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RESUMO

A gestdo eficiente de recursos e processos € fundamental para a sustentabilidade das
organizagdes, sendo os sistemas ERP (Enterprise Resource Planning) ferramentas cruciais
para a integracao e otimizacao de diferentes areas da empresa. O MRP |1 oferece uma visao
holistica das operacdes empresariais, integrando areas desde as finangas até aos recursos
humanos, e promove a automagdo de processos, melhorando a eficiéncia operacional e
coordenagdo entre departamentos. A inddstria automével, marcada por uma complexa cadeia
de abastecimento e ado¢édo de conceitos como Producdo LEAN, enfrenta atualmente desafios
significativos, como a transi¢cdo ecoldgica e digital e a concorréncia internacional.
Desempenhando um papel fundamental na indUstria téxtil automovel no fornecimento de

materiais essenciais para o conforto e seguranca dos passageiros.

Este projeto de mestrado propde o desenho de um artefacto baseado em MRP I
(Manufacturing Resource Planning) para o planeamento de operacfes na inddstria téxtil
automavel, utilizando o ERP IFS Applications na Dual Borgstena Textile. Visa a criacdo de
um artefacto que permita otimizar a gestéo das operacdes, estando alinhado com as melhores
praticas do setor, através da metodologia Design Science Research (DSR). O artefacto
consiste na definicdo de uma configuracdo em ERP IFS Applications dos dados necessarios
ao correto funcionamento e execuc¢éo das rotinas de MRP na aplicacdo. Garantindo a sua

adequacdo as necessidades identificadas aquando do levantamento de requisitos.

A configuracdo proposta teve desempenho positivo em todos os fluxos testados, 0s quais
representam uma grande maioria do fluxo produtivo da organizacdo, assegurando que 0
trabalho realizado podera alavancar a implementagdo integral em ambiente de producédo
dando deste modo um contributo muito positivo a organizacdo. Atendendo, no entanto, a

limitac&o da amostra e os topicos referidos como melhorias futuras.

Palavras-chave: ERP, Enterprise Resource Planning, MRP, Manufacturing Resource

Planning, Demand-Driven MRP, Planeamento, Industria Textil Automovel
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ABSTRACT

The efficient management of resources and processes is essential for the sustainability of
organizations, and the ERP (Enterprise Resource Planning) systems are crucial tools for the
integration and optimization of different areas of the company. MRP Il offers an holistic
view of business operations, integrating areas such as finance or human resources, and
promotes process automation, improving operational efficiency and coordination between
departments. The automotive industry, known for a complex supply chain and the adoption
of concepts such as LEAN Manufacturing, is currently facing significant challenges, such as
digital transition, environmentally friendly solutions and international competition. Playing
a key role in the automotive textile industry, providing essential materials for passenger
comfort and safety.

This master's project proposes the design of an artifact based on MRP Il (Manufacturing
Resource Planning) for operations planning in the automotive textile industry, using ERP
IFS Applications at Dual Borgstena Textile. The project aims to optimize the management
of operations, aligning with the best practices in the sector, through the Design Science
Research (DSR) methodology. The artifact consists of the definition of a configuration in
ERP IFS Applications with the data necessary for the correct operation and execution of the
MRP routines in the application. Ensuring its adequacy to the needs identified according to
the identified requirements.

We can conclude that, overall, the proposed configuration had a positive performance in all
the flows tested, which represent a large majority of the organization's production flow,
ensuring that the work carried out can leverage the full implementation in a production
environment, thus making a very positive contribution to the organization. Considering the

limited sample and the topics referred to as future improvements.

