™ with delay: 2 ms
194 Delay: (6 sec)
195 N EndF
196 Variable Operation: $Counter$+1 To SvRows
197 N End Loop
198 Message Box: "Log Off and Close Excel File."
199 Comment: HE e CLOSE SAP AND EXCEL FILE
200 Comment: Log Off and Close excel File.
201 I e e e e SEEEEEEEeee
202 Keystrokes: [ALT DOWN][FAJ[ALT UP]in "Product Planning Table™ with delay: 3 ms
203 Keystrokes: [TAB]in "Log Off" with delay: 3 ms
204 Keystrokes: [ENTER]in "Log Off" with delay: 3 ms
205 Keystrokes: [ALT DOWN][F4J[ALT UP]in "SAP Logon®" with delay: 3 ms
206 Excel: Close Spreadsheet. Session: Info_SAP

Figura 51: Codigo BOT -VII
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APENDICE 3 — CODIGO MACRO "DELETE_MON_DAILY”

Sub delete_mon daily()

Dim bot, origem las, origem capacity, origem epei As Workbook
Dim dados, monthly, daily, LAS, copiar, copy_capacity, copy_epei As Workshest

Dim lastrow, lastrow2, lastrow3, lastrowd As Long

Dim Conn As New ADODB.Connection
Dim rs As New ADODB.Recordset
Dim Cmd As New ADODB.Command

Dim pn_npk As String

Dim UID &s String

Dim PWD Zs String

Dim Server As String

Dim iCol As Integer

Set bot = ThisWorkbook

Set dados = bot.Sheets ("DADOS")
Set monthly = bot.Sheets ("Monthly - from SAP™)

Set daily = bot.Sheets("Daily from SAP - to SAP 7)
Set LAS = bot.Sheets("LAS")

Set npk_sql = bot.Sheets ("SQL - NPK")

dados.RActivate

If dados.AutoFilterMode Then
dados.ButoFilterMods = False

End If

T e = LT -
npk_sgl.Activate
If npk_sgl.AutoFilterMode Then
npk_sgl.AutoFilterMode = False
End If

With npk_sql
.Select
.UsedRange.ClearContents

End With

‘quezy sql

pn_npk = "SELECT k.MATNR, k.LHMG1, k.LEMG2, p.DISPO FROM MARD DALT_BBM.MLGN_ECE k left join (SELECT MATNR, DISPC, WERKS FRCM MARD_DALT_BEM.MARC_BBM) p "
pr (k.matnr = p.MATNR) WHERE p.WERKS = '815W' AND k.LGNUM = '815' AND LENGTH (p.MATNR) = 13 ORDER BY p.MATNR"

*Connection Orders

Server = "REDLake_ZeusP_Consumer DALI.world"

'copiar username e password

UID = "FRA2BRG" 'Enter the User ID

PWD = "MARsalgadol995!2?" 'Enter the passwerd

Conn.Open "PROVIDER=CraOLEDB.Cracle;DATA SOURCE=" & Sexrver & ";" & "USER ID=" & UID & ";PASSWORD=" & PWD

rs.Open pn_npk, Conn, adOpenStatic 'faz o pedido dos dados

Figura 52: Cédigo macro "Delete_Mon_Daily" - |

If Not (rs.BOF = True And rs.ECF = True) Then 'cola o3 dados no excel
rs.MoveFirst
On Error Resume Next
With npk_sql
.Range ("A" & ActiveCell.SpecialCells(xlLastCell).Row + 1) .End(x1Up).Offset(l, 0).CopyFromRecordset rs
If .Range ("Al").Text = "" Then
For iCol = 1 To rs.Fields.Count
.Cells (1, iCol).Valus = rs.Fields(iCol - 1) .Name

Next iCol
End If
End With
On Ezzor GoTo 0

End If
rs.Close 'fecha a conexdo

Set rs = Nothing
Conn.Close
Set Conn = Nothing

‘colocar o valor mais slevado na 4° coluna
lastrow3 = npk_sql.Range ("A" & Rows.Count).End (x1Up) .Row
npk_sql.Cells (2, 5).Select

Application.Calculation = xlAutomatic

ActiveCell FormulaR1C1 = "=MAX (RC[-3]:RC[-21]"

Range ("E2") . Select

Selection.ButoFill Destination:=Range ("E2:E" & lastrow3), Typ
Bpplication.Calculation = x1Manual

x1FillDefaulc

‘colocar o npk, na folha dados
lastrows = dados.Range ("B" & Rows.Count).End (x1Up) .Row
dados.Activate

dados.Cells (2, 3).Select

Application.Calculation = xlAutomatic

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=VLOOKUP (RC[-1],'SQL - NPX'!C1:CS,5, FALSE)"
Range ("C2") .Select

Selection.AutoFill Destination:=Rangs ("C2:C" & lastzow:), Tye
Application.Calculation = x1Manual

1FillDefault

Columns ("C:C") .Select
Selection.Copy

Applicavion.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValuesAndNumberFormats

Application.Displayhlerts = True
Application.CutCopyMode = False

Figura 53: Cédigo macro "Delete_Mon_Daily" - 11
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i apagar tudo do monthly.

monthly.Activate

If monthly.RutoFilterMode Then
monthly.AutoFilterMode = False

End If

Cells.Select

Selection.ClearContents

With Selection.Interior
_Pattern = xlNone
.TintAndShade = 0
.PatternTintindShade = O

End With

Range ("AL") .Selsct

apagar tudo do daily.

daily.Activate
If daily.AutoFilterMode Then
daily.ButoFilverMode = False
End If
Cells.Select
Selection.ClearContents
With Selection.Interior
.Pattern = xlNone
.TincAndShade = 0
.PatternTintAndShade = 0
End With
Range ("AL") . Selsct

Application.Displayhlerts = False

LAS.Activate

If LAS.ZutoFilterMode Then
LAS.AutoFilterMode = False

End If

copiar folha do LAS....

Application.AskToUpdatelinks = False
Bpplication.Displayhlerts = False

Set origem las = Workbooks.Open("0:\D_LOG\S1_LOGL\13_LAS\BCT LAS\LAS.xlsb", , True)
Ipplication.Displayhlerts = True

Application.AskToUpdatelinks = True

Set copiar = origem las.Shests("Plano Produgdo™)

copiar.hctivate

If copiar.AutoFilterMode Then
copiar.hutoFilterMode = False

End If

Cells.Select

Selection.Copy

bot.Activate

Sheets ("LAS") .Select

Cells.Select

Application.Displayhlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:!=xlPasteValuesAndNumberFormats
Range ("ALS") .Select

Application.CutCopyMode = False

origem las.Close

Figura 54: Cédigo macro "Delete_Mon_Daily" - 1]

opiar capacidade_linhas para capacit

Sheets ("Capacity") .Select
If Sheets("Capacity”) .AutoFilterMode Then

Sheets ("Capacity") .AutoFilterMode = False
End If

Cells.3elect
Selection.ClearContents
Selection.UnMerge
With Selection.Interior
-Pattern = x1None
-TintAndShade = 0
.PatternTintAndShade = 0
End With
Selection.Borders.LineS5tyle = xlNone
Range ("&4") .Select

Application.AskToUpdatelinks = False
Application.Displayhlerts = False

Set origem capacity = Workbooks.Open("0:\D LOG\91 LOG1\13 LAS\BOT LAS\Capacidade linhas.xlsm", , True)
Application.DisplayAlerts = Trus

Application.AskToUpdatelLinks = True

Set copy_capacity = origem capacity.Sheets("Capacitylines"”)

copy_ capaclity.hctivate
Cells.Select
Selection.Copy

bot.Activate

Sheets ("Capacity") .Select

Cells.Selesct

Application.DisplayAlerts = False

}Selectian.PasteSpecial Paste:=xl1PasteValuesAndNumberFormats
Range ("&15™) .Select

Application.CutCopyMode = False

origem capaclty.Close
monthly.Activate

End Sub

Figura 55: Codigo macro "Delete_Mon_Daily" - IV
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APENDICE 4 — CODIGO MACRO “INSERT_PN_CAPACIDADE _LINHA"

bub insert_pn capacidade_linha()

Dim bot As Workbook

Dim dados, monthly, daily, LAS, capacity, linha pn As Worksheet

Dim lastrowl, lascrow2, lastcolumn, a, i, J, column las, column mon, encontrar, n_mes, lastrow3 As Integer
Dim pn_em dados, linha do _pn, linha capacity, lastrowS As Integer

Dim dat, pn, dia atual, mes_ano atual, comparar, pn encontrado, pn procurar As String

Set bot = ThisWorkbook

Set dados = bkot.Sheets ("DRDOS™

Set monthly = bot.Sheets ("Monthly - from SA4P"™)

Set daily = kot.Sheets("Daily from SAP - to SAP ")
Set LAS = bot.Sheets ("LAS™)

Set capacity = bot.Sheets("Capacity™)

Set linha pn = bot.Sheets ("Linha PH")

Set cap rem = bot.Sheets ("Line cap rem")

Set capacity = bot.Sheets ("Capacity™)

Set copy_daily = bot.Sheets("Daily - copy")

Application.Calculation = xlManual

e e e e e e e e e e e e e e e e e copiar da folha Daily - copy para Daily from S&F - to S5AP
copy_daily.Activate

Cells.Select

Selection.Copy

daily.Activate

Cells.Select

Application.DisplayhRlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValuesindNumberFormats
LApplication.Displayhlerts = True
Application.CutCopyMode = False

Range ("E1") .S5elect

Range (Selection, Selection.End(x1ToRight)).5elect
Selection.NumberFormat = "@"
Selection.NumberFormat = "m/d/yyyy"
Selection.EntireColumn.futoFit

Range ("A1") .S5elect

'ver se a célula tem 13 caracteres e adiciona limha de produgdo
LAS.Activate

a = 15
lastrow2Z = LAS.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
While a <= lastrowl

Cells{a, 1) = Len(Cells{a, 2})
If Len({Cells(a, 2)) = 4 Then
Cells{a, 3) = Cells(a, 2)
Else
Cells{a, 3) = Cells{a - 1, 3)
End If
a=a+ 1
Wend

'‘alterar data
lastcolumn = LAS.Cells (15, Columns.Count).End(xlToleft).Column 'conta nimero de colunas presnchidas
For i = 3 To lastcolumn
dat = Right (L&5.Cells (15, i), 7)
LAS.Cells (15, i) = "'" & dat
Hext

Figura 56: Cédigo macro "Insert_PN_Capacidade_Linha" - |
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Cells (15, 3) = "Line"
Cells (15, 1) = 13 'porgue & & linha da data = ndo =z= podes =liminar

Call capacidade filtro

'comparar valores de pedidos monthly e LAS

lastrowl = monthly.Range ("A" & Rows.Count).End(x1Up) .Row 'conta a Gltima linha com algo

lastrow2 = LAS.Range ("A"™ & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

'comparar meses — LAS & monthly
dat = Howl()
dia_atual = Day(dat)

mes_ano_atual = Mid(dat, 4, 2) & "." & Mid(dat, 7, 4) 'data no formatoc para comparar

'coluna do més £ ano atual, em LLS
For i = 3 To 11
comparar = LA&5.Cells (1, i)
If comparar = mes_ano_atual Then
column las = i
i=11
Else
'ndo faz nada
End If
Hext i

'eliminar colunas anteriores ao més atual
If column las > 3 Then
LaS.Range (Columns (3), Columns (column las - 1)) .S5elect
Selection.Delete Shift:=xl1TolLeft
column_las = 3
Range ("A1™) .Select
Else: End If

'coluna do mé&s & ano atual, em monthly
For i = 5§ To 10
comparar = monthly.Cells(l, 1)
If comparar = mes_ano_atual Then
column mon = i
i=10
Else
'nidc faz nada
End If
Hext i

n_mes = dados.Cells(2, 7) 'meses de frozen

............................................. acrescentar pn em faltca,
LAS.Activate

lastrowl = monthly.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

lastrow2 = LAS.Range ("A"™ & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Columns ("A:A"™) .Select
Selection.Insert Shift:=x1ToRight, CopyCrigin:=xlFormatFromLeftOribove
column las = 4

Application.Calculation = xlAutomatic

Cells (2, 1).FormalaR1Cl = "=SUM(RC[3]:RC[7])"

Range ("R2") .Select

Selection.AutoFill Destination:=Range ("RZ2:A" & lastrow2)
Application.Calculation = x1Manual

Figura 57: Cédigo macro "Insert_PN_Capacidade_Linha" - 1]
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............................................. eliminar do LAS, pn gue plansamento seja 0 & ndo esteja no monthly



For i = 2 To lastrow2
If i » lastrow2 Then Exit For
If LAS.Cells(i, 1) = 0 And LAS.Cells(i, 1) <> "" Then

'vamos ver se estd no monthly
'ze2 ndo sstiver, podemos sliminar
pn = LAS.Cells (i, 2)

If Not IsError(Application.Match(pn, monthly.Range ("B:B"), 0)) Then
"se nd3o € erro, significa gue encontrou
"compara se h& alteracdes
encontrar = Application.Match (pn, monthly.Range ("B:B"), 0) 'encontrar PN no monthly
For 3 = 0 To n_ mes - 1 'apenas 5 meses, pois depols corre a heuristica
If monthly.Cells(encontrar + 2, column mon + J} = LAS5.Cells(i, column_las + J) Then
'segue, esta ok

Else
monthly.Cells (encontrar + 2, column mon + j).Interior.ColorIndex = 40 'colorir célula total
monthly.Cells (encontrar + 2, column mon + j) = LAS.Cells(i, column las + j) 'coloca o valor de LAS
monthly.Cells (encontrar, column mon + j) = monthly.Cells(encontrar + 2, column mon + j) - monthly.Cells(encontrar + 1, column mon + j)
monthly.Cells (encontrar, column mon + j).Interior.ColorIndex = 40 'colorir o gue falta planear
monthly.Cells (encontrar, 2).Interior.ColorIndex = 40 'colorir pn

End If

Next 3

Else

'caso d& erro significa que ndo encontrou

'por isso, pode-se eliminar da folha de LAS
LAS.Rows (1) .Select

Selection.Delete Shift:=x1Up

LAS.Cells (i, 1) .5elect

i=i-1

lastrow2 = LAS.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
End If

Else
'se ndo for 0, significa gue hd algo para planear
'por isso, viE-se se esta na folha do monthly
'caso esteja, apenas compara se ha alteragdes
'caso ndo exista, acrescenta
pn = LAS.Cells (i, 2)
If Not IsError(Application.Match(pn, monthly.Range ("B:B"), 0)) Then
encontrar = Application.Match (pn, monthly.Range ("B:B"), 0) 'encontrar PN no monthly
For j = 0 To n mes - 1 'apenas 5 meses, pols depois corre a heuristica
If monthly.Cells(encontrar + 2, column mon + j) = LAS.Cells(i, column_las + j) Then
'segue, esta ok

Else
monthly.Cells (encontrar + 2, column mon + j).Interior.ColorIndex = 40 'colorir célula total
monthly.Cells (encontrar + 2, column mon + j) = LAS.Cells(i, column las + j) 'coloca o valor de LAS
monthly,Cells (encontrar, column mon + j) = monthly.Cells(encontrar + 2, column mon + j) - monthly.Cells(encontrar + 1, column mon + j)
monthly.Cells (encontrar, column _mon + j).Interior.ColorIndex = 40 "colorir o gue falta planear
monthly.Cells (encontrar, 2).Interior.ColorIndex = 40 'colorir pn
End If
Next j
Else
lastrowl = monthly.Range("B" & Rows.Count) .End(x1Up).Row
monthly.Cells(lastrowl + 1, 2) = LAS.Cells(i, 2)
monthly.Cells (lastrowl 1, 3) = "Planmned Order (Qty)"
monthly.Cells (lastrowl 1, 4) npCcn
monthly.Cells (lastrowl 2, 2) LAS.Cells (i, 2)
monthly.Cells (lastrowl 2, 3) = "Production (Qty)"

+
+
+
+

Figura 58: Cddigo macro "Insert_PN_Capacidade_Linha" - 1]
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monthly.Cells(lastrowl + 2, 3} = "Production (Qty)"™
monthly.Cells(lastrowl + 2, 4) = "PC"
monthly.Cells(lastrowl + 3, 2) = LAS.Cells (i, 2)
monthly.Cells(lastrowl + 3, 3) = "Total plan”
monthly.Cells(lastrowl + 3, 4) = "PC"

'também acrescenta no daily

daily.Cells(lastrowl + 1, 2) = LAS.Cells(i, 2)
daily.Cells(lastrowl + 1, 3) = "Planned Order (Qty)"
daily.Cells(lastrowl + 1, 4) = "pC"»
daily.Cells(lastrowl + 2, 2) = LAS.Cells (i, 2)
daily.Cells(lastrowl + 2, 3) = "Production (Qty)"
daily.Cells(lastrowl + 2, 4) = "pC"
daily.Cells(lastrowl + 3, 2) = LAS.Cells (i, 2)
daily.Cells(lastrowl + 3, 3) = "Total daily"
daily.Cells(lastrowl + 3, 4) = "pC"»

For j =0 To n mes - 1

monthly.Cells (lastrowl , Ccolumn mon + j)} = LAS.Cellsz(i, column las + j)
monthly.Cells (lastrowl , Column mon + j).Interior.ColorIndex = 40 'colorir célula total
monthly.Cells (lastrowl column mon + j) = monthly.Cells(lastrowl + 3, column mon + Jj) '¢

monthly.Cells (lastrowl
monthly.Cells (lastrowl
Hext j

column mon + Jj).Interior.ColorIndex = 40 'colorir o gue falta pl
, 2).Interior.ColorIndex = 40

-

o+ o+
o W
.

End If
End If

Hext 1

LAS.Activate

Columns ("4:A") . Select
Selection.Delete
column las = 3
LAS.Cells(l, 1l).3elect

e e e s a e e e acrescentar na folha daily, a linha relacionada com o pn e Planned Order.
daily.Activate
lastrow2 = daily.Range ("B" & Rows.Count) .End (x10p) .Row

Application.Calculation = xlAutomatic '& necessario ligar o automatico

Range ("D2™) .Select

ActiveCell.FormulaR1C1l = "=VLOOKUP (RC[-2],LAS!'C[-3]:C[-2],2,FALSE)&""-""%'Daily from SAP - to SAP '!RC[-1]"
Range ("D2"™) .5elect

Selection.ButoFill Destination:=Range ("D2:D" & lastrow2)

Range ("D2:D" & lastrow2).Select

Range ("42") .5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=VLOOKUP (RC[1l],LAS!C:C[1],2,FALSE)}™
Range ("42") .5elect

Selection.AutoFill Destination:=Range ("AZ2:A"™ & lastrowz)
Application.Calculation = xlManual

Columns ("&:D") .Select

Selection.Copy

Application.DisplayRlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValuesAndNumberFormats
Application.DisplayRlerts = True

Application.CutCopyMode = False

Figura 59: Cédigo macro "Insert_PN_Capacidade_Linha" - IV
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...................................................... acrescentar na folha dados,

For i = 2 To lastrowz
pn_procurar = daily.Cells(i, 2}
linha do _pn = daily.Cells(i, 1)

se se trabalha ao fim de semana ou nao...

If Mot IsError(Application.Match(pn_procurar, dados.Range("B:B"), 0)) Then 'se encontrou na folha dados

pn_em dados = Rpplication.Match(pn procurar, dados.Range("B:B"), 0)

If Not IsError(Application.Match(linha do_pn, capacity.Range("A:A"), 0)) Then 'se encontrou na folha da Capacity
linha capacity = Application.Match(linha do_pn, capacity.Range("A:A"), 0)

If capacity.Cells(linha capacity, 10) >= 1 Or capacity.Cells(linha capacity, 11} >= 1 Then
'caso no 4°turno ou S5°turno fim de semana, a capacidade seja maior ou igual a 1

'significa que se trabalha ao fim de semana
dados.Cells(pn_em dados, €) = "YES"

Elzse 'capacidade no fim de semana & 0
dados.Cells(pn_em dados, €) = "NO"

End If

Else 'se ndoc esta na folha da capacity, considera-se gue ndoc se trabalha ao fim de semana

dados.Cells(pn_em dados, &) = "HO"
End If

Else 'significa que néo estd na folha dados

lastrow5 = dados.Range ("B" & Rows.Count) .End (x1Up) .Row

dados.hctivate
dados.Cells (lastrows + 1, 2) = daily.Cells (i, 2)

pplication.Calculation = xlAutomatic
dados.Cells (lastrows + 1, 3).5elect

BetiveCell.FormulaRICl = "=VLOOKUP (RC[-1],'SQL - NPK'!C1:C5,5,FRLSE)"

Application.Calculation = x1Manual

If Not IsError(Application.Match(linha do_pn, capacity.Range("&:A"), 0)) Then 'se encontrou na folha da Capacity
linha capacity = Application.Match(linha do_pn, capacity.Range("R:a"), 0)

If capacity.Cells(linha_capacity, 1l0) >= 1 Or capacity.Cells(linha_capacity, 1l) >= 1 Then
'caso no 4°turnc ou S°turnc fim de semana, a capacidade seja maior ou igual a 1

'"significa que se trabalha aco fim de semana
dados.Cells(lastrows + 1, €) = "YES"
Else 'capacidade no fim de semana & 0
dados.Cells (lastrows + 1, &) = "HO"
End If

Else 'se ndo e=3td na folha da capacity, considera-se gue ndo Se trabalha ao fim de semana

dados.Cells(lastrows + 1, &) = "HO"
End If

End If

HNext i

Columns ("C:C") .S5=lect

Selection.Copy

Application.DisplayRlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValueshndNumberFormats
Application.DisplayRlerts = True

Application.CutCopyMode = False

Application.Calculation = xlhutomatic

End Sub

Figura 60: Codigo macro "Insert_PN_Capacidade_Linha" -V
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APENDICE 5 — CODIGO MACRO “F ILTROS”

Sub capacidads filtrof()
'quando esta macro corre, J& sabemos o nmr de caracteres

Dim bot As Workbook
Dim LAS, linha pn As Worksheet
Dim lastrowS As Long

Set bot = ThisWorkbook

Set LAS = kot.Sheets ("LAS™)
Set linha pn = bot.Sheets ("Linha PH")
' Copia para a folha 1inha PR...u e sssasssnanssnatt s ianssanns
LAS.Activate
'se j& tiver filtro, em LAS, retira-o
If LAS.AutoFilterMode Then
LAS.AutoFilterMode = False
Range ("R1") .5elect
End If

linha pn.Activate

If linha pn.RutoFilterMode Then
linha pn.AutoFilterMode = False

End If

'adiciona o filtro. seleciona 20

ActiveSheet.Range ("SAS1:5A0522599") .AutoFilter Field:=1, Criterial:=Array("20"), Operator:=xlFilterValues
Cells.Select 'copia conteddo de LAS

Selection.Copy

Sheets ("Linha PN").Select 'cola para linha pn

Cells.Select

ActiveSheet.Paste

Application.CutCopyMode = False

LAS.AutoFilterMode = False 'retira o filtro

lastrowS = linha pn.Range ("C" & Rows.Count).End(x1Up) .Row
Sheets ("LAS™) .Select 'seleciona linha da data, de LAS, & copia
Rows ("15:15™) .Select

Selection.Copy

Sheets ("Linha PN").Select 'cola linha da data em linha pn

Rows ("1:1") .5elect

ActiveSheet.Paste

Zpplication.Calculation = xlZutomatic

Range ("A2") .Select

ZcotiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[2]&""-Planned Crder (Qty)™""
Range ("A2™) .Select

Selection.ButoFill Destination:=Range ("A2:A" & lastrows)
Range ("A2™) .Select

Application.Calculation = x1Manual

Rows ("2:3") .Select 'elimina linhas 2 & 3
Selection.Delete
Cells(l, 1).5elect

Columns ("&:A") .S5elect

Selection.Copy

Columns ("&:A") .Select

Application.DisplaylAlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValueshAndNumberFormats

Columns ("B:C") .Select 'elimina colunas B e C
Selection.Delete

Figura 61: Codigo macro"Filtros " -1
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linha pn.Cells(l, 1) = "Line"
'

................................................................... na folha LAS apenas mantém os 13 digitos

LAS.Activate

'se ja tiver filtro retira-o

If LAS.ZutoFilterMode Then
LAS.AutoFilterMode = False
Range ("A1"™) .Select

Else: End If

'adiciona o filtro. seleciona tudo a excegdo de 13
BcotiveSheet.Range ("$AS1:SA0S2299") ,AutoFilter Field:=1,

mgm, migm, milm, migm, wigw, mism wign, magm, m3m mgn, mgm mgn  mgw, wgm) | Operator:= _

xlFilterValues
Cells.Select
Selection.Delete

'eliminar coluna A
Columns ("&:A") .Select
Selection.Delete Shift:=xl1ToLeft

'eliminar linha 1 e 2

Rows ("1:13") .Select
Selection.Delete Shift:=x1Up
Range ("A2") .Select

End Sub

Figura 62: Codigo macro "Filtros" - 11

Criterial:=Arravy|
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APENDICE 6 — CODIGO MACRO “PEDROSA_FREITAS_PEIX0TO"”

Public celula As Long 'varidvel transversal a todos os modulos
Pukbklic encontrou As Long

'varidveis pibklicas tém de estar fora da fungio
Sub pedrosa_freitas_peixoto()

Dim bot, alerts As Workkbook

Dim dados, monthly, daily, LAS, capacity, linha pn, cap_rem As Worksheet
Dim lastrowl, i, ano, mes, a, lastcolumnS, b, lastrows, p As Long

Dim lastrow_data, feriado_encontrado, dia_apos_enocntrar As Long

Dim inicio, hoje As Date

Dim a_frozen, a sap las Rs Worksheet
S5et bot = ThisWorkbook

Set dados = bot.Sheets ("DADCOS™)

Set monthly = bot.Sheets ("Monthly - from SAP™)

Set daily = bot.Sheets("Daily from S5&P - to SAF ™)
Set LAS = bot.Sheets ("LAS™)

Set capacity = bkot.Sheets("Capacity™)

Set linha pn = bot.Sheets("Linha PH")

Set cap_rem = bot.Sheets("Line_cap_ rem")

Application.AskToUpdatelinks = False

pplication.Displaylilerts = False

Set alerts = Workbooks.Cpen("C:\D LOG\91 LOGI\13_LAS\BOT LAS‘“Report alerts\LAS Rlerts.xlsx", ReadCnly:=True)
Lpplication.AskToUpdatelinks = True

Application.Displayfilerts = True

'Algoritmo: colocar mensal em diario

'coloca as datas num formato date

daily.Activate

Range ("EL1") .5elect

Range (Selection, Selection.End(x1ToRight)) .S5elect
Selection.NumberFormat = "@"
Selection.NumberFormat = "m/d/yyyy"™

Range ("EL1") .5elect

'acrescentar 1 linha

daily.Activate

Rows ("1:1") .Select

Selection.Insert Shift:=x1Down, CopyOrigin:=xlFormatFromLeftOrAbove

'colocar o dia da semana: 1 € segunda, & sébado, 7 domingo
Application.Calculation = X1Automatic '€ necessario ativar o calculo automatico
Range ("E1") .S5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=WEEKDAY (R[1]C,11)"

Range ("EL1") .S5elect

Selection.futoFill Destination:=Range ("E1:FC1"), Type:=xl1FillDefault

Range ("E1:FC1™) .Select

Selection.NumberFormat = "General™ 'colocar o formato em general
Application.Calculation = xlManual

'acrescentar 1 linha

daily.hctivate

Rows ("1:1") .Select

Selection.Insert Shift:=x1Down, CopyCrigin:=xlFormatFromLeftCrAkbove

Figura 63: Cédigo macro "Pedrosa_Freitas_Peixoto " - |

83



'colocar o dia da semana: 1 & segunda, 6 sédbado, 7 domingo
Application.Calculation = xlAutomatic 'é necessario ativar o célculo automético
Range ("E1") .Select

BetiwveCell.FormulaR1Cl = "=WEEEDAY (R[1]C,11)™

Eange ("E1") .Select

Selection.BAutoFill Destination:=Range ("E1:FC1"™), Type:=xlFillDefaultc

Eange ("E1:FC1™) .S5elect

Selection.NumberFormat = "General™ 'colocar o formato em general
Application.Calculation = xlManual

'acrescentar 1 linha

daily.hActivate

Eows ("1:1") .Select

Selection.Insert Shifrt:=x1Down, CopyOrigin:=xlFormatFromLeftOribove

'colocar dias

a = Cell=s(3, 5)

Application.Calculation = xlAutomatic '€ necessarico ativar o caéalculo automatico
Cells(l, 5) = a

Cells(l, &) a + 1

Range (Cells(l, 5), Cells(l, &)).5elect

Selection.BAutoFill Destination:=Range ("E1:FC1"™), Type:=xlFillDefaultc
Eange ("E1:FC1™) .5elect

Selection.NumberFormat = "m/d/yvyvy"

daily.Cell=s(l, 5).5Select

Application.Calculation = xlManual

For i = 5 To le0
If daily.Cells(l, i) = daily.Cells (3, i) Then
"se o dia & o mesmo, significa que ndo tem de se acrescentar nada
"por isso, ndc faz nada = passa & frente

Else 'significa que tem de se acrescentar aguele dia e gue & feriado/férias
Range (Columns (i), Columns(i)) .Select
Selection.Insert Shifr:=x1ToRight, Copylrigin:=xlFormatFromLefrOribove
Range (dailv.Cells(l, i + 1), dailv.Cells(l, 1l&0)).S5elect
Selection.Cut Destination:=Range (daily.Cells(l, i}, daily.Cells (1, 1&d))
daily.Cells (3, 1) = daily.Cells(l, i)
daily.Cells (2, i) .S5elect
BetiveCell .FormulaR1C1 = "=WEEEDAY (R[1]C,11}"™
daily.Cells(l, i).5elect

End If

Hext 1

daily.Cells (5, 3) = "=today()}"
'indicar o5 dias de feriado = férias

lastrow _data = dados.Range ("K" & Rows.Count) .End (x1Up) .Row
n mes = dados.Cells(2, T7) 'mesess de avaliacgio

Figura 64: Codigo macro "Pedrosa_Freitas_Peixoto" - 1/
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For i = 2 To lastrow_data

feriado = dados.Cells(i, 11}

daily.Cells (1, 1) = feriado

daily.Cells(l, 2} = "=MATCH(R1,3:3,0)"

If Not IsError(daily.Cells(l, Z)) Then

'se ndo € erro significa que encontrou

'por isso sO temos de dizer gue o diada semana € § = feriado

feriado_encontrado = daily.Cells(l, 2)
If feriado_ encontrado > 160 Then

'passa para o proximo
"pois j& & depois dos meses gue estamos a avaliar

Else
daily.Cells(2, feriado_encontrado) = 8§
End If
Else
'se ndo encontrou significa gue ndoc estid nos meses gue vamos avaliar
End If
HNext 1

Range ("1:1").5elect
Selection.ClearContents

daily.Cells (1, 1).HumberFormat = "General”
daily.Cells (1, 2).NumberFormat = "@"
daily.Cells (1, 2).NumberFormat = "m/d/vyvyy"

daily.Cells(l, 3).NumberFormat = "General”
daily.Cells (1, 4).NumberFormat = "@"
daily.Cells (1, 4).NumberFormat = "m/d/yyyy"

daily.Cells (1, 5).HumberFormat = "General™
daily.Cells(1l, &) .NumberFormat = "@"
daily.Cells(1l, &) .NumberFormat = "m/d/vyyy"

e aaaaaaaaaa e eaaaasaaaaaa e criar folha gue

cap_rem.Activate

If cap_rem.AutoFilterMode Then
cap_rem.futoFilterMode = False

End If

'eliminar contetdo passado

Cells.Select

Selection.ClearContents

Range ("R1") .5elect

'adicionar data na folha do cédlculo da capacidade restante
daily.hctivate

Rows ("3:3") .S5elect

Selection.Copy

Sheets("Line cap_rem").Select
Rows ("1:1") .5elect
ActiveShest.Paste
Selection.ColumnWidth = 10

'adicionar pn na folha do cédlculo da capacidade restante
Sheets ("Linha PN").Select
Columns ("A:A") .Select

Figura 65: Cédigo macro "Pedrosa_Freitas_Peixoto" - 111
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'adicionar pn na folha do célculo da capacidade restantce
Sheets ("Linha PN").Select

Columns ("A:A"™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Line_cap_rem") .Select
Columns ("D:D™) .5elect
ActiveSheet.Paste

Columns ("A:C") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Delete Shift:=x1ToLeft
Range ("RA2") .Select

Application.Calculation = xlRAutomatic 'ativar o automatico para que as férmulas atualizem
lastrow3 = linha pn.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up).Row

'inserir férmula nas células
Range ("B2") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=5UMIF('Daily from SAP - to SAP '!C4,Line cap_rem!Cl, 'Daily from SAF - to SARP "IC[3])"
Range ("B2") .Select
Selection.BAutoFill Destination:=Range ("B2:EZ"™ & lastrow3d)
Range ("B2") .Select

lastrowl = monthly.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
monthly.Activate

For celula = Z To lastrowl
If monthly.Cells(celula, 2).Interior.ColorIndex = 40 Then 'significa que hd alteragdes
encontrou = celula + 2 'devido &s duas linhas gue adiciono
Call replansaz|
End If
celula = celula + 2 'para ndo correr o mesmo PN 3x
Next celula

daily.Bctivate 'eliminar linha 1 a linha 2
Rows ("1:2") .S5elect
Selection.Delete Shift:=xlUp

'eliminar colunas até ao dia de amanhd
'faz-se isto para gquando o BOT correr apenas fazer copy paste

a = Application.Match(daily.Cells (3, 3), daily.Range("1:1"), 0)

Range (Columns (5), Columns(a + 1)) .5slect
Selection.Delete Shift:=xlToLeft
Range ("E1") .Select

'colocar cabegalho em tudo, sSendo temos problemas quando o BOT corre
daily.Cells(l, 3) = "Variables"™
daily.Cells (3, 3) = "Production (Qty)"

'colocar 0's nas células vazias

lastrowS = daily.Range ("B" & Rows.Count) .End (x1Up) .Row
Range (daily.Cells (2, 5), daily.Cells(lastrow5, 1&0)).Select
Selection.SpecialCells (x1CellTypeBlanks) .Select
Selection.FormulaR1Cl = "0"

Range ("R1") .S5elect

Figura 66: Cédigo macro "Pedrosa_Freitas_Peixoto " - IV

'colocar & vazio as células em gue a heuristica vai correr
lastcolumn5 = daily.Cells(1l, Columns.Count) .End(x1ToLeft) .Column
lastrow5S = daily.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Range (Columns (16l), Columns (lastcolumnS)).Select
Selection.Delete Shifr:=x1Toleft

Range ("E1") .Select

Range ("A1") .Select

Application.Calculation = xlRutomatic

hoje = Now ()

Path = "0:\D_LOG\%1 LOGI\13_LAS\BCT LAS\Report alerts\LAS Alerts " & Left(hoje, 2) & "-" & Mid(hoje, 4, 2) & "-" & Mid(hoje, 7, 4) & ".xlsx"
Application.DisplayBlerts = False

alerts.SaveAs Filename:=Path, FileFormat:=xlOpenXMLWorkkookMacroEnakled

alerts.Close
Application.DisplayBlerts = True

End Sub

Figura 67: Codigo macro "Pedrosa_Freitas_Peixoto" -V
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APENDICE 7 — CODIGO MACRO “REPLANEAR”