Keywords: ERP, Enterprise Resource Planning, MRP, Manufacturing Resource Planning,

Demand-Driven MRP, Planning, Automotive Textile Industry
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1 INTRODUCAO

Atualmente, a gestéo eficiente dos recursos e processos nas organizacoes € essencial para
0 Seu sucesso e a sua sustentabilidade. Nesse contexto, os sistemas ERP (Enterprise
Resource Planning) podem ser uma poderosa solucao tecnoldgica para integrar e otimizar
as diferentes areas de uma empresa, desde as finangas e compras até as vendas, producao,
logistica e recursos humanos. De acordo com Klaus et al. (2000), o ERP é um sistema de
gestdo empresarial que permite a recolha, armazenamento, gestdo e interpretacdo de
dados em tempo real, proporcionando uma visdo abrangente e integrada de todas as
operacdes e processos de uma organizacdo. No qual integra um conjunto variado de
solucdes como planeamento de materiais (MRP — Material Requirements Planning),
planeamento de operacdes produtivas (CRP — Capacity Requirements Planning), gestéo
de clientes (CRM — Customer Relationship Management), gestao de fornecedores (SCM
— Supply Chain Management) e gestéo de recursos produtivos (MRPII — Manufacturing

Resource Planning), entre outros.

Através da centralizacdo das informagfes numa Unica base de dados e da automacdo de
tarefas, o ERP oferece uma plataforma robusta para a tomada de decisdes estratégicas,
potencia 0 aumento da eficiéncia operacional e a colaboragéo entre os departamentos.

Este projeto de tese de mestrado, centrou-se no desenho de uma solucdo para o
planeamento das operacGes numa empresa da inddstria téxtil automével com base hum
sistema MRP Il (Manufacturing Resources Planning). Para isso, apresenta-se um breve
enquadramento de sistemas de planeamento atuais dos principais fornecedores deste tipo
de solugdes, nomeadamente IFS Applications (Industrial and Finantial Systems), ERP
utilizado na organizagdo. A escolha deste projeto prende-se com a necessidade de
implementacao de uma solucéo integrada que otimize o processo de planeamento e gestdo
das operacdes na empresa Dual Borgstena Textile. Tendo como objetivo propor uma
solucdo com base num sistema de planeamento que va ao encontro das melhores préaticas
e documentar a sua implementagdo com recurso a metodologia Design Science Research
(DSR).
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No cenario empresarial atual, as organizac6es enfrentam desafios cada vez maiores para
gerir eficientemente os seus processos de producdo, a sua cadeia de abastecimento e 0s
seus recursos empresariais. Nesse contexto, a implementacdo de um sistema de
Planeamento de Recursos de Producdo (MRP I1) desempenhara um papel crucial para
melhorar a eficiéncia operacional, otimizar os fluxos de trabalho e promover a sua
competitividade. O MRP 1l vai além do tradicional Planeamento de Necessidades de
Materiais (MRP - Material Resources Planning), ao integrar uma vasta solugcdo de
recursos, incluindo financgas, recursos humanos, engenharia, gestdo de projetos, etc.
Aplicando uma abordagem holistica, este permite que as organizacdes tenham uma visao
global das suas operacgdes e facilitam a tomada de decisdo tanto a um nivel estratégico

como tatico, viabilizando beneficios significativos.

Sincronizando as necessidades de materiais com o processo produtivo, o sistema contribui
para a reducdo de inventarios excessivos e desperdicios, resultando num melhor controlo
de custos e uso eficiente dos recursos disponiveis. Sendo fundamental para uma
programacédo mais precisa, auxiliando na previsdo da procura e melhorando as taxas de

Servico.

A melhoria da comunicacdo e colaboracdo entre os diversos departamentos e setores da
organizacdo é também um dos grandes argumentos a sua implementacdo. Em MRP 11,
informagdes cruciais sobre a procura, inventarios, aprovisionamento e producdo sao
disseminadas de forma integrada e em tempo real, permitindo uma maior coordenagéo e
alinhamento de esforgos. Possibilitando uma maior visibilidade da cadeia de
abastecimento, planeamento mais eficaz e uma resposta mais rapida a eventuais
mudangas ou imprevistos. Resultando num aumento da flexibilidade operacional e na

maior capacidade de adaptacéo as exigéncias do mercado de forma agil e eficiente.