Public encontrar_ lreplanear, encontrar fim mes As Long
Public mes_em analise As Long

Public restante As Long

Public encontrar dados As Long

'varidwveis comuns a todos os modulos

Sub replanear ()

Dim kot, alerts As Workbook
Dim dados, monthly, daily, LAS, capacity, linha pn &s Worksheet
Dim a_ frozen, a_sap las As Worksheet

Dim lastrowl, lastrowd, n_mes, anc, mes As Long

Dim EPET, count_days, prox mes, encontrar inicio, atuwalizar, em falta, paletes_produzir Rs Long
Dim datel, date2, GetNowLast, inicio As Date

Dim ¥ As Long

Set bot = ThisWorkbook

Set monthly = bot.Sheets ("Monthly — from S&AP™)

Set daily = bot.Sheets ("Daily from SAP - to SAP ™)
Set LAS = bot.Sheets ("LAS"™)

Set dados = bot.Sheets ("DADOS™)

Application.AskToUpdatelinks = False
Application.Displayilerts = False

Set alerts = Workbooks ("LAS_Alerts.xlsx")
Application.AskIoUpdatelinks = True
Application.DisplayRlerts = True

Set a_frozen = alerts.Sheets ("Frozen Zone")
Set a_sap_las = alerts.Sheets ("PN Missing in LAS")

"ezte modulo recebe o valor da célula =m gue temos de alterar

Application.Calculation = xlManual
lastrowl = monthly.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
lastrow2 = daily.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

n mes = dados.Cells(2, T)
daily.hctivate

'encontrar primeiro dia gue se pode planear
datel = Date + 21 'frozen zone semana atual + 2
editar primeiro = Dateldd("d", 1 - Weekday(datel, vbSunday), datel) + 1

atualizar = 0
For X = 5 To 4 + n_mes
If monthly.Cells(celula, X).Interior.ColorIndex = 40 Then 'coluna do m£s estar colorida
restante = monthly.Cells (celula, X) "o gue falta planear
ano = Right (monthly.Cells(l, X), 4}
mes = Mid(monthly.Cells({l, X), 1, 2)
inicio = "0l/"™ &£ mes & "/" & ano

'ze for o més atual, o 1° dia gues aparsce ndo & necessariamente o dia 1
'asgsgim, para nido haver Srros, S 0 mES £ 0 atual ent o inicio & O gQue £s5td ma coluna S
If Mid(daily.Cells(4, 3), 4, 2) = mes Then
inicio = daily.Cells (3, 5)
End If

'encontrar 1° dia do més no daily
daily.Cells(l, 2) = inicio
daily.Cells(l, 1) = "=MATCH(BL,3:3,0)"
encontrar inicioc = daily.Cells=(l, 1)

Figura 68: Codigo macro "Replanear " - |
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GetNowLast = DateSerial (Year(inicio), Month(inicio) + 1, Q) 'guantos dias tem o més

'encontrar dltimo dia do més no daily
daily.Cells(l, 4) = GetNowlLast
daily.Cells(l, 3) "=MATCH(D1,3:3,0)"
encontrar_fim mes daily.Cells(1l, 3)

If Mid(editar primeiro, 4, 2) < mes Then ' se o més do 1° dia a editar € do més anterior, entdo € o primeiro dia do més
editar_primeirc = inicio
End If 'se ndo comegamos no més anterior, tudo ok

'encontrar l°dia em gue podemos replanear no daily
daily.Cells(1l, &) editar_primeiro

daily.Cells(l, 5) = "=MATCH(F1,3:3,0)"
encontrar_lreplanear = daily.Cells(l, 5)

DProx _mes = d(editar_primeiro, 4, 2) 'retirar o més de guando se pode replanear
If restante > 0 Then
If prox_mes = mes Then 'se for o mesmo més, plansamos
atualizar = 1 'significa gue j& alteramos o planeamento
pn = monthly.Cells(celula, 2) 'pn em guestdo
'eliminar plancamentc nos dias gue vamos replanear
daily.Activate
Range (daily.Cells(encontrou, encontrar_ lreplanear), daily.Cells(encontrou, encontrar_fim mes)).Select 'varidvel "encontrou" vem do modulo an
Selection.ClearContents
'coloquei este if, pois se o 1° dia do mé&s for o 1° gue se pode planear, o valor a planear & todo
If encontrar_ inicio = encontrar_ lreplanear Then
restante = monthly.Cells (celula, X) 'o gue falta planear
Else
restante = restante - Application.Sum(Range (daily.Cells(encontrou, encontrar inicio), daily.Cells(encontrou, encontrar lreplanear - 1)))
End If
If restante > O Then "se hd algo que ainda falta planear

encontrar dados = 0 'apenas para controlo, de quando ndo € encontrado

If Not IsError(Application.Match(pn, dados.Range("B:B"), 0)) Then
encontrar_dados = Application.Match(pn, dados.Range("B:B"), 0) 'procura o pn da folha dados

count_days = 0

'contar dias de trabalho
If dados.Cells(encontrar dados, €) = "YES" Then 'se trabalha ao fim-de-semana entdo conta o3 dias todos, excepto feriados e férias

For i = encontrar lreplanear To encontrar fim mes "conta o namero de dias gue faltam para terminar o més

If daily.Cells(2, i) = 8 Then

count_days = count_days
Else
count_days = count_days + 1
End If
Hext i

Else 'se ndo trabalha ao fim de semana tem de retirar o sdbado e domingo e os feriados/férias

Figura 69: Cédigo macro "Replanear " - 11
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For i = encontrar_ lreplanear To encontrar_ fim mes 'conta o nimero de dias gue faltam para terminar o més

If daily.Cells (2, i) = & Or daily.Cells(2, i) = 7 Or daily.Cells (2, i) = 8 Then
count_days = count_days

Else
count_days = count_days + 1

End If

HNext i
End If

If count_days = 0 Then

'"significa gue o ldia para replanear era o dltimo dia do mEs & gue era no fim de semana ou feriado/férias

'e & linha nic trabalha. Por isso, avisamos o plansador gue nic conseguimos plansar aguela guantidade
monthly.Cells (celula, X).Interior.ColorIndex = 3
restante = restante - Application.Sum(Range(daily.Cells(encontrou, encontrar_inicio), daily.Cells(encontrou, encontrar fim mes)))
monthly.Cells (celula, X) = restante

If restante = 0 Then
'ndo faz nada
daily.hctivate
Else
a frozen.Activate
ultima linha = a frozen.Range ("C" & Rows.Count) .End(xl1Up) .Row
Cells(ultima linha + 1, 3) = monthly.Cells(celula, 2Z)

If restante > 0 Then

Cells(ultima linha + 1, 4) = "Faltam plansar " & restante & " pegas em SAF, no mEs " & mes & "IV
Else
restante = -restante
Cells(ultima linha + 1, 4) = "Estdo planeadas a mais " & restante & " pecas em SAP, no més " & mes & "!T
End If
daily.BActivate
End If

daily.hctivate
Else 'significa gue no minimo temos 1 dia ainda para planear, por isso ok

'EPEI na folha dados
EPEI = dados.Cells (encontrar_dados, 3)

If Mot IsError(dados.Cells(encontrar_dados, 3)) Then 'por vezes, o NPE aparsce como #N/R - ERRO

If dados.Cells(encontrar_dados, 3) = 0 Or dados.Cells(encontrar_dadeos, 3) = "" Then 'se for 0 ou vazio, plansamos tudo =m un
mes_em analise = X
Call tudo em um

Else
NPK = dados.Cells(encontrar_dados, 3)

If EPEI < 1 Or EPEI > 5 Or EPEI = "" Then 'vamos planear guant total num dia sd
'caso EPEI<1 ou »5 (lx semana), planeia-se tudo em um dia

'chamar outro mddulo only one

mes_em analise = X

Call tudo em um

Else 'se temos EPEI entre 1 e 5, inclusive

'wvamos diwvidir o total pelo NPE

paletes_produzir = restante / NPK

If paletes produzir <= 1 Then
'caso num paletes seja <=1 planeia-se tudo em 1 dia
'chamar mdodulo only one
mes_em analise = X
Call tudo em um

Figura 70: Cédigo macro "Replanear " - 111
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Else
dias disp planear = count days / EPEI

'pg count days pode ser 3 e EPEI 4
If dias disp planear < 1 Then
mes_em analise = X
Call tudo_em um
Else
dias disp plansar = Application.WorksheetFunction.RoundDown (dias disp planear, 0) "az
End If

paletes _por dia = paletes produzir S/ dias disp planear
b = paletes_por_dia - Int(paletes_por_dia)

If paletes por dia < 1 Then
paletes _por dia = 1
Else
'sempre gue for 0.5 ele arredonda para cima
If 2 = 0.5 Then
paletes_por_dia = Application.WorksheetFunction.RoundUp (paletes_por_dia, 0)
Else 'em caso contrario, arredonda normalmente
paletes por dia = Round(paletes por dia, 0)
End If
End If

'neste ponto, sSabemos guantos dias temos "dias disp planer™
'sabemos guantas paletes por dia "paletes_por dia"

em falta = paletes_produzir
For i = encontrar_lreplanear To encontrar_fim mes
If dados.Cells(encontrar dados, €) = "YES™ Then

If daily.Cells(2, i) = 8 Then ‘'significa que & feriado/férias e ndo podemos plar
'ndoc faz nada, e avanga para o proximo dia

Else 'caso néo seja fim de semana
If em falta = 0 Then Exit For
If em falta >= paletes_por_dia Then
If dias disp planear = 1 Then

daily.Cells (encontrou, 1) = em falta * NFK
em falta = 0

Else
daily.Cells (encontrou, 1) = paletes por dia * NPK 'para colocar em pe
i =1i 4+ EPEI - 1 'para apenas colocar nos dias, respeitando o EPETI d:
em falta = em falta - paletes por dia
dias disp plansar = dias_disp planear - 1
End If
Else

'se jJ& ndo temos palete completa, coloca o gue falta
daily.Cells(encontrou, 1) = em falta * NPFK
em falta = 0
dias disp planear = dias disp plansar - 1
End If
End If

Else 'se ndo se trabalha ao fim de semana temos de ter isso em atencgdo, ao planear

If daily.Cells(2, i) = & Or daily.Cells (2, i) = 7 Or daily.Cells (2, i) = &8 Then '

Figura 71: Codigo macro "Replanear " - IV
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If daily.Cells(2, i) = & Or daily.Cells(2, i) = 7 Cr daily.Cells(2, i) = 8 Then
'ndo faz nada, e avanga para o proximo dia
Else 'caso ndo seja fim de =smana

If em falta = O Then Exit For
If em falta >= paletes por_dia Then

If dias_disp planear = 1 Then
daily.Cells(encontrou, i) = em falta * NPE
em falta = 0

Else
daily.Cells(encontrou, 1) = paletes_por_dia * NPK 'para colocar em p
i =1+ EPEI - 1 'para apenas colocar nos dias, respeitando o EPEI d
em falta = em falta - paletes_por_dia
dias_disp_planear = dias_disp planear - 1

End If

Else 's= j& ndo temos palete completa, coloca o gue falta
daily.Cells (encontrou, i) = em falta * NPK
em falta = 0

End If

End If

End If
HNext i

End If
End If
End If

Else 'se NPE estiver com mensagem de erro, assumimos gue se planeia tudo em um dia
mes_em analise = X
Call tudo em um

End If

End If
Else
'caso ndo se encontre na folha dados, plansia-se tudo em um dia
'chamar modulo only one
mes_em analise = X
Call tudo_em um
End If

Else 'o restante poder ser 0 ou negativo

If restante = 0 Then
monthly.Cells (celula, X) = restante
Else 'significa gue & negativo
'ou seja, estd planeado a mais e nds nao conseguimos alterar
'vamos avisar o planeador

monthly.Cells (celula, X) = restante

monthly.Cells (celula, X).Interior.ColorIndex = 45

a frozen.Activate

ultima linha = a frozen.Range ("C" & Rows.Count).End(xl1Up) .Row
Cells(ultima linha + 1, 3) = monthly.Cells(celula, 2Z)

restante = -restante
Cells(ultima linha + 1, 4) = "Estdo planeadas a mais " & restante & " pegas em SAP, no mE&s " & mes & "!"
End If

daily.Activate
End If

Figura 72: Codigo macro "Replanear" -V
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Else

Else

'se més de replanear é o proximo,

apenas se alerta o planeador

restante = restante - Application.Sum(Range (daily.Cells (encontrou,

monthly.Cells (celula,

X) = restante

If restante = 0 Then
'ndo faz nada

daily.Activate

Else

monthly.Cells {celula,
a_frozen.Activate
ultima_linha = a_frozen.Range ("C" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
Cells(ultima linha + 1, 3) = monthly.Cells(celula, 2)

X) .Interior.ColorIndex = 3

If restante > 0 Then
Cells(ultima linha + 1,
Else
restante = -restante
Cells(ultima linha + 1,
End If

4) =

4) =

End If

daily.Activate

End If

If restante = 0 Then

If prox mes = mes Then

Range (daily.Cells(encontrou, encontrar lreplanear), daily.Cells(encontrou,

Selection.ClearContents
restante =

daily.Activate

If restante < 0 Then
'avisa-se o planeador
restante = -restante

a_frozen.Activate

encontrar_inicioc), daily.Cells(encontrou, encontrar_fim mes)))

"Faltam planear " & restante & " pegas em SAP, no més " & mes & "IV

"Estdo planeadas a mais " & restante & " pecas em SAP, no més " & mes & "!"

encontrar_fim mes)).Select

ultima linha = a_ frozen.Range ("C" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Cells(ultima linha + 1, 3} = monthly.Cells(celula, 2)
Cells(ultima linha + 1, 4) =

daily.Activate

monthly.Cells(celula, X) = -restante

monthly.Cells (celula, X).Interior.ColorIndex = 45

End If
End If
Else 'o valor & negativo
restante = -restante

a frozen.Activate

ultima_ linha =

a_frozen.Range ("C" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Cells(ultima linha + 1, 3) = monthly.Cells(celula, 2Z)
Cells(ultima linha + 1, 4) =
daily.Activate
End If
End If
End If 'se ndo esta colorido ndo se faz nada
Hext X

Figura 73: Cédigo macro "Replanear" - VI

If atuwalizar
daily.Cells (encontrou,

Else

'"significa gue ndoc s fez
daily.Cells (encontrou,

End If

Application.Calculation

End Sub

1 Then

1) "Update™

nenhuma alteracio
"Ho Update™

1)

xliutomatic

Figura 74: Cédigo macro "Replanear " -VII
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"Estdo plancadas a mais " & restante & " pegas em SAP, no més " & mes & "!"

"Estdo produzidas " & restante & " pegas, no més " & mes & ", gue ndo foram plancadas em LAS!™

"o

restante - Bpplication.S5um(Range (daily.Cells(encontrou, encontrar_inicio}, daily.Cells(encontrou, encontrar_fim mes)))

el



APENDICE 8 — CODIGO MACRO “Tupo_EM_Um"

jjub tudo_em um()

Dim kot As Workbook
Dim dados, monthly, daily, LAS, capacity, linha pn, cap rem Az Worksheet

Dim guant_diaria, capacidade total, onde As Long

Dim j, i, encontrar cap rem, mes encontrado, nada, max, loc_max array As Long
Dim linha, mes_procurar As 5tring

Dim guardar_uso(230) As String

Set bot = ThisWorkbook

Set dados = bot.Sheets ("DADDS™)

Set monthly = bot.Sheets("Monthly - from SAP"™)

Set daily = bot.Sheets("Daily from SAP - to SAP ™)
Set LAS = bot.Sheets("LAS™)

Set Papacity = bot.Sheets ("Capacity™)

Set {inha_pn = bot.S5heets ("Linha FH")

Set cap rem = bot.Sheets("Line cap rem")

'colocar a guant total apenas num dia

'wer como £3td a capacidade da linha nesse dia

'se cabe nesse dia, colocid-lo

'se ndo couber em nenhum dia do m&s, pomos naquele gque excede menos a capacidade e colorir a célula
'ter atengé&o fim de semana

Application.Calculation = xlManual

nada = 0
If Wot IsError(daily.Cells(encontrou, 4)) Then 'se ndo & erro, existe na folha da LAS
linha = daily.Cells (encontrou, 4)

'saber qual & capacidade méximz didria, para agquels més

encontrar linha pn = Application.Match(linha, linha pn.Range ("A:a"), 0)
mes_procurar = monthly.Cells(l, mes em analise)

mes_encontrado = Application.Match(mes_procurar, linha pn.Range ("1:1"), 0}

capacidade_total = linha pn.Cells(encontrar_ linha pn, mes_encontrado) 'capacidade max dessa linhe
encontrar cap rem = Application.Match(linha, cap_ rem.Range ("A:A"), 0) 'encontrar essa linha na fc

If Hot encontrar dados = 0 Then 'significa gue se encontrou na folha dados
If dados.Cells(encontrar dados, 6) = "YES"™ Then 'se se trabalha ac fim de semana, temos de re
For i = encontrar lreplancar To encontrar fim mes

If nada = 1 Then Exit For

Application.Calculation = xlAutomatic
quant_diaria = capacidade_total - cap_rem.Cells(encontrar_cap rem, i - 3} - restante
Application.Calculation = x1Manual

If daily.Cells(2, i) = 8 Then
'nao faz nada, pois & feriado/feéerias
Else
If guant_ diaria »>= 0 Then 'se a capacidade livre & maior ou igual a 0, podemos lc
nada = nada + 1

daily.Cells (encontrou, i) = restante
i = encontrar fim mes + 1
Else
'se for negativa passa para o proximo dia
guardar uso (i)} = guant_diaria
End If

End If

Figura75: Cédigo macro "Tudo_em_Um" -1
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End If
Hext 1
Else '"caso ndo se trabalhe ao fim de semana, entio ndo se podes plansar al
For 1 = encontrar_ lreplanear To encontrar fim mes

If nmada = 1 Then Exit For
Lpplication.Calculation = xliutomatic
guant_diaria = capacidade_total - cap_rem.Cells(encontrar_cap rem, i - 3} - restante

Dpplication.Calculation = x1Manual

If daily.Cells (2, i) = €& Or daily.Cells(2, 1) = 7 Or daily.Cell=s (2, i} = 8 Then
'nido faz nada, tem de ir para o proximo dia

Else
If guant_diaria >= 0 Then 'se a capacidades livre & maior ou igual a 0, podemos lo
nada = 1
daily.Cells (encontrou, i) = restante
i = encontrar fim mes + 1
Else
'se for negativa passa para o proximo dia

guardar uso(i) = gquant diaria

End If

End If

Hext i

End If

Else 'néo se encontrou na folha dados, por isso ndo sabemos se se trabalha ao fim de semana ao nd
'por isso, considera-se gue nao se trabalaho ao fim de semana
For i = encontrar lreplanear To encontrar fim mes

If mada = 1 Then Exit For
Lpplication.Calculation = xXlhutomatic
quant_diaria = capacidade_total - cap_rem.Cells(encontrar_cap_rem, 1 - 3) - restante 'conm

Application.Calculation = xlManual

If daily.Cells(2, i) = &6 Or daily.Cells(2, i) = 7 Or daily.Cells=s(2, i) = & Then
'n&o faz nada = passa para o proximo dia

Else
If guant diaria >= 0 Then "se a capacidade livre & maior ou igual a 0, podemos logo p
nada = 1
daily.Cells (encontrou, 1) = restante
i = encontrar fim mes + 1
Else
'se for negativa passa para o proximo dia
guardar uso (i) = guant_diaria
End If
End If
Hext 1

End If

Figura 76: Cddigo macro "Tudo_em_Um" -1l
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'controlo para gquando ndo se planeia a gquant restante em nenhum dia,

If nada = 0 Then 'significa que ndo foi colocada em nenhum dia

max = —guardar uso(encontrar lreplanear)

onde = encontrar lreplanear

devido & capacidade

'ciclo para encontrar o dia em gque menos se ultrapassa a capacidade

For i = encontrar lreplanear To encontrar fim mes
If guardar usoc(i) = "" Then

Else
If max > —guardar_ usc(i) Then
max = -guardar uso(i)
onde = 1
Else
max = max
End If
End If

HNext i

'se o 1° dia para planear coincidir com o Gltimo do més o ciclo de cima ndoc val correr

If encontrar lreplanear = encontrar fim mes Then
max = guardar uso(encontrar lreplanear)
End If

daily.Cells (encontrou, onde)

End If 'se for diferente de 0,

Else 'se ndo tem linha, significa gue nac esta no LAS,

daily.Activate

Range (Cells (encontrou, 5), Cells(encontrou + 2,

Selection.ClearContents

daily.Cells (encontrou, 1) = "No update™

Cells (encontrou, 3).5elect
End If

Application.Calculation = x1Automatic

End Sulk

Figura 77: Codigo macro "Tudo_em_Um" - 11/

daily.Cells (encontrou,
daily.Cells (encontrou, onde).Interior.ColorIndex
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200) ) .5elect

onde} + restante 'coloca-se a guant
'avisar o planeador gue a capacidade

=2t pode ser 1 & significa gue a guantidade j& foi colocada em

logo podemos apagar o plancamento desse prn



APENDICE 9 — CODIGO MACRO “COMPARE”

Sub compare_sap_las()

Dim bot, alerts, planner As Workbook
Dim monthly, LAS, c, £, a As Worksheet
Dim hoje &s Date

Set bot = ThisWorkbook

Set monthly = bot.Sheets("Monthly - from SAP"
Set LAS = bot.Sheets ("LAS")

noje = Now()

Zpplication.AskToUpdatelinks = False
Zpplicacion.Displayhlerts = False

Set alerts = Workbooks.Open("O:\Dep_LOG\LOI\0Z.Projetos\BOTs Training\LAS_Alerts_" & Left(hoje, 2) & "-" & Mid(hoje, 4, 2) & "-" & Mid(hoje, 7, 4) & ".xlsm"
Zpplication.AskToUpdatelinks = True

application.DisplayhAlerts = True

Set ¢ = alerts.Shests ("PN Missing in LAS"
Set £ = alerts.Sheets ("Frozen Zone"

Application.AskToUpdatelinks = False
mpplicacion.Displayhlerts = False

Set planner = Workbooks.Cpen ("0:\D_LCG\S1_LOGI\02_MRF Mapping\MRP_Planners_Mapping.xlsx"
Zpplication.AskToUpdatelinks = True

Zpplication.Displayklerts = True

Set a = planner.Sheets ("Actual™
monthly.Activate
If monthly.AutoFilterMode Then
monthly.RutoFilterMode = False
End If
nome = ActiveWindow.Caption
a.Activate
If a.ButoFilterMode Then
a.hutoFilterMode = False
End If
planner nome = ActiveWindow.Caption
lastrowl = monthly.Range ("B" & Rows.Count).End(x1Up).Row
Zpplication.Calculation = xlAutomatic
monthly.Activate
monthly.Cells (2, 4).Select
ActiveCell.FormulaRlCl =

Range ("D2") . Select
Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells (2, 4), Cells(lastrowl, 4))

error (VLOOKUP (RC[-2],LAS!C1:CL, 1, FALSE), 0)"

zpplication.Calculation = x1Manual

RctiveSheet.Range ("SDS1:SA0S2299") (AutoFilter Field:=1, Criterial:=Array("0"), Operator:=xlFilterValues
lastrowl = monthly.Range ("B" & Rows.Count).End(x1Up).Row

Figura 78: Cédigo macro"Compare" - |
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If lastrowl > 1 Then
Columns ("A:B") .S5elect
Selection.Copy

c.Activate

Columns ("B:C") .5elect
Application.DisplayAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayAlerts = True
Application.CutCopyMode = False

monthly.AutoFilterMode = False
End If

monthly.futoFilcerMode = False

f.Rectivate

lastrow2 = f.Range ("C" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Cells ({2, 2).5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=iferror (VLOOEUP (RC[1],'[™ & nome & "]5QL - NPK'!Cl:C4,4,FALSE),O0)"
Range ("B2") .Select

Selection.hutoFill Destination:=Range (Cells({2, 2}, Cells(lastrowZ, 2))

Cells (2, 1).5eslect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=iferror (VLOOEUP(RC[1],'[" & planner nome & "]JActual'!Cl:C4,4,FRLSE), Q)"
Range ("A2") .Select

Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells (2, 1), Cells(lastrow2, 1))

Columns ("A:4A") .S5elect
Selection.Copy

Columns ("G:G5") .Select
Application.DisplayRlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayRlerts = True
Application.CutCopyMode = False

LeotiveSheet.Range ("SGS1:5HSS0000™) (RemoveDuplicates Columns:=1l, Header:=xl¥es

Application.DisplayRklerts = False
alerts.Save
Application.Displayhlercs = True
Call send email
Lpplication.Displayilercs = False
planner.Close

alerts.Close
Application.Displayhlercs = True

End Sub

Figura79: Cédigo macro "Compare" -1/
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APENDICE 10 — CODIGO MACRO “EMAIL"”

[pub send_email()

Dim alercs As Workbook
Dim c As Worksheet

Dim rng, frozen As Range
Dim OlApp As Okject
Dim NewMail As Object

noje = How()

Application.AskToUpdatelinks = False

Application.Displayhlerts — False

Set alerts = Workbooks ("LAS_Alerts_" & Left (noje, 2) & "-" & Mid(hoje, 4, 2) & "-" & Mid(noje, 7, 4) & ".xlsm")
Application.AskIoUpdatelinks = True

Application,Displayhlerts = True

Set f = alerts.Shests ("Frozen Zonef)

Set frozen = Nothing
' Only send the visible cells in the selection.

last_planner = f.Range ("G" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
Set frozen Range ("G1:G" & last_planner).SpecialCells (x1CellTypeVisible)

With Application
.EnsbleEvents = False
.ScreenUpdating = False

End With

Set OlApp = CreateObject ("Outlook.Application”)
Set NewMail = OlZpp.CreateItem(0)

On Error Resume Next

With NewMail

"BOT SAB-RBO: Done & alerts”

"Bom dia," & "<br>" & "<br>M & "Serve o presente email, para informar que o BOT 34 correu.” & M<br>W & "<br>® & "Os plansadores que necessitam de consultar o Excel em anexo, sio: " & "<br>" & RangetoHIML(frozen)
.Attachments.Add alerts.FullName

.Display ‘or wse .Display to Show you the email before sending it.
On Erzor GoTo 0

With Application

.EnableEvents = Trus

.ScreenUpdating = True
End With

Set NewMail = Nothing
Set OlApp = Nothing

'"Ens que se encontram no SAP € ndo na folha de LAS" & RangetoHTML(rng) & "<br>" & "<br:" &

End Sub

Figura 80: Codigo macro "Email" - |

Function RangetoHTML(rng As Range)
' By Ron de Bruin.

Dim fso As Object

Dim ts As Cbject

Dim TempFile As String

Dim TempWB As Workbook

TempFile = Environ$ ("temp”) & "/" & Format (Now, "dd-mm-yy h-mm-ss") & ".htm"

'Copy the range and create a new workbook to past the data in
rng.Copy
Set TempWB = Workbooks.Add (1)
With TempWB.Sheets (1)
.Cells(l) .PasteSpecial Paste:=8
.Cells(l) .PasteSpecial xlPasteValues, , False, False
.Cells(l) .PasteSpecial xlPasteFormats, , False, False
.Cells(l).5elect
Application.CutCopyMode = False
On Error Resume Next
.DrawingObjects.Visible = True
.DrawingObjects.Delete
©Cn Error GoTo O
End With

'Publish the sheet to a htm file

With TempWE.PublishObjects.Add(
SourceType :=x1ScurceRange, _
Filename:=TempFile, _
Sheet :=TempWE.Sheets (1) .Name, _
Source:=TempWB.Sheets (1) .UsedRange.Address,
HtmlType:=xlHtmlStatic)
.Publish (True)

End With

'Read all data from the htm file into RangetoHTML

Set fso = CreateCbkject ("Scripting.FileSystemChject")

Set ts = fso.GetFile (TempFile).CpenAsTextStream(l, -2)

RangetoHTML = ts.ReadAll

ts.Close

RangetoHTML = Replace (RangetoHTML, "align=center x:publishsource=",
"align=left x:publishsource=")

'Close TenpWB
TempWB.Close savechanges:=False

'Delete the htm file we used in this function
Kill TempFile

Set ts = Nothing
Set fso = Nothing

Set TempWB = Nothing
End Function

Figura 81: Cédigo macro"Email " - 1]
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APENDICE 11 — STANDARD BOT

O BOT ira ser executado aquando da realizacao da reunido da LAS. Este ira dividir o plano de producao
mensal em didrio, tendo em consideracao o EPEI, multiplo de palete, turnos, férias e os produtos que se
encontram em simulacao de matéria-prima. O BOT ira copiar as quantidades do plano de producéo diario
e colar no sistema SAP.

No final da execucdo, o BOT ird enviar um email a informar que todos os produtos ja foram atualizados
em SAP, enviando também um ficheiro excel com a informacao acerca dos planeadores que terdo de
intervir, devido ao periodo de frozen. Na Figura 82 é possivel visualizar o email enviado pelo BOT. Neste
email é possivel aferir que o BOT terminou a sua execucdo e quais os planeadores que necessitam de

consultar o ficheiro Excel, com a informacao acerca dos produtos que necessitam de intervencao.

BOT SAP-APO: Done & alerts

Bom dis

Serve 0 presente email, para informar que o BOT j& commeu

05 planesdands que HECELREM 38 cordulned o Escel & anes, sh

Plannes
Terean Castro
Vana Fews

Darigada,
Ana Pedrosa 1)

Figura 82: Email enviado pelo BOT

Na Figura 83 é possivel verificar o aspeto da pasta onde este ficheiro é guardado, pelo BOT. Nesta pasta
¢ possivel visualizar quatro ficheiros:

- “Reports Alerts”: Pasta que contém os ficheiros “LAS_alerts” sobre os produtos que necessitam da
atencao dos planeadores;

- “Capacidade linhas”: ficheiro que contém informacao acerca dos turnos de cada linha de producéo;

- “LAS": ficheiro que possui informacao acerca dos dados discutidos na ultima reuniao de LAS;

- “Macro BOT": ficheiro onde todas as macros sao executadas.
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v | BOTLAS - (®) X

re [T ®
« + « DLOG » 91 LOGY » 13_LAS » BOTLAS » v
10_WIPL A ] Name Date modified Hpe
11_Controlling Report slerts @ 0
12 Strategy 0. Capacidade linhasxism .——9 202 ! Microsoft Excel M 56 KE
13_CM _Logustics_Network B LASxkb @
15_lspan Earthquake Crysi B Mscro_BOTxism .—o

16_Flocd in Thadand

Figura 83: Pasta dos ficheiros Excel "LAS_alerts"

O ficheiro “LAS_alerts” possui duas folhas distintas:

1. a primeira chama-se “Frozen Zone” e é nesta que se informa os produtos que necessitam da atencao
dos respetivos planeadores, devido a alteracoes que o BOT néo conseguiu realizar devido ao periodo de
seguranca imposto e

2. a segunda folha “PN Missing in LAS” informa os produtos que se encontram em sistema e nao foram

discutidos na reunido de LAS.
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APENDICE 12 — DASHBOARD: MACRO “ACTIVATE”

Sub Ruto_Open()
If Environ("USERNAME"™) = "MNT1BRG" Then

Call atualizar

b = 0 'apenas para dar tempo de sair de um mddulo e entrar no outro
Call backflow calculate

c =20

Call consumption control

Application.Displayhlerts = False

ThisWorkbook.Save

ThisWorkbook.Savehds ("https://sites.inside-share2.bosch.com/sites/131097/Documents/LOL/Supermercados/Backflow.xlsm™)
Application.Displayklerts = True

Application.Quit

Else
resposta = MsgBox ("Do vou want to update data?", wvbYesNo, "Update™)

If resposta = vbYes Then
Call atualizar
b = 0 'apenas para dar tempo de sair de um modulo & entrar no outro
Call backflow calculate
c =10
Call consumption control

Application.DisplayBlerts = False
ThisWorkbook.Save
Application.DisplayRlerts = True

MsgBox ("Done! Data updated! :1)}7)
Else

a = MsgBox("Data did not update™, vbOECnly, "No updating™)
End If

End If

End Sub

Figura 84: Codigo macro "Activate" - |
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APENDICE 13 — DASHBOARD: MACRO “DATA COLLECT”

Paathar: Ana Pedrosa
'contact: Ana.Pedrosafpt.bosch.com

Subk atualizar()

Dim este, pn mrp As Workbook
Dim producac _plan, producao, delivery plan, delivery actual, pn_info, heijunka As Worksheet

Dim plan_crd As Workbook
Dim plan production, plan delivery As Worksheet

Dim kase _pn Rs Workbook
Dim base_folha As Worksheet

Dim h As Workbook
Dim info h As Worksheet

Dim lastrowl, lastrow2, lastrow3, lastrowd4, retirar desde, num pn As Long
Dim hoje Lz Date

Dim Conn As New ADCODB.Connection
Dim rs As New ADCDE.Recordset

Dim Cmd As New ADODE.Command

Dim delivery, production As String
Dim UID As S5tring

Dim PWD As String

Dim Server As String

Dim iCol As Integer

S5et este = ThisWorkbook

Set producac_plan = este.Sheets ("FlannedProduction™)
Set producaoc actual = este.Sheets ("Production™)

Set delivery plan = este.Sheets("PlannedDelivery")
Set delivery actual = este.Sheets ("Delivery"™)

Set pn_info = este.Sheets ("FH")

Set heijunka = este.Sheets ("Heijunka™)

Set npk _sgl = este.Sheets ("HPE")

'Estratégia para abrir excel. Tirar de comestario = fazer break depois do h.close
'Application.AskToUpdatelinks = False

'Application.Displayflerts = False

'Set hh = Workbooks.Open("\\=sites.inside-shareZ.bosch.com@55LY\DaviWWRoothsites\ 131097\ Documents
'Application.AskToUpdatelinks = True

'Application.DisplayAlerts = True

'Set info h = h.Sheets ("Heijunka")

'n.Close

Dim lngCode As Long
IngCode = Application.LanguageSettings.LanguagelDl (msolanguageIDUL)

R R R R R AR AR R AN AR AR SR A A AR AR AR ARSI AF SIS ———atualizar sax lev--——###;
hoje = Howl()
Figura 85: Cddigo macro "Data Collect" - |
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If Left(hoje, 2) = 1 Then
heijunka.hctivate

If heijunka.ButoFilterMode Then
heijunka.futoFilterMode = False
Range ("R1") .Select

End If

Columns ("A:F") .Delete

Application.hskToUpdatelinks = False

Application.DisplayAlerts = False

Set h = Workbooks.Cpen("\\sites.inside-share2.bosch.com@5S5L\DavWWWRoot\sites\ 131097 \Documents\LOI\Supermercados\Heijunka SAs.xlsm")
Application.AskToUpdatelinks = True

Application.DisplayBAlerts = True

Set info h = h.Sheets ("Heijunka")

h.Activate

If info h.hRucoFilterMode Then
info h.hutoFilterMode = False
Range ("AL"™) .S5elect