Resumindo, a implementacdo de um sistema MRP 1l é essencial para organizacfes que
tentam alcancar uma maior eficiéncia, controlo de custos e competitividade no ambiente
empresarial atual. Com recursos avancgados de planeamento, coordenacgéo e integracao,
capacita as organizacOes a otimizarem as suas operacdes, melhorarem a capacidade de

tomada de deciséo e de se poderem destacar num mercado cada vez mais competitivo.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Industria Automoével

A cadeia de abastecimento no setor automdvel é uma complexa rede de processos e
entidades que colaboram na producdo e entrega de veiculos aos consumidores finais. Um
elo essencial dessa cadeia séo as Original Equipment Manufacturers (OEMSs), conhecidas
como fabricantes de equipamentos originais, como por exemplo as construtoras de
automoveis VOLKSWAGEN ou RENAULT. Estas sdo as empresas responsaveis pela
producdo dos veiculos em si, utilizando uma combinacdo de pecas e componentes

produzidos por uma variedade de outras empresas (Peffers et al., 2007).

Além das OEM, a cadeia € composta por diferentes niveis, conhecidos como Tiers.
Representando os diferentes niveis de fornecedores na hierarquia da cadeia, cada um
contribuindo com componentes especificos para a fabricacdo dos veiculos, os Tiers
podem ser categorizados, por exemplo, como Tier 1, Tier 2 e assim por diante, de acordo
com a proximidade que tém com as OEMs e com os tipos de componentes que fornecem.

Os Tier 1 sdo fornecedores de nivel mais proximo das OEMSs (o Just in Time criou um
conceito de Tiers 0,5 por se encontrarem integrados nas montadoras, muitas vezes
fornecendo materiais diretamente para as linhas de producdo), s&o normalmente
responsaveis por componentes principais e sistemas completos, como motores ou
sistemas de transmissdo. Os Tier 2 e Tier 3 sdo subsequentes na cadeia, fornecendo pecas
e componentes mais especificos e especializados que sdo integrados pelos Tier 1 na

producéo dos veiculos. (Biahmou et al., 2019).

De seguida, é apresentado um esquema da cadeia de abastecimento de uma OEM
identificando as fases do mesmo e a tipologia dos produtos e/ou servi¢os onde se pode

constatar a complexidade da mesma e a interdependéncia em toda a cadeia.
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Figura 1 - Ecossistema da IndUstria Automovel

Fonte: Giuseppe Volpato, (2004)

Esta interdependéncia entre OEMs e diferentes Tiers € fundamental para o funcionamento
eficiente da cadeia de abastecimento automdével, onde cada componente contribui para a

qualidade e funcionamento final do veiculo (Biahmou et al., 2019).

2.1.1 Industria Téxtil Automodvel

Uma é&rea significativa da cadeia de abastecimento, normalmente localizada em Tier 2 ou
3, é a industria téxtil automovel a qual assegura o fornecimento de materiais para serem
utilizados nas diversas aplicagdes, desde os bancos até aos tetos ou até mesmo em airbags

como referido por Schwarz et al., (2015).

Segundo o artigo, 0s componentes téxteis automoveis sdo de grande importancia e sdo
utilizados para vérias aplicagdes, tais como tecidos para a seguranga dos passageiros
(airbags e cintos de seguranga), tecidos para o conforto dos passageiros das cadeiras e
assentos automavel (capas das cadeiras auto) e design interior do automdével, bem como
para filtros aplicados em veiculos a motor. Para além da seguranca dos passageiros nos
veiculos, o conforto de conducdo € muito importante. Neste sector, os tecidos tambem