End If

Range ("A:C,I:I").5elect
Selection.Copy

heijunka.Activate

Range ("A1") .Select
Application.DisplayBAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayiAlerts = Trus

quantos = heijunka.Range ("R" & Rows.Count).End(x1Up) .Row

Columns ("B:C") . Select
Selection.Insert Shift:=x1ToRight, CopyCrigin:=xlFormatFromLeftOribove

Range ("B1") .Valus = "hoje"
heijunka.Range ("B2:B" & guantos) = Left (hoje, 10) ' data
Columns ("B:B") .EntireColumn.AutoFit

Range ("C1"™) .Value = "Auxiliar™

If 1lngCode = 2070 Then
Range ("C2") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-2]&"" ""&TEXT (RC[-1], ""mm/dd/aaaa™")"
Columns ("C:C") .EntireColumn.AutoFit
Range ("C2") .Select
Selection.hutoFill Destination:=Range ("C2:C" & guantos)
Else
Range ("C2™) .S5elect
ActiveCell.FormulaRICl = "=RC[-2]&""™ ""gTEXT (RC[-1], ""mm/dd/yvyy"™)"
Columns ("C:C") .EntireColumn.AutoFit
Range ("C2") .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range ("C2:C" & guantos)

End If

Columns ("C:C") .S5=lect
Selection.Copy

Application.DisplayAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues

Figura 86: Cédigo macro "Data Collect" - 11
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Ipplication.Displayhlerts = True
Bpplication.CutCopyMode = False

Application.DisplayAlerts = False
h.Close
Application.DisplayAlerts = True

Columns ("A:&") .Select
Selection.Copy

Application.DisplayRlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayAlerts = True

pn_info.Activate
Columns ("E:E") .Select

Application.DisplayAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayAlerts = True
Application.CutCopyMode = False

End If

delivery_actual.hctivate

If delivery actual.AutoFilverMode Then
delivery actual.AutoFilcerMode = False
Range ("Al") .Select

End If

Columns ("&:D") .Delete

retirar desde = pn_info.Cells (2, 7)

‘query sql
delivery = "SELECT MATNR as material, to_date (SUDAT MKEF,'yyyymmdd') as postingdate, SUM(ERFMG) as quantity FROM mard dali bbm.MSEG Pos WHERE WERKS = '315W' AND LENGTH (MATNR)

'Connection Orders
Server = "REDLake ZeusF Consumer DALI.world"
‘copiar username e password

UID = "FRA2BRG" 'Enter the User ID
PWD = 'Enter the password

Conn.Cpen "PROVIDER=COraOLEDB.Oracle;DATA SOURCE=" & Server & ";"™ & "USER ID=" & UID & ";PASSWORD=" & PWD

rs.0Open delivery, Conn, adOpenStatic 'faz o pedido dos dados

If Not (rs.BOF = True And rs.ECF = True) Then 'cola os dados no excel
rs.MoveFirst
On Error Resume Next
With delivery_ actual
.Range ("A" & ActiveCell.SpecialCells (xlLastCell).Row + 1) .End(x1Up).0ffset(l, 0).CopyFromRecordset rs
If .Range ("A1").Text = "" Then
For iCol = 1 To rs.Fields.Count
.Cells(l, iCol).Value = rs.Fields(iCol - 1).Name
Next iCol
End If I

Figura 87: Cédigo macro "Data Collect" - 111
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End With
on Error GoTo O
End If

rs.Close 'fecha a conexdo
Set rs = Nothing

Conn.Close
Set Conn = Nothing

acrescentar coluna auxiliar - actual deliver

lastrow3 = delivery actual.Range ("A" & Rows.Count).End(x1Up).Row
Columns ("C:C") . Select

Selection.Insert Shift:=x1ToRight, CopyOrigin:=xlFormatFromLeftCrAbove

If lngCode = 2070 Then
Rangs ("C1") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = "Ruxiliar™
Range ("C2") .Select
RotiveCell.FormulaRICL = "=RC[-2]&"" "NETEXT
Columns ("C:C") .EntireColumn.ButoFit
Range ("C2") .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range ("C2:C" & lastrows)
Rangs("C2:C" & lastrow3).Select
Selection.Copy

Else
Rangs ("C1") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = "Ruxiliar™
Range ("C2") .Select
RetiveCell.FormulaRICL = "=RC[-2]&"" "METEXT (RC[-1], ""mm/dd/yyyy"™) "
Columns ("C:C") .EntireColumn.ButoFit
Range ("C2") .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range ("C2:C" & lastrows)
Rangs("C2:C" & lastrow3).Select
Selection.Copy

End If

-11, ""mm/dd/aaaa"") "

Zpplication.Displayhlercs = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Bpplication.Displayklerts = True

Columns ("D:D") . Select
Selection.NumberFormat = "General”

Columns ("B:B") .Select
Selection.NumberFormat = "m/d/yyvy"

producao_actual.Activate

If producac_actual.hutoFilterMode Then
producac_actual.AutoFilterMode = False
Range ("AL") .Select

End If

Columns ("A:G") .Delete

tquery sgl
production = "SELECT MATNR as material, to_date (BUDAT_MEPF, 'yyyymmdd') as postingdate, SUM(total) as guantity, CPUTM MKPF as hour FROM (SELECT MATNR, BUDAT MKPF, SUM(ERFMG)as total,

Figura 88: Cédigo macro "Data Collect" - IV
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Server = "REDLake_ZeusP_Consumer DALI.world"

'copiar username & password
UID = "FRAZBRG" 'Enter the User ID
PWD = Enter the password

Conn.Cpen "PROVIDER=CraCLEDB.Cracle;DATA SCURCE=" & Server & ";" & "USER ID=" & UID & ";PASSWORD=" & PWD

rs.0pen production, Conn, adCpenStatic 'faz o pedido dos dados

If Not (r=.BOF = True And rs3.EQOF = True) Then 'cola os dados no excel
rs.MoveFirst
On Error Resume Next
With producac_actual
.Range ("A"™ & ActiveCell.SpecialCells(x1LastCell).Row + 1) .End(x1Up).0ffset (1,
If .Range("&l1l").Text = "" Then
For iCol = 1 To rs.Fields.Count
.Cells(l, iCol).Value = rs.Fields(iCol - 1) .HName

Next iCol
End If
End With
On Error GoTo 0

End If
rs.Close 'fecha a conexdo

Set rs = Nothing
Conn.Close
Set Conn = Nothing

With Worksheets ("Production™) .Columns (4)
HumberFormat = "0"
NValue = .Value

End With

lastrow4 = producac_actual.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Cells(l, 5) = "Data"

Range ("E2™) .S5elect

hcotiveCell.FormulaR1C1l = "=IF (RC[-1]1<63100,RC[-3]1-1,RC[-31)"
Range ("E2™) .Select

Selection.AutoFill Destination:=Range ("EZ2:E"™ & lastrowd)

If IngCode = 2070 Then
Cells(l, &) = "Ruxiliar"
Range ("F2") .5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-5]&"" ""&TEXT (RC[-1], ""mm/dd/aaaa"™")"
Selection.BAutoFill Destination:=Range ("F2:F" & lastrowd)
Else
Cells(l, &) = "Ruxiliar"
Range ("F2") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-5]&"" ""gTEXT (RC[-1], ""mm/dd/vyyy"")"
Selection.ButoFill Destination:=Range ("F2:F" & lastrowd)
End If

Range ("E2:F" & lastrowd).Select
Selection.Copy

Application.DisplayAlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayBAlerts = True

Figura 89: Codigo macro "Data Collect" -V
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Columns ("C:C") .Select
Selection.Copy

Columns ("G:G") .Select
Application.DisplayRlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayRlerts = True

producdo plancada

hoje = Mid(Now, 1, 10)
dia_da_ semana = Weekday (hoje, vbMonday)

If dia da semana = € Or dia da_semana = 5 Then 'diminuir o tempo gue a macro demora a CoOrIrer

If producac_plan.RButoFilterMode Then
producao_plan.ButoFilterMode = False
Range ("A1") .Select

End If

If delivery plan.AutoFilterMode Then
delivery plan.hutoFilterMode = False
Range ("A1l") .5elect

End If

If 1ngCode = 2070 Then
Application.AskToUpdatelinks = False
Application.Displaylilerts = False
Set plan_crd = Workbooks.Open("C:\Users\MNT1BRG\Apps\fraZbrg\Plan CRD DALI MNT1BRG.xlsm"}
Application.AskToUpdatelinks = Trus
Application.DisplayAlerts = Trues
Else
hpplication.hskToUpdatelinks = False
hpplication.Displayhlerts = False
Set plan_crd = Workbooks.Open("\\sites.inside-share2.bosch.com@S5L\DavWWWRoot\sites\131097\Documents\LCI\Supermercados\Plan CRD DALI.xlsm")
Application.AskToUpdatelinks = True
Application.DisplayAlerts = True
End If

Set plan_production = plan_crd.Sheets ("Plan")
Set plan delivery = plan crd.Sheets("Planned Delivery")

plan _production.Activate
Cells.Select
Selection.Copy

producaoc_plan.Rctivate

Cells.Select

Ipplication.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Past xlPasteValues
Application.Displayhlerts = True

Cells(l, 1).5elect

ntrega gue se plansou
plan delivery.Rctivate

Cells.Select

Selection.Copy

delivery plan.hctivate

Cells.Select

Application.DisplayAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayAlerts = True

Cells(l, 1).5elect

Figura 90: Codigo macro "Data Collect" -VI
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lastrowl = delivery plan.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

Range ("F2") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl =
"=RIGHT (RC[-4],2)&""/""&MID (RC[-4],5,2)&""/""&LEFT (RC[-4],4)"
Range ("F2") .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range ("F2:F" & lastrowl), Type:=x1FillDefault
Cells({l, &) = "Data™

Columns ("F:F") .5elect
Selection.Copy

Columns ("B:B") .S5elect
Application.Display&lerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displaylerts = True

Columns ("F:F") .5elect
Selection.ClearContents

If 1ngCode = 2070 Then
Range ("&1"™) .Select
Columns ("C:C") .S5elect
Selection.Insert Shift:=x1ToRight, CopyOrigin:=xl1FormatFromLeftOribove
Range ("C1"™) .Select
ActiwveCell.FormulaRlCl = "Auxiliar™
Range ("C2") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-2]&"" ""&TEXT (RC[-1], ""mm/dd/aaaa"")"
Columns ("C:C") .EntireColumn.&utoFit
Range ("C2") .Select
Selection.ButoFill Destination:=Range ("C2:C" & lastrowl)
Else
Range ("&A1") .Select
Columns ("C:C") .5elect
Selection.Insert Shift:=xlToRight, CopyOrigin:=xl1FormatFromLeftCribove
Range ("C1"™) .Select
ActiwveCell.FormulaRlCl = "Auxiliar™
Range ("C2") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-2]&"" ""&TEXT (RC[-11, ""mm/dd/vyyy""}"
Columns ("C:C") .EntireColumn.futoFit
Range ("C2") .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range ("C2:C" & lastrowl)
End If

Columns ("C:D") .5elect
Selection.NumberFormat = "General™
Selection.Copy

Columns ("C:C") .5elect
Selection.Copy

Columns ("C:C") .5elect
application.Displayalerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displaylerts = True

Range ("D2") .Select
Application.Displaylerts = False
plan crd.Close

application.Displayilerts = True

Figura 91: Cédigo macro "Data Collect" -VII
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formatar data
producas_plan.Activate

Range ("C2") . Select

Range (Selection, Selection.End(x1Down)).Select

Selection.NumberFormat = "m/d/yyyy"

Range ("C2") . Select

' acrescentar coluna auxiliar - produgio
lastrow2 = producac_plan.Range ("A" & Rows.Count) .End (x1Up) .Row

If 1ngCode = 2070 Then

Range ("D1") .5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "Ruxiliar"

Range ("D2") . Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-3]&"" ""&TEXT (RC

Columns ("D:D") .EntireColumn.AutoFit

Range ("D2") . Select

Selection.AutoFill Destination:=Range ("D2:D" & lastrow2)
Else

Range ("D1") . Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "Ruxiliar"

Range ("D2") . 5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=RC[-3]&"" ""&TEXT (RC

Columns ("D:D") .EntireColumn.AutoFit

Range ("D2") . Select

Selection.AutoFill Destination:=Range ("D2:D" & lastrow2)
End If

1,""mm/dd/aaza"") "

o/ dd/ vyt )T

Columns ("B:B") .Select
Selection.Copy

Columns ("G:G") .Select
Zpplication.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Zpplication.Displayilerts = True

Columns ("D:D") .Select
Selection.Copy

Columns ("D:D") .Select
Application.DisplayRlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displayilerts = True
Application.CutCopyMode = False

Range ("AL") .Select
End If

If dia_da_semana = 1 Then
. T e eetiiiiiiaiiiiiiaii......cOpiar folha NPK
With npk sgl
.Select
.UsedRange.ClearContents
End With

tgquery sgl
pn_npk = "SELECT k.MATNR, k.LHMG1, k.LHMG2, p.DISPC FROM MARD DALT_BEM.MLGN _POE k left join (SELECT MATNR, DISPO, WERKS FROM MARD DALI_BEM.MARC_BBM) p

'Connection Orders

Server = "REDLake_ZeusP_Consumer DALI.world"

Figura 92: Codigo macro "Data Collect" -VII/
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Conn.Cpen "PROVIDER=CraCLEDB.Oracle;DATA SQURCE=" & Server & ";" & "USER ID=" & UID & ";PASSWORD=" & PWD

rs.Open pn_npk, Conn, adOpenStatic 'faz o pedido dos dados

If Not (rs.BOF = True And rs.EOF = True) Then 'cola os dados no excel
rs.MoveFirst
On Error Resume Next
With npk_sgl
.Range ("A" & ActiveCell.SpecialCells(x1LastCell).Row + 1).End(x1Up).Offsec (1, 0).CopyFromRecordset rs
If .Range("Al1").Text = "" Then
For iCol = 1 To rs.Fields.Count
.Cells(l, iCol).Value = rs.Fields(iCol - 1).Name

Next iCol
End If
End With
On Error GoTo O

End If
rs.Close 'fecha a conexdo

Set rs = Nothing
Conn.Close
Set Conn = Nothing

‘colocar o valor mais elevado na 4° coluna

lastrow3 = npk sqgl.Range ("A" & Rows.Count).End (x1Up) .Row

npk_sgl.Cells (2, 5).Select

Zpplication.Calculation = xlAutomatic

ActiveCell.FormulaRICl = "=MAX (RC[-3]:RC[-2])"

Range ("E2") . Select

Selection.hutoFill Destination:=Range ("E2:E" & lastrow3), Type:=xlFillDefault
Zpplication.Calculation = xlManual

Columns ("E:E") .Select

Selection.Copy

zpplication.DisplayBlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues

Zpplication.Displayhlerts = True

mpplication.hskToUpdatelinks = False

mpplicacion.Displayhlerts = False

Set pn_mrp = Workbooks.Cpen("\\sites.inside-share2.bosch.com@5SL\DavWWWRoot\sites\131087\Documents\LOT\Supermercados\PN+MRE, x15x"
Zpplication.AskToUpdatelinks = True

Zpplication.Displayhlerts = True

Columns ("B:C") .Select
Selection.Copy

pn_info.Activate

Columns ("A:B") .Select

zpplication.DisplayBlerts = False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Zpplication.Displayhlerts = True

application.CutCopyMode = False

lastrow2 = pn_info.Range ("B" & Rows.Count).End (x1Up) .Row
Range ("AZ:B2") .Select

zpplication.DisplayBlerts = False

Range ("AZ:B" & lastrow2).Cut Destination:=Range ("Al:B" & lastrow2 — 1
Zpplication.Displayhlerts = True

Range ("A1") .Select

Figura 93:Cdédigo macro "Data Collect" - I1X

Application.Calculation = xXlAutomatic

Cellsi(2, 3).5elect

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=IFERRCR (VLOCOEUP (RC[-1] ,MPE'C1:C5,5,FALSE) , 50)"
Cells {2, 3).5elect

Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells ({2, 3), Cells(lastrow?, 3))
Application.Calculation = x1Manual

Columns ("C:C") .Select
Selection.Copy

Application.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displavhlerts = True
Application.CutCopyMode = False

Application.DisplayvAlerts = False
pn_mrp.Close
Application.Displavilerts = True

Application.Calculation = xlAutomatic

End If

End Sub

Figura 94:Cdodigo macro "Data Collect" - X
110



APENDICE 14 — DASHBOARD: MACRO “DATA RELATION”

'author: Ana Pedrosa
'contact: Lna.Pedrosafipt.bosch.com

Sulkr backflow_calculate()

Dim este As Workbook
Dim backflow, pn_info, import As Worksheet

Dim {Estrow, lastrowl, lastrow2 As Long
Dim hoje As Date

Set este = ThisWorkbook

Set backflow = este.Sheets ("Backflow™)
Set pn_info = este.Sheets ("PN")

backflow.Activate

If backflow.ButoFilterMode Then
backflow.AutoFilterMode = False
Range ("A1"™) .5elect

End If

Rows ("1:1"™) .5elect
Selection.Insert Shift:=x1Down, CopyOrigin:=xlFormatFromLeftOribove

kackflow.Cell=s(l, 1) = "=Today()}"™
hoje = backflow.Cells(l, 1)

kackflow.Cells(l, 3) = "=MATCH(&1,B:B,0)"
lastrow = backflow.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row

If Hot IsError (backflow.Cells(l, 3)) Then
linha hoje = backflow.Cells(1l, 3)
Range (backflow.Cells (linha hoje, 1), backflow.Cells(lastrow, 20)).5elect
Selection.ClearContents

End If

Rows ("1:1"™) .5elect
Selection.Delete

lastrow = backflow.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
lastrowl = pn_info.Range ("B" & Rows.Count) .End (x1Up) .Row

pn_info.Activate
Range (pn_info.Cells (2, 2), pn_info.Cells(lastrowl, 2}).5elect
Selection.Copy

backflow.hActivate

Cells(lastrow + 1, 1).5elect
Application.DisplayhAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayRAlerts = True

lastrow2 = backflow.Range ("A" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
lastrow = lastrow + 1

kackflow.Range ("B"™ & lastrow & ":B" & lastrowl2) = hoje ' data

Dim lngCode &s Long
IngCode = Application.lLanguageSettings.LanguagelDl (msolanguageIDUT)

Figura 95: Codigo macro "Data Relation" - |
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R R R R R R R R R R R R R R R AR R A R A AR SRR R4 F #4848 ———acrescentar as colunas do auxiliar——-#i
If lngCode = 2070 Then

Range ("C" & lastrow).Select

ActiveCell.FormulaRlCl = "=RC[-2]&"" ""&TEXT(RC[-1],""mm/dd/azaa"")"

Range ("C" & lastrow).Select

Selection.RAutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 3), Cells(lastrowZ, 3))

Range ("D"™ &£ lastrow) .Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=RC[-3]&"" ""&TEXT(RC[-2]+1, ""mm/dd/aaaa"")"
Range ("D"™ & lastrow) .Select

Selection.hutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 4), Cells{lastrow2, 4))

Range ("E"™ & lastrow) .Select

ActiveCell.FormulaRlCl = "=RC[-4]&"" ""&TEXT(RC[-3]-1,""mm/dd/azaa"")"

Range ("E"™ & lastrow).Select

Selection.RAutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 5), Cells(lastrowZ, 5))
Else

Range ("C"™ & lastrow) .Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=RC[-2]&"" ""&TEXT (RC[-1], ""mm/dd/vyyy"")"

Range ("C"™ & lastrow) .Select

Selection.hutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 3), Cells{lastrow2, 3))

Range ("D" & lastrow) .Select

ActiveCell.FormulaRlCl = "=RC[-3]&"" ""gTEXT (RC[-2]+1,""mm/dd/vvyy"™) "
Range ("D" & lastrow).Select

Selection.RAutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 4), Cells(lastrowZ, 4))

Range ("E™ & lastrow) .Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=RC[-4]&"" ""&TEXT (RC[-3]-1, ""mm/dd/vyyy"")"
Range ("E™ & lastrow) .Select

Selection.hutoFill Destination:=Range (Cells (lastrow, 5), Cells{lastrow2, 5))

End If
CERER R R M I R 8- ———acTescentar  formulas———#EEEEEH
Range ("F" & lastrow) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=SUMIF (PlannedDelivery!C3, Backflow!RC[-1], PlannedDelivery!C4) "

Range ("F" & lastrow) .Select
Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(lastrow, €), Cells({lastrow2, €))

Range ("G" & lastrow) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=IFERRCR (VLOCEUP (RC[-2],Delivery!C3:C4,2,FALSE),0) "
Range ("G" & lastrow) .Select
Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells(lastrow, 7), Cells(lastrowZ, 7))

Range ("H" & lastrow) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl =

"=5UMIF (PlannedProduction!C4, Backflow!RC[-3],PlannedProduction!C7)"
Range ("H" & lastrow) .Select
Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells(lastrow, &), Cells(lastrow2, §))

Range ("I" & lastrow).Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=5UMIF (Production!Cé,Backflow!RC[-4], Production!C7)"™
Range ("I"™ & lastrow) .Select
Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells {lastrow, %), Cells({lastrow2, 9))

Range ("J" & lastrow) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=TFERROR (VLOOKUP (RC[-6], PlannedProduction!C4:C7, 4, FALSE) , 0) "

Figura 96: Cédigo macro "Data Relation" -1/

Range ("J"™ & lastrow) .Select
Selection.lutoFill Destination:=Range (Cells(lastrow, 10), Cells(lastrow2, 10})

Range (Cells (lastrow, 2), Cells({lastrow2, 10}).Select
Selection.Copy

Application.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displayhlerts = True
Application.CutCopyMode = False

End Sub

Figura 97: Codigo macro "Data Relation" - 111
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APENDICE 15 — DASHBOARD: MACRO “KANBANS ALLOCATION"”

'author: Ana Pedrosa
"contact: Ana.Pedrosa@pt.bosch.com

Sub consumption control()

Dim este As Workbook
Dim backflow, stock, info pn, heijunka As Worksheet

Dim find pn, guantos_em falta, sa2_sup, caixinha, sa2_lev, a mais, a_menos, sal_sup, sal_lev, utilizar As Long
Dim lastpn, inicio_pn, fim pn, find lev, diferenca, find sup, guantos_pn, dia, find npk, npk Rs Long

Dim pn As String

Dim hoje As Date

Set este = ThisWorkbook

Set backflow = este.Sheets ("Backflow™)
Set stock = este.Sheets("Stock"
Set info pn = este.Sheets ("PH")
Set heijunka = este.Sheets("Heijunka™)

backflow.Activate

If backflow.AutoFilterMode Then
backflow.AutoFilterMode = False
Range ("&1™) .5elect

End If

stock.Activate

If stock.BRutoFilterMode Then
stock.hutoFilterMode = False
Range ("A1"™) .Select

End If

stock.Cells(l, 14) = "=Today()}"
hoje = stock.Cells(l, 14)

dia = Left (hoje, 2)

stock.Cells(l, 15) = "=MATCH(N1,B:B,0)"
stock.Cells(l, 15).HumberFormat = "General"”

If Not IsError(stock.Cells(l, 15)) Then
linha hoje = stock.Cells(l, 15)
lastpn = stock.Range ("B" & Rows.Count) .End(x1Up) .Row
Range (Cells (linha_hoje, 1), Cells(lastpn, 14)).S5elect
Selection.ClearContents

End If

stock.Cells(l, 14) = "Disp_prod amanha"
inicio_pn = stock.Range("A" & Rows.Count) .End(x1Up).Row + 1

info_pn.Activate
guantos_pn = info_pn.Range ("E" & Rows.Count).End(x1Up) .Row
Range ("E2:E" & guantos_pn) .Copy

stock.Activate

Range ("A" & inicio_pn).5elect
Application.DisplayBAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayhAlerts = True
Application.CutCopyMode = False

Figura 98: Cddigo macro"Kanbans Allocation" - |
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Dim ingCeds As Leng
lngCods - Application.L L 18 (msal 3

If 1ngCode = 2070 Then

2]&"" *MSTEXT (RC[-11, ""mm/dd/aaaa"") "

Range (Cells{inicio_pn, 3), Cells(fim pn, 3))

[-3)&"% MWSTEXT (RC[-2]-1, "*mm/dd/asaa™") "

Bange (Cells(inictio_pn, 4), Cells(fim pn, 4))

("E" & inicio_pn).Select
eCell. FOrMULARICE = "=RC[-41&"" ="STEXT (RC[-3]41, ""mm/da/aaaa"") "

Range (Cells(inicic_pn, §), Cells(fimpn, §1)

Range ("C" & inicic_p
2Ce11. FormulaRlcl =
Range ("C" & inicio_pn) .Sele

111 DeaTinacio

[-2)&"* ="4TEXT (RC[-1], ""mm/ dd/ vy yy

Range (Cells{inicio_pn, 3), Cells(fim pn, 3)}

Range ("D* 1c10_pn) . Select
Act

2Cell. FormulaRiCl = #=RC(-3)6"* SWGTEXT (RC(-2)-L, **mm/dd/ yyyy=") *

Range (Cells(inicio_pn, 4), Cells(fim pn, 4))

46" ""STEXT (RC[-3] 41,

m/ A/ yYY=)

Range (Cells (inasis_pn, Cellmigim pn, )

QT T T T e - B EEHFHEE IR R RS

If dia = 1 Then
se &

icic_pn) . Sele

eCell.FormulaRIC] = "=VLOOKUE(RC[-7],Heijunka!CL,
Range ("H" &
Selection.

5,5, FALSE) "

Range (Cells{inicio_gn, 8), Cells(fim gn, 8))

Rangs |
=

HetjunkatCLiCE, 4, FALSE) ®
Range (Cells(inicic_pn, 9), Cells(fim pn, 3))

oloca o valor da caixinha qui 1a dashboard------

Range ("H" cio_pn) . Sele:
ActiveCell. FormulaRicl =

Bangs ("M" ¢
Selection,

FERROR (1F (VLOGKUP (RC(-12], Caixinha_inizialiC(-12]):C(-8], 4, FALSE) ==#Infinary"=, 1000, 1F (VLOOKUE (RC(-12], Caixinha_inicsal iC[-12] :C[-8] 4, FALSE) =mans L0, IF (VLOOKU (RC[-12], Caixinha_initial!C(-12]:C(-8],"

Range (Cells(inicio_pn, 13), Cells(fim pn, 13})

Figura 99: Cédigo macro "Kanbans Allocation" - 11

Else
‘caso ndo seja o 1° dia, tomam oS valores passados
Range ("F" & inicio_pn).Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=VLOOKUP (RC[-2],Stock!C3:CE, 4, FALSE)"
Range ("E" & inicio_pn).Select
Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, €), Cells(fim pn, €))

Range ("G" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=VLOOKUP (RC[-3],Stock!C3:C7,5, FALSE)"

Range ("G" & inicio_pn).Select

Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, 7), Cells(fim pn, 7))

Range ("H" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=VLOOKUP (RC[-4],Stock!C3:C8, 6, FALSE) "

Range ("H" & inicio_pn).Select

Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, €), Cells(fim pn, €))

Range ("I" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaRlCl = "=VLOOKUP (RC[-5],Stock!C3:C9,7, FALSE)"

Range ("I" & inicio_pn).Select

Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, 9), Cells(fim pn, 9))

preenche guanto estava na caixinh

Range ("M" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaRl1Cl = "=VLOOKUP (RC[-9],Stock!C3:C13,11, FALSE)"

Range ("M" & inicio_pn).Select

Selection.AutoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, 13), Cells(fim pn, 13))
End If

quantos cartdes returnaram

Columns ("J:J") .NumberFormat = "General™

Rangs ("J" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaRI1C1 = "=(IFERROR (VLOOKUP (RC[-6],Delivery!C3:C4,2,FALSE),0))/ (IFERROR (VLOOKUP (RC[-9],FN!C2:C3,2, FALSE), 1)) "
Rangs ("J" & inicio_pn).Select

Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, 10), Cells(fim pn, 10))

producio planeada para o dia seguint

Columns ("L:L") .NumberFormat = "General™

Range ("L" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaRI1C1 = "=(IFERROR (VLOOKUP (RC[-7],FlannedProduction!C4:C7,4,FALSE),0))/ (IFERRCR (VLOOKUE (RC[-11],EN!C2:C3, 2, FALSE), 1)) "
Range ("L" & inicio_pn).Select

Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells(inicio _pn, 12), Cells(fim pn, 12))

kanbans disponiveis para distribuir pelos SA e caixinh

Columns ("K:X") .NumberFormat = "General™

Range ("K" & inicio_pn).Select

ActiveCell.FormulaRI1Cl = "=RC[-1]-RC[1]"

Range ("K" & inicio_pn).Select

Selection.ButoFill Destination:=Range (Cells(inicio_pn, 11), Cells(fim pn, 11))

Range (Cells(inicio_pn, 3), Cells(fim pn, 10)).Select
Selection.Copy

Zpplication.Displayhlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Epplication.DisplayAlercs = True
Epplication.CutCopyMode = False

Range (Cells(inicio_pn, 12), Cells(fim pn, 13)).5elect

Figura 100: Codigo macro "Kanbans Allocation" - 111
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Range (Cells (inicio_pn, 12), Cells(fim pn, 13)).Select
Selection.Copy

Application.DisplayBlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.Displayhlerts = True
Application.CutCopyMode = False

1stribuico dos kanbans-

—EEEEE R

For i = inicio_pn To fim pn

pn = stock.Cells(i, 3)
pn_npk = stock.Cells(i, 1)

1f Not IsErzox(Application.Match(pn, backflow.Range("CiC"), 0)) Then

find pn = Application.Match(pn, backflow.Rangs ("C:C"), 0)
find npk = Application.Match(pn_npk, info_pn.Range("B:B"}, 0)
npk = info_pn.Cells(find_npk, 3)

ntrolo do sal-

o que a produgdo fez

If backflow.Cells(find pn, §) < backflow.Cells(find pn, §) Then
*produziu-se mais do que o plano

*entdo podemos tirar do sal_sup e caso nio haja tirémos do sal_lev

a_mais = (backflow.Cells(find pn, %) - backflow.Cells(find pn, 8)) / npk
If stock.Cells(i, €) > 0 Then

If stock.Cells(i, &) >= a_mais Then

stock.Cells(i, ) = stock.Cells(i, &) - a_mais
a_mais

Else
a_mais = a mais - stock.Cells(i, €)
stock.Cells (i, €)

End If

'caso ainda falte kanbans para colmatar o gue se Produziu a mais
If a_mais > O Then
If stock.Cells(i, 8) >= a_mais Then

stock.Cells(i, 8) = stock.Cells(i, 8) - a_mais
a_mais = 0
Else
stock.Cells(i, 8) = 0
End If
End If

'caso nio temnamos sup, temos de ir ao lev
Else

0 lev, retiramos o que foi produzido a mais
If stock.Cells(i, §) >= a mais Then

stock.Cells(i, §) = stock.Cells(i, ) - a_mais
a mais = 0
Else
stock.Cells(i, 8)
End If
End If

ElseIf backflow.Cells(find_pn, 8) > backflow.Cells(find pn, 9) Then

Figura 101: Codigo macro "Kanbans Allocation" - IV

Elself backflow.Cells(find pn, 8) > backflow.Cells(find pn, 9) Then
*producio produziu a menos

a menos = (packflow.Cells(find pn, §) - backflow.Cells(find pn, 9)) / npk

pn = stock.Cells(i, 1)
'1 - primeiro vemos se o sal_lev estd no estado ideal
find_lev = Application.Match(pn, heijunka.Range ("

If heijunka.Cells(find_lev, §) > stock.Cells(i, 8) Then
diferenca = heijunka.Cells(find_lev, 5) - stock.Cells(i, 8)

If diferenca >= a_menos Then
stock.Cells (i, 8) = stock.Cells(i, ) + a_menos
a_menos = 0

Else
stock.Cells (i, 8) = stock.Cells(i, 8) + diferenca
a menos = a_menos - diferenca
diferenca = 0
End If
1.1 - depois de estar no sstado atusl, o gue falta colocémos no sal _sup

If a_menos > 0 Then
stock.Cells(i, 6) = stock.Cells(i, €) + a_menos
End I

2 - case esteja no estado ideal, colocimes no sal_sup
Else

stock.Cells(i, &) = stock.Cells(i, €) + a_menos
End If

End If

o que o cliente veio buscar
If backflow.Cells (£ind pn, €) = backflow.Cells(find pn, 7) Then

*cliente vem tirar conforme o planeado, nio se faz nada aos s

ElseIf backflow.Cells(find pn, &) > backflow.Cells(find pn, 7) Then
'cliente veio tirar a menos

a_menos = (backflow.Cells (£ind pa, 6) - backflow.Cells(find pn, 7)) / spk

- ver se o saz_sup esté no estado ideal (=0)
If stock.Cells(i, 7) > 0 Then 'significa que o clisate j& veio buscar a mais antes
1f stock.Cells(i, 7) >= a_menos Then
stock.Cells(i, 7) = stock.Cells(i, 7) - a_menas
‘colocar os kanbans na coluna do backflow
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) + a_menos
a menos = 0
Else
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) + stosk.Cells(i, 7)
a menos = a_menas - stock.Cells(s, 7)
stock.Cells(i, 7) =0
End If

*1.1 - se ainda faltarem reciramos do saz_lev
If a_menos > O Then

If stock.Cells(i, 9 > 0 And stock.Cells(i, ) >= a menos Then
stock.Cells (i, 9) = stock.Cells(i, 9) - a_menos

Figura 102: Codigo macro "Kanbans Allocation" -V
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If a menos > 0 Then

If stock.Cells(i, %) > 0 And stock.Cells(i, 9) >= a mencs Then

stock.Cells (i, 9) = stock.Cells(i, %) - a_menos
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) + a_menos
a menos = 0

ElseIf stock.Cells(i, %) > 0 And stock.Cells(i, 59) < a menos Then

stock.Cells (i, 1l0) = stock.Cells(i, 1l0) + stock.Cells(i, 9)
stock.Cells(i, 3) =0
End If
End If
'2Z - retirar do sa2_lev
Else
If stock.Cells(i, %) »>= a _menos Then
stock.Cells (1, 9) = stock.Cells(i, %) - a_menos
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) + a_menos
a menos = 0
Else
stock.Cells (i, 10} = stock.Cells(i, 10} + stock.Cells(i, 9)
stock.Cells (i, 9) = 0
End If
End If

ElzeIf backflow.Cells(find pn, &) < backflow.Cells(find pn, 7) Then
'cliente weio tirar a mais

a mais = (backflow.Cells(find pn, 7) - backflow.Cells(find pn, €)) / npk
pn = stock.Cells (i, 1)

'l - ver se o sal lev £3td no sstado ideal
find lev = Application.Match(pn, heijunka.Range ("A:4"), 0)

'heijunka.Cells (find lev, &) & o estado idesal
If stock.Cells(i, %) < heijunka.Cells(find lev, &) Then

diferenca = heijunka.Cells(find lev, &) - stock.Cells(i, 9)

If diferenca <= a_mais Then

stock.Cells (i, %) = stock.Cells(i, 9) + diferenca
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) - diferenca
a mais = a_mais - diferenca

Else
stock.Cells (i, %) = stock.Cells(i, %) + a_mais
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) - a_mais
a mais = 0