desempenham um papel significativo, pois para além de assentos de carro projetados para
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manter 0 corpo numa posicao sentada correta, também & essencial que 0 passageiro nao
sinta fadiga corporal devido ao desconforto da posicdo. O contacto agradavel entre a
carrocaria e 0 assento depende da seccao estofada que é maioritariamente composta por
tecido ndo tecido, tecido ou malha e/ou pele artificial. O tecido que entra em contato com
a carroceria deve ter boa estética e boa resisténcia, tenacidade e resisténcia a abraséo
durante toda a vida Gtil do carro. O tecido para estofos € um material téxtil composto, cuja
estabilidade pode ser melhorada através da laminagem de tecidos ou malhas com outros
componentes como espumas, que é obtida por juncdo térmica. A unido térmica do tecido
ou malha e da espuma é realizada através do revestimento de uma fina pelicula adesiva,

que sob alta temperatura une firmemente as superficies. (Schwarz et al., 2015)

2.1.2 Producdo LEAN

Uma das abordagens de producdo mais utilizadas na industria automovel nas Gltimas
décadas é a abordagem LEAN, expressao cuja tradugdo a letra do inglés significa “magra”
ou “esguia”, designacao inspirada na sua filosofia de gestdo que assenta na eliminagdo de
desperdicios. O Lean é uma filosofia de gestdo que se concentra na eliminacdo de
desperdicios e na melhoria continua dos processos dentro de uma organizacdo. A sua
origem tem abordagem na producdo eficiente, que surgiu no Japdo, especialmente na
indUstria automovel. Otimizando recursos, aumentando a eficiéncia e garantindo a
qualidade dos produtos e servicos, o seu foco é a criacdo de valor para o cliente. Para isso,
utiliza ferramentas e técnicas como 0 mapeamento de processos, a analise de fluxo de
valor e a implementacdo de sistemas de feedback. O Toyota Production System (TPS), ou
Sistema de Producdo Toyota, surgiu na década de 1940 como um exemplo préatico das
ideias Lean. Combinando principios de producdo eficientes com um forte destaque na
qualidade e na colaboracdo entre equipas tem vindo a ser um modelo amplamente
reconhecido e implementado em diversas indUstrias em todo mundo, sendo um marco na
evolucdo das préaticas de gestdo e producdo. Apesar da disputa sobre a singularidade da
abordagem em comparacao com outras abordagens alternativas, de acordo com Herzog
& Tonchia, (2014), as atuais condi¢cdes de mercado, especialmente entre empresas que

competem pelo custo de producéo, identificam a abordagem LEAN como fundamental e
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um dos fatores criticos de sucesso. Direcionada para melhorar o desempenho operacional
e alcancar a satisfacdo do cliente, esta presente na industria produtiva a nivel global, no
qual os gestores de negdcios implementam a abordagem em diferentes areas operacionais
de sua organizagdo com vista a melhoria operacional (Smith A, 2015). Com origem na
industria automovel, a abordagem LEAN estendeu-se consideravelmente da industria
pesada para outras areas, como bancos, mineracgdo, servicos publicos, hotelaria e saude.
Lideres competitivos de varios setores da economia consideram a abordagem LEAN
como um dos fatores chave de sucesso, tais como a Toyota para alcancar produtos de alta
qualidade e um fluxo de producéo continuo, e a Dell para fornecer computadores pessoais
personalizados em alto volume. Esta abordagem surgiu eliminando a ideia de producao
em massa onde esta ndo é projetada para fornecer uma gama mais ampla de produtos
produzidos em lotes menores. A abordagem LEAN visa servir os clientes com os produtos
ou servicos exigidos com maior qualidade, menor preco e resposta mais curta em tempo
uatil. Resumidamente, esta abordagem centrada na filosofia de melhorar continuamente o
desempenho dos processos através da eliminacdo sistematica de desperdicios, alinha-se
com um dos principios da economia. Uma empresa deve identificar e eliminar
continuamente a atividade sem valor acrescentado da sua organizacdo para que esta se

regenere e sobreviva nos negocios. (Sundar et al., 2014)

Segundo o artigo, os cinco principios do pensamento LEAN foram introduzidos para
abordar os varios desafios que ocorrem nas unidades de negécio a partir das diferencas
na cultura empresarial. De acordo com a Figura 2, os cinco principios fundamentais da
filosofia LEAN séo:

1) Definir valor a partir da perspetiva do cliente,
2) ldentificar os fluxos de valor,

3) Fazer o valor fluir,

4) Implementar a producéo baseada em pull

5) Alcancar a perfeicdo permanentemente.