End If

'1.1 - 3= sgobrarem kanbans, colocar no sa2_sup
If a mais > 0 Then

stock.Cells (i, 7) = stock.Cells(i, 7) + a_mais
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) - a mais
End If
'Z - e j& =se encontra no estado ideal, colocémos no saZz_ sup
Else
stock.Cells (i, 7) = stock.Cells(i, 7) + a mais
stock.Cells (i, 10) = stock.Cells(i, 10) - a mais
End If

Figura 103: Codigo macro "Kanbans Allocation" -V
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End If

B R ver se oS kanbans chegam para o dia de amanhd--
If stock.Cells (i, 11) >= 0O Then

'gignifica gue temos suficientes para amanhd

stock.Cells=s (i, 14) = stock.Cells (i, 12)

Else
'ndo temos suficientes, por isso vamos ter de ir buscar a algum lado
gquantos_em falta = -stock.Cells(i, 11}
'l - tirémos da caiximnha

If stock.Cells(i, 13) > 0 Then
caixinha = stock.Cells (i, 13)

If caixinha »>= guantos_em falta Then
caixinha = caixinha - guantos_em falta

stock.Cells (i, 13) = caixinha
quantos_em falta = 0
stock.Cells (i, 11) = 0

stock.Cells(i, 14) = stock.Cells(i, 12)
Else
quantos_em falta = guantos_em falta - caixinha
caixinha = 0
stock.Cells (i, 13) = calixinha
stock.Cells (i, 1ll1) = guantos_em falta
stock.Cells (i, 14) = stock.Cells(i, 12) - guantos_em falta
End If
Else
stock.Cells (i, 14) = stock.Cells(i, 12) - guantos_em falta
End If

If guantos_em falta = 0 Then GoTo Continue

'tiramosg do sal_sup
If gquantos_em falta > 0 Then
If stock.Cells(i, &) > O Then

If stock.Cells(i, €) >= guantos_em falta Then
sal sup = stock.Cells(i, &)
stock.Cells (i, 6) = sal_sup - guantos_em falta
quantos_em falta = 0
stock.Cells (i, 11) =
Else
sal_sup = stock.Cells(i, €)
stock.Cell=s (i, &) = 0

quantos_em falta

gquantos_em falta = guantos_em falta - sal_ sup
stock.Cells (i, 11) = guantos em falta
End If
End If
End If

If guantos_em falta = 0 Then GoTo Continue

'caso ndo chegue, tiramos do saZ_lev
If gquantos_em falta > 0 Then

If stock.Cells(i, 8) > 0 Then
saz lev = stock.Cells(i, 8)

If saZ lev »>= guantos _em falta Then
saZ_lev = saZ_ lev - quantos_em falta
stock.Cells (i, 9) = sa2_lev

Figura 104: Cédigo macro "Kanbans Allocation" -VII
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If sa2_lev »>= guantos_sm falta Then
sa2_lev = sa2_lev - gquantos em falta
stock.Cells (i, §) = sa2_lev
cquantos_sm_falta = 0O
stock.Cells (i, 11) =

Else
cquantos_sm_falta = gquantos_sm falta - sa2_lsv

quantos_em falta

saz_lev = 0

stock.Cells (i, 8) = saZ_lev
stock.Cells (i, 11) = quantos_em falta
End If
End If
End If

If guantos_sm falta = 0 Then GoTo Continue

‘caso ndo chegue, tiramos do saZ_sup
If quantos_sm falta > 0 Then

If stock.Cells(i, 7) > O Thea

If stock.Cells(i, 7) »= quantos_em falta Then
sa2_sup = stock.Cells(i, 7)
stock.Cells(i, 7) = sa2_sup - guantos_em falta
quantos_em falta = 0
stock.Cells(i, 11) =
Else
sa2_sup = stock.Cells(i, 7)
stock.Cells(i, 7) =0
quantos_em falta = quantos_sm falta - sa2_sup
stock.Cells (i, 11) = quantos_em falta
End If

quantos_em falta

End If
End If
Tf gquantos_sm_falta = 0 Then GoTo Continue

'caso ndo chegue, tirdmos do sal lev
If quantos em falta > O Then

If stock.Cells(i, 8) > 0 Then
sal lev = stock.Cells(i, 8)

If sal_lev »>= guantos_sm falta Then
sal lev = sal_lev - gquantos em falta
stock.Cells (i, 8) = sal_lev
quantos_sm_falta = 0
stock.Cells (i, 11) =
Else
cquantos_sm falta = quantos_sm falta - sal_lsv

quantos_em falta

sal_lev = 0

stock.Cells (i, 8) = sal_lev
stock.Cells(i, 11) = quantos_em falta
End If
End If
End If
End If
Else
stock.Cells (i, 14) = stock.Cells(i, 12)
End If

Figura 105: Codigo macro "Kanbans Allocation" -VIII

B g colocar os kanbans
Continue:
stock.Cells (i, 14) = stock.Cells(i, 12) - guantos_em falta
caixinha = stock.Cells (i, 13)
stock.Cells (i, 13) = caixinha + stock.Cells(i, 11)
stock.Cells (i, 11) = 0
Hext i
stock.Cells({l, 15) = "m

Range (Cells(inicio pn, 11), Cells(fim pn, 11)).5elect
Selection.Copy

Application.DisplayAlerts = False
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
Application.DisplayRlerts = True
Application.CutCopyMode = False

stock.Cells(inicio pn, 1l).5elect

End Sub
Figura 106: Cédigo macro "Kanbans Allocation" - IX
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APENDICE 16 — DASHBOARD: FORMULAS

kanbans amanh = IF('Kanban spot analysis’[Total_loop]-"Kanban spot analysis’[Kbs_real min]-'Kanban spot analysis’[Kbs_real_sallev_sup]-'Kanban spot analysis’[Kbs_real _sa2lev_sup]-'Kanban spot analysis[Kbs_sal_sup_no_sup]-'Kanban
spot analysis' [Kbs_sa2_sup_no_sup]-'Kanban spot analysis’[Kbs_sallev_heij]-'Kanban spot analysis’[Xbs_salsup_heij]-Kanban spot analysis’[Kbs_sa2lev_heij]-"Kanban spot analysis’[Kbs_saZsup_heij]-(CALCULATE(SUN(Plan_Production]
Producio Planeada a N - 11),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN]-'Kanban spot analysis'[PN]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[Datal.[Date]-'Kanban spot analysis’[Datal.[Datel+1)))/'Kanban spot analysis'[NPK1)>=((CALCULATE
(SUM(PLan_Production[ Producio Planeads a N - 11),FILTER(PLan_Production,Plan Production[PN]-"Ksnban spot analysis’[PNI),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[Datal.[Date]-'Kenban spot analysis'[Datal.[Date]+2)))/'Kanban spot
analysis®[NPK]), ((CALCULATE(SU(Plan_Procuction] Producio Flaneaa 2 N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN]="Kenban spot analysis’[PN]),FILTER(Plan_Procuction,Plan_Procuction[Data].[Date]='Kanban spot anslysis’[Data].[Date]
+2)))/"Kanban spot analysis'[NPK1),('Kanban spot analysis'[Total loop]-'Kanban spot analysis'[Kbs_real min]-"Kanban spot analysis' [Kbs_resl sallev_sup]-'Kanban spot analysis'[Kbs_real saZlev_sup]-'Kanban spot analysis®
[Kbs_sal_sup_no_sup]-'Kanban spot analysis'[Kbs_sa2_sup_no_sup]-'Kanban spot analysis'[Kbs_sallev_heijl-'Kanban spot analysis'[Kbs_salsup_heijl-'Kanban spot analysis'[Kbs_saZlev_heijl-'Kanban spot analysis'[Kbs_sa2sup_heijl-(CALCULATE
(SUM(Plan_Production[ Produg3o Planeada a N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan Production[PN]='Kanban spot analysis'[PN]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[Data].[Date]="Kanban spot analysis'[Data].[Date]+1)))/'Kanban spot
analysis [WPK]))

Figura 107: Formula kanbans disponiveis para o dia seguinte

Caixinha - IF((*Kanban spot snalysis'[Total loopl-'Kanban spot snalysis’[Kbs_real min]-'Kanban spot analysis'[Kbs_resl sallev_supl-'Kanban spot amalysis®[Kbs_resl sa2lev_sup]-'Kenban spot analysis’[Kbs_sal _sup_no_sup]-'Kanban spot
analysis [Kbs_sa2_sup_no_sup]-Kanban spot analysis’[Kbs_sallev_heij]-'Kanban spot analysis®[Kbs_salsup_neij]-'Kanban spot analysis’[Kbs_sa2lev_heij]-"Kanban spot analysis’[Kbs_sa2sup_heij]-(CALCULATE(SUM(Plan_Production[ Producio
Planesda a N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Procuction[F]='Kanban spot analysis®[7N]),FILTER(Flan_Prouction,Plan_Procuction[Data].[Date]="Kanben spot analysis’[Data).[Date]+1)))/ Kanban spot analysis’[NPK])>=((CALCULATE(SUM
(Plan_Productionl Producio Planeads a N - 11),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN]='Kanban spot snalysis'[PN]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[Dsta].[Datel='Kanban spot analysis®[Dsta].[Date]+2)))/"Kanban spot analysis'
INPK1), (*Kanban spot analysis'[Total_loop]l-Kanban spot analysis'[Kbs_real min]-'Kanban spot analysis'[Kbs_real sallev_supl-Kanban spot analysis'[Kbs_real ss2lev_sup]-'Kanban spot analysis'[Kbs_sal sup_no_sup]-'Kanban spot analysis'
[Kbs_sa2_sup_no_sup]-'Kanban spot analysis'[Kbs_sallev_heijl-"Kenbsn spot analysis’[Kbs_salsup_heij]-Kanban spot analysis'[Kbs_sa2lev_heijl-'Kanban spot analysis’[Kbs_sa2sup heijl- (CALCULATE(SUM(Plan_Production[ Producdo Planeada a N
- 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN]='Kanban spot analysis'[PN]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[Data].[Date]="Kanban spot analysis’[Data].[Date]+1)))/'Kanban spot analysis'[NPK])-({CALCULATE(SUM(Plan_Production[
Producio Planeacs @ N - 1]),FILTER(Plan_Procuction,Plan_Prosuction[FN]="Kanban spot analysis'[N]), ILTER(Flan_Prosuction,Flan_Prosuction[Deta]. [Date:

Kanban spot analysis’[Data].[Dete]+2)))/ Kanben spot analysis’[NPK]),0)

Figura 108: Formula kanbans disponieis na caixa

Kbs_salsup_heij = IF(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs_real_inicizl_sal_supl,'Kanban spot analysis'[Awdlisr],’¥anban spot analysis'[PN]&" "&'Kanban spot analysis'[format_deta_min])-(('Kanban spot analysis'[SA1 Lev]+'Kanban spot
analysis’[SA1 SUP])/'Kanban spot analysis’[NPK])>=8,8,IF(LOOKUPVALUE("Kanban spot analysis'[Kbs_real_inicial sal_sup],'Kanban spot analysis’[Auxiliar],'Kanban spot analysis’[PN]&" "&'Kanban spot analysis’([format_data_min])>=("Kanban
spot analysis'[SA1 SUP]/'Kanban spot amalysis'[NPK]).®,("Kanban spot analysis'[SA1 SUP]/’Kanban spot analysis®[NPK])-LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs_real_inicial sal_sup],’Kanban spot analysis'[Auxiliar],'Kanban spot analysis'
[PNJ&" "&'Kanban spot analysis’[format_data_min])))+IF(((((CALCULATE(SUM(Plan_Production[ Producie Plancada a N - 11),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN_mes anol-'Kanban spot analysis’[Pn_mes_ano]),FILTER(Plan_Production,
Plan_Production[Data]. [Date]<="Kanban soot analysis'[Data].[Date])))-(CALCULATE(SUM(P4SnovalQuantidade Produzida]),FILTER(P43nova, P4SnovalPl_mes_anol="Kanban spot analysis'[Pn_mes_anol),FILTER(P4Snova,P4SnovalDatal. [Date]<="Kanban
spot analysis'[Datal.[Date]))))/ Kanban spot analysis'[NPKI)+IF((LOOKUPVALUE( Kanban spot analysis’ [Kbs_real_inicial_sal_supl,’Kanban spot analysis'[Auxiliar],’Kanban spot analysis'[PN]&" "&'Kanban spot analysis'([format_data_min]})<
("Kanban spot analysis'[SA1 SUP]/'Kanban spot analysis’[NPK]),(*Kanban spot amalysis'[SAl SUP]/"Kanban spot analysis’[NPK])-(LOOKUPVALUE("Kanban spot analysis’[Kbs_real_inicial sal sup],'Kanban spot analysis’[Auxiliar],'Kanban spot
analysis’[PN]&" "&'Kanban spot analysis'[format_dataminl)),8))>=8, ((CALCULATE(SUM(P1an_Production] Produc3o Planeada a N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN_mes anol='Kanban spot analysis’[Pn_mes_anol),FILTER

(P1an_Production,Plan_Procuction[Datal.[Date]<="Kanban spot analysis'[Datz].[Date])))- (CALCULATE(SUM(P4SnovalQuanticade Produzids]),FILTER(P4Snova,PASnovalP_mes_anol="Kanban spot anslysis’[Pn_mes_anol),FILTER(P45nova,P4SnovalDatal.
[Date]<="Kanban spot analysis'[Data].[Date]))))/ 'Kanban spot analysis’[NPK],8)

Figura 109: Férmula kanbans SA1 SUP no quadro de nivelamento

Kbs_sallev_heij - IF(LOOKUPVALUE('Kanban spot snalysis’[Kbs_real inicial sal supl,’Kanban spot analysis’[Auxiliar],’Kanban spot analysis’[PN]&" "&'Ksnban spot analysis’[formst_dsta_min])-(('Kanban spot snalysis'[SAL Lev]+'Kanban spot
analysis®[SA1 SUP])/ Kanban spot analysis®[NPK])>=2,8, 17 (LOOKURVALUE(“Kanban spot anslysis®[Kbs_resl_inicisl_ss1_sup], ¥enban spot anslysis’ [Auxiliar],’Kanban spot anslysis®[FN]&" “&'Kanben spot snslysis[formst_Gats_min])>=(’Kanban
spot analysis'[SA1 SUP1/'Kanban spot analysis’[NPKI),(*Kanban spot analysis®[SA1 Lev]/'Kanban spot analysis'[NPK])-(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs_real inicial sal_supl,'Kanban spot analysis'[Auxiliarl,Kanban spot analysis'
[PH]&" "&’Kanban spot analysis’[format_data_win])-("Kanban spot analysis’[SA1 SUP]/"Kanban spot analysis’[NPK])), Kanban spot analysis’[SAL Lev]/'Kanban spot analysis®[NPK]))-ABSCIF((((CALCULATE(SUM(Plan_Production[ Produg3o Planeada
2 H - 11),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN_mes anol='Kenban spot analysis'[Pn_mes_anol),FILTER(Plan_Production,Plen Production[Data]. [Date]<='Kanban spot analysis'[Datal.[Date])))- (CALCULATE (SUM(PASnova[Quantidede Produzidal),
FILTER(P4Snova,P4Snova[PN_mes_ano]-'Kanban spot analysis’[Pn_mes_ano]),FILTER(P45nova, PasnovalData] . [Date]l<="Kanban spot analysis’[Datal.[Dzte]))))/"Kanban spot analysis'[NPK]+(IF((LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis'
[Kbs_real_inicial_sal_sup], Kanban spot analysis®[Auxiliar], Ksnban spot analysis’[PN]&" “&'Kanban spot anslysis’[formst_dats_min]))<( Kanban spot analysis’[SAL SUR]/Kanban spot analysis[NPK]),('Kenban spot snalysis’[SAL SUP]
/'Kanban spot analysis'[NPK])-(LOOKUPVALUE( 'Kanban spot analysis'[Kbs_real inicial sal supl,'Kanban spot analysis'[Auxiliar],'Kanban spot analysis'[PN]&" "&'Kanban spot analysis'[format_data_min])),8)))>=8,8, (((CALCULATE(SUN
(Plan_Proguction[ Produgdo Planeasa a N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN mes ano]="Kanban spot analysis®[Pn_mes_ano]),FILTER(Plan_Procuction,Plan_Proguction[Data].[Date]<s="Kanban spot analysis'[Data].[Date]}))-(CALCULATE
(SUM(P4Snova[Quantidade Produzida]),FILTER(P4Snova,PdSnova[PN_mes_sno]="Kanban spot analysis'[Pn_mes_ano]),FILTER(P45nova,PaSnova[Data] . [Date]<="Kanban spot analysis’[Data].[Date]))))/*Kanban spot analysis’[NPK]+(TF((LOOKUPVALUE
(*Kanban spot analysis'[Kbs_real_inicial sal_sup],'Kanban spot amalysis’[Awxiliar],'Kanban spot analysis'[PNI&" "&'Kanban spot analysis’[formst_dsta min]))<("Kanban spot analysis'[SAL SUPI/'Kanban spot analysis'[NPK1),('Kanban spot
analysis®[SA1 SUP]/Kanban spot analysis’ [NPK])-(LOOKUPVALUE('Kanban Spot analysis’[Kbs_real inicial_sal_sup],’Kanban spot amalysis’[Auxiliar], Kanban Spot analysis'[PN]&" "&'Kanban spot analysis’[format_data_min])),e))))]