O objetivo principal desses principios é estabelecer um fluxo de valor perfeito,
identificando e eliminando continuamente as atividades que sdo consideradas desperdicio

e concentrando-se em atividades que realmente criam valor.
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Especificar valor para o cliente

Identificar a cadeia de processos que acrescentam valor
a cada servico

Procurar que o servigo flua através dos passos que criam
valor, eliminando o desperdicio

Permitir que o cliente utilize o servico quando dele necessite
(criar um sistema pull)

Aplicar o processo de melhoria continug, ou seja, que o
numero de passos e a quantidade de tempo e informagéo
necessdrios para chegar ao cliente vd diminuindo
continuamente

Figura 2 - 5 Principios Filosofia LEAN,

Fonte:lzertis, (2023)

Segundo Sundar et al., (2014), a origem de desperdicios, atividades sem valor
acrescentado, encontra-se no Transporte, Inventario, Espera de Movimento,
Superproducdo, Processamento a mais e Defeitos (ver Figura 3). O desperdicio da
atividade é um obstéculo vital para a atividade de Criacdo de Valor e a eliminacdo destes

desperdicios é conseguida através da implementacdo bem-sucedida de elementos LEAN.

el
SUPERPRODUGAD

Figura 3 - 8 Desperdicios do Lean Manufacturing

Fonte: Camila Sayuri Tokubo (2023)
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2.1.3 O Setor Automdvel na Europa

Com base no estudo solicitado pelo Parlamento Europeu acerca do futuro do setor
automovel da Unido Europeia (EU), a Inddstria Automdvel é responsavel por 6% do
emprego total da Unido Europeia e por mais de 7% do Produto Interno Bruto (PIB).
Estando a enfrentar o desafio de transicdo ecoldgica e digital, numa altura em que o0s
interesses alargados da UE neste setor ja se encontram ameacados pela maior
concorréncia mundial de empresas oriundas da regido da Asia, Pacifico e da América do
Norte (David Brown et al., 2021).

Apesar de ser espectavel que a indastria automével evolua mais na proxima década do
que no século anterior havera grandes vencedores e vencidos, como consequéncia dos

seguintes desafios (David Brown et al., 2021):

1. A dependéncia excessiva de fabricantes mundiais exteriores a UE para com
baterias de propulsdo de veiculos elétricos € um sinal de alerta;

2. Da mesma forma, embora muitos fabricantes de equipamento de origem (OEM)
europeus sejam lideres em inovacao no que se refere a competéncias tecnoldgicas
e estratégicas em termos de arquitetura de software, conectividade e conducgéo
autonoma, nenhum OEM europeu pode ser considerado, neste momento, um dos
principais inovadores;

3. Estando mais de metade do valor de um veiculo elétrico relacionado com os
componentes eletronicos, o papel das grandes empresas de eletronica esta a tornar-
se cada vez mais importante;

4. Com cerca de 17 000 Pequenas e Médias Empresas (PME) da UE ativas na
producéo de veiculos, os fabricantes de automoveis especializados na produgéo
de componentes para transmissdes e motores de combustdo interna tradicionais
enfrentam grandes riscos;

5. O ecossistema da mobilidade elétrica na UE, ao contrério dos EUA e da China,

teve um inicio tardio;
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6. As fragilidades no fornecimento de baterias para veiculos elétricos, materias-

primas e inovacdo conexa representam uma ameaca significativa para o
desenvolvimento da mobilidade elétrica na Europa;