Figura 110: Féormula kanbans SAI LEV no quadro de nivelamento

Kos_sa2sup_neij = If(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs_resl_inicial_sa2_sup],’Kanban spot analysis’[Auxiliar], Kanban spot analysis’[PN]&" "&'kenban spot snalysis’[format_oats_min])-(("Kanben spot analysis’[SAZ lev]+'Kanban spot
analysis'[SA2 SUP1)/'Kanban spot analysis'[NPK])>=8,8,TF(LOOKUPVALUE (*Kanban spot analysis’[Kbs_real_inicial ss2_sup],Kanban spot analysis'[Auxiliar],’Kenban spot analysis'[PN]&" "&'Kenbsn spot anslysis’[format_data_min])>=('Kanban
o0t 2nalysis’[SA2 SUP]/'Kanban spot analysis'[NPK1),e, Kanben Spot analysis'[SA2 SUPT/'Kanten spot analysis’ [NPKI-LOOKUPV "Kanban spot snalysis’[Kbs_resl inicizl sa2 supl,'Kanban spot analysis’[Auxiliar],'kanban spot analysis'[PN]
&" "&'Kanban spot analysis’[format_gata_min])))-IF{((((CALCULATE(SUM(Planned_Delivery[ Procura Planeada a N 1]),FILTER(Planned Delivery,Planned Delivery[PN_mes_ano]="Kanban spot analysis’[Pn_mes_ano]),FILTER(Planned_Delivery,
Planned_Delivery[Date].[Date]<='Kanban spot analysis’[Data].[Date])))-(CALCULATE(SUM(FOE[Quantity Delivery]),FILTER(POE, POE[PN_mes_ano]="Kanban spot analysis’[Pn_mes_ano]),FILTER(POE, POE[POSTINGDATE] . [Date]<="Kanban spot analysis’
[Data]. [Date]))))/ Kanban spot analysis’[NPK])+IF(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis'[Kbs_real inicial sa2_supl,'Kanban spot analysis’[Auxiliar],Kanban spot analysis'[PNI&" "&'Kanban spot analysis'[format_data min])<('Kanban spot
analysis'[SA2 SUP1/'Kanban spot analysis'[NPKI),('Kanban spot analysis’[SA2 SUP]/'Kanban spot amalysis’[NPKI)-LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs resl inicial sa2_supl,’Kanban spot snalysis'[Auxiliarl,'Kanban spot snalysis'[PNI&" '&
‘kanban spot analysis’ [format_dsta_min]},0))>=2,8, ((CALCULATE(SUM(Planned_Delivery[ Procurs Flanesds = N 1]),FILTER(Flannes_Delivery,Plannes_Delivery[PN_mes_sno]='Kenban spot analysis’[Pn_mes_ano]),FILTER(Flanned_Delivery,
Planned_Delivery[Data].[Datel<="Kanban spot analysis'[Datal.[Date])))-(CALCULATE(SUM(POE[Quantity Delivery]), FILTER(POE,POE[PN_mes_anol="Kanban spot analysis'[Pn_mes_anol),FILTER(POE,POE[POSTINGDATE]. [Datel<="Kanban spot analysis’
[Data].[Date]))))/ Kanban spot analysis'[NPKI)

Figura 111: Férmula kanbans SA2 SUP no quadro de nivelamento

Kbs_sa2ley_heij = IF(LOOKUPVALUE( Kanban spot analysis’[Kbs_resl_inicisl_sa2_sup),’Kanban spot snslysis’[Awxilisr], Kanban spot snslysis’[PN]&" “&'Kanban spot analysis’[format_csts_min))-(( Kanban spot anslysis’[SAZ lev]«'Kanban spot
analysis'[SA2 SUP1)/"Kanban spot analysis’[NPK1)>=8,d,TF(LODKUPVALUE("Kanban spot snalysis'[Kbs_resl inicial sa2_supl,'Kanban spot anslysis'[Auxilisr],'Kanban spot anslysis'[PNI&" "&'Kanban spot analysis'[format_data_min1)>=('Kanban
spot analysis'[5A2 SUP1/'Kanban spot analysis®INPKI),('Kanban spot analysis®[SA2 lev]/*Kanban spot analysis'[NPK])-((LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis'[Kbs_real inicial sa2_supl,'Kanban spot analysis’[Auxiliar],'Kanban spot analysis®
[PNJ&" "&'Kanban spot analysis'[format_dats_min])-'Kanban spot analysis’[SA2 SUP]/'Kanban spot analysis® [NPK])), Kanban spot analysis®[SA2 lev]/ Kanban spot amalysis’[NPK]))-IF(((((CALCULATE(SUM(Planned Delivery[ Procura Planeada a N
11),FILTER(Planned_Delivery,Plannsd_Delivery[FN_mes_sno]='Kanban spot anzlysis’[Pn_mes_sno]),FTLTER (Planned_Delivery,Planned_Delivery[Data]. [Date]c="Kanban spot anslysis’ [Data].[Date])))- (CALCULATE(SUM(POE[Quantity Delivery]),FILTER
(POE, POE[PN_mes_ano]='Kanban spot analysis'[Pn_mes_anol),FILTER (POE,POE[POSTINGDATE]. [Date]<~"Kanban spot analysis’[Data].[Datel))))/"Kanban spot analysis'[NPK1)+(TF (LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis'[Kbs_real inicial sa2_sup],'Kanban
spot analysis'[Auxiliar],’Kanban spot snalysis'[PNI&" "&'Kanban spot anslysis'[formst_data min])<('Kanben spot analysis’[SA2 SUP1/"Kanban spot analysis'[NPKI),("Kanban spot anslysis'[SA2 SUP1/'Kanban spot analysis’[NPK])-LOOKUPVALUE
(“Kanban spot anslysis’ [Kbs_real_inicial_ss2_sup], Kanban spot snalysis’[Awilisr], Kanban spot analysis’[PN]&~ “&'Ksnban spot snalysis’[formst_cats_min]),8)))>8, ((((CALCULATE (SUM(PLlanned_Delivery[ Frocurs Planeada s N 1]),FILTER
(Planned_Delivery,Planned Delivery[PN_mes_snol='Kanban spot analysis'[Pn_mes_anol),FILTER(Planned Delivery,Planned_Delivery[Dsta]l.[Datel<="Kanban spot analysis'[Dats].[Datel)))-(CALCULATE (SUM(POE[Quantity Deliveryl),FILTER(POE,POE
[PN_mes_ano]-'Kanban spot analysis® [Pn_mes_anol),FILTER(POE, POE[POSTINGDATE]. [Date]<~"Kanban spot analysis’[Datal.[Date]))))/"Kanban spot analysis'[NPK])+(IF(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis’[Kbs_resl inicial sa2_supl,'Kanban spot
analysis’ [Auxiliar], 'Kanban spot analysis’[PN]&" "&'Kanban spot analysis’[format_data min])<(Kanban spot analysis®[SA2 SUP]/Kanban spot analysis’[NPK]),(Kanban spot analysis’[SA2 SUP]/'Kanban spot analysis' [NPK])-LODKUPVALUE
("Kanban spot anslysis'[Kbs_real_inicial_ss2_sup],'Kanban spot snalysis’[Auwilisr],’Kanban spot analysis'[PN]&" "&'Ksnbsn spot snalysis’[formst_dsts_min]),8))),8)

Figura 112: Férmula kanbans SA2 LEV no quadro de nivelamento

Total_loop = LOOKUPVALUE (Hed junka[SA1_Lev_Tnicial],HeijunkalPart Number],'Kanban spot analysis’ [PN])=LOOKUPVALUE (Heijunka[SA1_Sup_Plan],Heijunka[Part Number],'Kanban spot analysis'[PN])+LOOKUPVALUE(Heijunka[5A2_Lev_Plan],Heijunka[Part
Number], *Kanban spot analysis® [PN])+LOOKUPVALUE(Heijunka[SA2_SUP_Plan],Heijunka[Part Musber], Kanban spot analysis’[PN])+LOOKUPVALUE(*Kanban spot analysis’[Kbs stock inicial sup_c],’Kanban spot analysis’[Auxiliar],Kanban spot

analysis'[PHIA" "&'Kanban spot analysis’[format_data_min])+(CALCULATE(MAX(PLan_Productionl Producdo Planeada 2 N - 11),FILTER(Plan Production,Plan_Production(Pi_mes ano
+(CALCULATE(SUN("Min Stock Mes’[kanban end of day mes]),FILTER("Min Stock Mes’,’Min Stock Mes'[Pn_Mes_Ano

="Kanban spot analysis'[Pn_mes_anol)))/'Kanban spot analysis'[NPK]
“Kanban spot analysis’[Pn_mes_ano])))/'Kanban spot analysis [WPK]

Figura 113: Formula numero total de kanbans no sistema
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Kbs_real_sallev_sup = 'Kanban spot analysis'[341 Lev]/'Kanban spot snalysis'[NPK]-'Kanban spot snalysis'[Kbs_sallew_heij])

Kbs_real_sa2lev_sup = 'Kanban spot analysis*[SA2 lev]/'Kanban spot analysis®[NPK]-'Kanban spot analysis'|[[Kbs_sa2lev_heij|)

Figura 114: Férmula kanbans SA1 LEV e SA2 LEV, no supermercado

Final salsup no sup = IF('Kanban spot analysis’[Kbs_sa2_sup_no_sup]<@, 'Kanban spot ana *[Kbs_sal_sup_no_sup]+"Kanban spot analysis’[Kbs_sa2_sup_no_sup],IF(’'Kanban spot analysis’[Kbs_sal_sup_no_sup]<-8,@,’'Kanban spot analysis’

[Kbs_sal_sup_no_sup1)}
Final sa2sup no sup = IF(|'Kanban spot analysis’[Kbs_sal_sup_no_sup]<@, Kanban spot analysis’ _sup_no_sup]+'Kanban spot anzlysis’ [Kbs_sal_sup_no_sup],TF( Kanban spot analysis’ [Kbs_sa2_sup_no_sup]<=8,0, 'Kanban spot analysis’
TKbs £a2 sup no supl)))

Figura 115: Formula kanbans SAI SUP e SA2 SUP no supermercado

es]_inicial_sa2_sup], 'Kenban spot analysis’[Auxiliar], 'Kanban spot analysis'[PN]&" "&'Kanban
[PN_mes_ano]="¥anban spot anslysis’[Pn_mes_anol),FILTER(Planned_Delivery,Planned_Delivery[Data].
[Pn_mes_ano]), FILTER(POE, POE[FOSTINGDATE] . [Date]<="Kanban spot analysis'([Data].[Date])))}/*Kanban

Kbs_sa2_sup_no_sup = TF('Kanban spot analysis'[Stock Real_2]<='Kanban spot analysis®[Stock snban spot ana:
spot analysis’ [formst_dste_min]))=(((CALCULATE(SUM(Planned_Delivery[ Procurs Plansscs = N 1] _Delivery,lannec D!
[Date)<="Kanban spot anslysis'[Data].[Date])))-(CALCULATE(SUM(POE[Quantity Delivery]),FILTER(POE,POZ[AN_mes_sno]="Kanban spot analysis
spot analysis® [NPK])-"Kanban spot analysis®[Kbs_real_saZlev_sup])

Figura 116: Formula SA2 SUP

Kanban spot analysis’[Kbs_real_inicial ssl sup],'Kanban spot analysis’[Auxiliar],’Kanban spot analysis’[PNI&" "&'Kanban
Kanban spot analysis®[Pn_mes_ano]),FILTER(Plan_Production,Plan_ProductionData].
[Pn_mes_ano]) ,FILTER(P4Snova,PaSnova[Data] . [Date]<="Kanban spot analysis'[Data].

Kbs_sal_sup_no_sup = {[TF("Kanban spot analysis'[Stock Real_2]1¢="Kanban spot analysis'[Stock MINI,8, (LOOKU
spot analysis'[format_data_min]))+(((- (CALCULATE(SUM(P1an_Production[ Produc3o Planeada a N - 1]),FILTER(Plan_Production,Plan_Production[PN_ses an
[Date]<="Kanban spot analysis’ [Data].[Date])))+(CALCULATE (SUM(P4Snova[Quantidade Produzidal), (P&Snova,PaSnova[PN_ses_ano]="Kanban spot analy:
[Date]))))/ Kanban spot analysis'[NPK]))-'Kanban spot analysis’[Kbs_resl_sallev_sup]))

Figura 117: Formula SAI SUP

Kbs_real_min = (IF('Kanban spot analysis’[Stock Real_2]>='Kanban soot analysis’[Stock MIN], 'Kanban spot analysis’[Stock MIN], 'Kanban spot snzlysis’[Stock Real_2]))/'Kanban spot analysis'[NPK]

Figura 118: Formula numero minimo de kanbans no supermercado

kbs stock inicial sup_c = IF("Kanban spot analysis’[12dsta mes]=1,L "Min Stock Mes'[Kbs stock inicial supl,'Min Stock Mes'[Pn_Mes_Anol,'Kanban spot analysis'[Pn_mes_ano]),B)

Figura 119: Férmula numero de kanbans, no supermercado, no inicio do periodo

Kos_real_inicial_sal_sup = i#( 'Kanban spot analysis'[Ss inicial REAL]>@,if((’Kanban spot analysis’[SS inicial REAL]®'Kanban spot ana: [SA1 SUP]/("Kanban spot analysis’[SAl SUPJ+'Kanban spot analysis’[SA2 SUP])/ Kanban spot
analysis’ [NPK])- ROUNDDOWN(Kanban spot analysis’[S5 inicisl REAL]*'Kanban spot analysis'[SA1 SUP)/( Kanban spot anslysis’[SA1 SUP]-'Kenban spot analysis’[SAZ SUP])/Kenban spot analysis®[NPK],8) > ©.5,ROUNDDOWN(Kanban spot analysis’
[5S inicial REAL]*'Kanban spot analysis'[SA1 SUP]/(’Kanban spot analysis'[SA1 SUP)+'Kenban spot analysis'[SA2 SUP])/'Kanban spot analysis’[NPK],8)=1,ROUNDDOMN('Kanban spot analysis'[SS inicial REAL]*'Kanban spot analysis’[SAl SUP]/

(*Kanban spot analysis'[SA1 SUP]+'Kanban spot analysis'[SA2 SUP1)/'Kanban spot analysis'[NPK1,8)),8)

Figura 120: Férmulavalor de SA2 SUP, no supermercado, no inicio do periodo

Kbs_real_inicial sa2_sup = ifi('Kanban spot analysis'[SS inicial REAL]>®,("Kanban spot analysis'[SS inicial REAL]/'Kanban spot analysis®[NPK])-'Kanban spot analysis'[Kbs_real_ inicial sal supl,8)

Figura 121: Férmula SA2 SUP, no inicio do periodo

reaction_sal sup = ROUNDDOWN(LOOKUPVALUE('Kanban spot analysis'[Kbs_resl inicial sal supl,’Kanban spot analysis'[Auxiliar],’'Kanban spot analysis'[PN1&" "&'Kanban spot analysis'[format_data_min])*0.8,e)

reaction_sa2_sup = ROUNDDOWN(LOOKUPVALUE(Kanban spot analysis'[Kbs_real_inicial_sa_sup],‘Kanben spot analysis®[Auxiliar],'Kanban spot analysis'[PN]&" "&'Kanban spot analysis'[format_data_min])*.8,0)

Figura 122: Férmula dos limites de reacdo, SA1 SUP e SA2 SUP
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APENDICE 17 — STANDARD DASHBOARD: NMONITORIZACAO DIARIA DO CONSUMPTION
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Situacdo inicial do periodo: Ideal VS Real

Aqui é possivel visualizar o nimero de kanbans,
relativos ao stock de seguranga, no inicio do periodo.
Neste exemplo, é possivel verificar que se iniciou o
periodo com menos 2 kanbans em stock de
seguranca e estes sdo relativos as flutuacoes da

produgao.

Situacdo atual do supermercado

Visualizagdo da quantidade real de kanbans no
supermercado. E possivel verificar que temos o stock
minimo preenchido (Stock MIN Real = Stock MIN
Ideal), por isso ndo se adivinha problemas em
cumprir com as encomendas planeadas.

Para além disso existe stock de seguranca. No total 9
kanbans, para colmatar possiveis aumentos do

cliente e/ou possiveis quebras de producio.

Kanbans planeados
Visualizacdo de quantos kanbans estdo planeados
para o dia de hoje e para o dia de amanha. Verificar
se na caixa do Process (Tomorrow) o nimero de
Kanban Available é igual ao Kanban Planned. Caso
ndo seja, significa que o cliente tem vindo a
diminuir o pick-up e ja ndo existem kanbans
suficientes para planear. Discutir com o cliente o

plano de agdo e ajustar o plano de producao.



Kanbans on the board

Production Fluctuations
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SA1 LEV - decreases when production doesn't have backlog and produce in advance

SA1 SUP - increases when production runs in backlog

SA2 LEV - decreases when customer picks up less
SA2 SUP - increases when customer picks up more
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Kanbans no Quadro de nivelamento

No Quadro de nivelamento deverao estar sempre
todos os kanbans respetivos a SA1 LEV e SA2
LEV, pois significa que a produc¢do nunca se
adiantou e que o cliente nunca fez pick-up a
menos, respetivamente.

Por outro lado, os SA1 SUP e SA2 SUP deverio ser
sempre 0, pois significa que a produgdo nunca se
atrasou e que o cliente nunca fez pick-up a mais,
respetivamente.

Imagem: nesta imagem é possivel concluir que a
producio ja se atrasou um kanban e que ao invés
de estar no supermercado ele ainda estd no

Quadro de nivelamento.

Limites de reacao

Todos os Kkanbans que ndo estio no
supermercado encontram-se no Quadro de
nivelamento. Assim sendo, quando os valores
que la se encontram atingem certo limite é
necessario tomar uma acao.

Imagem: o limite de reagcdo no SA1 SUP é qualquer
valor acima de 0 e o valor atual é 1, logo uma agdo
para a recuperacdo desse backlog devera ser

tomada.

Informacgées adicionais
Aqui é fornecida informacdo sobre as
condicdes em que os valores dos SA

alteram.
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Nuamero total de kanbans no loop
O ndmero de kanbans no loop, ao longo do periodo de nivelamento,
mantém-se inalterado, por isso o somatério de todos os kanbans em

circulacdo tem de ser igual a este valor. Para confirmar, basta somar os

seguintes valores:
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