Locais com concentragdes elevadas de veiculos elétricos ou de “super” postos de
carregamento serdo suscetiveis de sobrecarregar as subestacGes locais, dando
origem a “apag0@es”, a curto prazo;

Embora as empresas do setor automével da UE sejam lideres em termos de
Investigagdo e Desenvolvimento (I&D), a UE tem de aumentar a 1&D em
Tecnologias de Informacdo e Comunicacdo (TIC), condicBes prévias
fundamentais para a digitalizacdo. Este desafio sera cada vez mais exacerbado se
continuar a existir uma lacuna em termos de oferta de trabalhadores com formacéo
em Ciéncia, Tecnologia, Engenharia e Matematica (CTEM); e

Embora um veiculo elétrico saia do stand com zero emissfes, a cadeia de
abastecimento a montante associada ao mesmo veiculo ja gerou uma grande

pegada de carbono.

Das principais conclusdes destacam-se as seguintes (David Brown et al., 2021):

25

1. A indastria automdvel esta globalizada, mas prospera em polos regionais com

fortes ligacbes entre fabricantes de equipamento de origem (OEM) e
fornecedores.

Os OEM e os fornecedores do nivel 0,5 (ou seja, fornecedores para quem os OEM
transferem a responsabilidade) e do nivel 1 j& possuem linhas de producdo prontas
para a nova geracdo de veiculos elétricos.

A saida de investimento direto estrangeiro para OEM chinesas de veiculos
elétricos aumenta a concorréncia para os OEM da UE.

A pandemia de COVID-19 acelerou o desenvolvimento e a venda de veiculos
elétricos.

A COVID-19 também aumentou a importancia dos canais digitais e levou 0s
OEM a investir mais em cadeias de valor mundial ageis e resilientes, através do

aumento do aprovisionamento regional.
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6. O maior conteldo eletronico na producao automavel esta a levar muitas empresas
de eletronica a transitarem para a industria automovel.

7. Verificou-se, nos ultimos dois anos, um aumento muito significativo do
investimento na producdo de baterias de ides de litio em toda a Europa.

8. A conectividade, a digitalizacdo e outras novas tecnologias introduzem novos
modelos empresariais (orientados por dados).

9. As empresas comuns e a colaboragdo (incluindo com antigos concorrentes)

continuam a aumentar.

A dupla transicdo (digital e ecoldgica) exigira que o setor automével da UE se adapte a
novas realidades, apesar de tardias, tendo ja sido adotadas varias propostas e iniciativas
da UE para responder a estes desafios. Com base neste estudo, pode-se antecipar um
mercado ainda mais concorrencial ndo apenas entre OEM, mas também na cadeia de

abastecimento que garantem o abastecimento de componentes.

Com a entrada de novos concorrentes no mercado de fabrico de automoveis oriundos da
Asia e Estados Unidos, os quais contam com cadeias de abastecimento proprias e
estabelecidas nos seus mercados de origem, e que se deverado estabelecer localmente para
assegurar um fornecimento continuo e inalteravel (exemplo da BYD e os planos de abrir
fabrica na Hungria). Podera conduzir a um aumento de capacidade instalada que por sua
vez conduzird a um excesso de oferta. Assim sendo, a pressao nos pregos sera ainda mais
acentuada e devera ocorrer uma transformacéo no mercado em que a competitividade por
preco sera um marco diferenciador numa luta entre produtores existentes e 0s novos que

se irdo instalar.

Na Industria Téxtil Automovel, e a com a entrada de novas OEM, as quais irdo aumentar
a sua quota de mercado por via de conquista de mercado aos principais fabricantes
europeus, nomeadamente o grupo Volkswagen (VW) (David Brown et al., 2021), é
expetavel que o atual status quo se altere e os volumes atuais assegurados por esses
grandes grupos reduzam acentuadamente. Assim sendo, ocorrera simultaneamente, uma
reducdo de volumes por via do decréscimo de vendas dos OEM atuais e uma maior

pressdo por parte da instalacdo de nova capacidade dos produtores téxteis que deverao
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acompanhar 0s seus parceiros asiaticos e norte-americanos a concorrer pelo mercado atual
disponivel. Estaremos, portanto, perante uma situacao de “vida ou morte” no qual apenas
as empresas que conseguirem ser competitivas poderdo sobreviver num mercado

extremamente exigente e competitivo.

Sera fundamental que as empresas tenham ferramentas de gestdo adequadas a otimizagéo
de recursos e que auxiliem tanto na producdo de dados de analise que apoiem a gestéo de
topo aquando da definicdo de estratégias e tomadas de decisdo, como no planeamento e
controlo das operagdes.

2.2 Enterprise Resource Planning (ERP)

Uma dessas ferramentas sera, certamente, o ERP (Enterprise Resource Planning) que
possibilitard uma abordagem holistica da organizacao integrando 0s varios processos de
negdcio como as vendas, aprovisionamento, compras, etc. De acordo com Klaus et al.
(2000), um ERP pode ser definido por vérias perspetivas. A mais Obvia, como um
commodity, ou seja, um produto de software. Ou, como uma solucao que permite mapear
todos os processos e dados de uma empresa num sistema légico, compreensivel, integrado
e estruturado. Pode ser ainda definido como um elemento de uma infraestrutura que
viabiliza uma solucdo de negdcio. A qual parece ser aquela que os autores consideraram
como a perspetiva dos Sistemas de Informacdo e a que utilizaram no seu estudo. De
acordo com o0s autores, esta solucdo esta disponivel no mercado como venda de um

servico e licencas e deve existir em 3 formas de software:

1. generico (devera ser configurado antes de utilizado e esta concebido para
responder a um vasto ambito de industrias);

2. pré-configurado (solugcdes & medida podem ser pré-configuradas criando

templates de criagdo de dados, que poderdo ser comuns a varios sectores de
atividade);

3. instalado.

O conceito de ERP nasce em meados dos anos 90 derivando de um conceito de MRP 11

(Manufacturing Resources Planning) que previa ndo apenas um planeamento de
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materiais, mas contemplava ja o planeamento e adequacao das operacdes. Nos anos 2000
com a evolugdo dos sistemas informaticos e tecnologicos o ERP aumentado passa a ser
um conceito mais abrangente que agrega a possibilidade de integracdo de aplicagdes ao
ERP, nomeadamente ferramentas de otimizagio ou de analise de dados. E, no entanto,
importante referir que a uma organizacao nao basta apenas ter um ERP instalado nas suas
maquinas, ¢ fundamental que a implementacdo do ERP seja integral com todas as suas

capacidades instaladas, definidas e a ser utilizadas pelos recursos dessa organizagao.

Holland (1999) proporciona um enquadramento das diferentes abordagens para a
estratégia de ERP, desde implementacdes basicas até funcionalidades completas.
Mencionando que a implementacdo de um ERP pode colher elevados beneficios em
organizagOes que o facam com sucesso ou pode ser, no limite, desastroso naquelas que

falham na sua implementacdo. Levando a duas questdes essenciais:
- Como pode um ERP ser implementado com sucesso?
- Quiais sdo os fatores criticos de sucesso na implementacao de um ERP?

Os fatores criticos de sucesso podem ser enumerados como Estratégicos ou Taticos, 0s
estratégicos serdo os Sistemas de Informacao Existentes, a Visdo de Negocio, a Estratégia
de ERP, o0 Apoio da Gestdo de Topo e 0 Planeamento do Projeto. Enquanto os taticos
serdo o0 Feedback do Cliente, o Pessoal, Configuracdo do Planeamento e Controlo de
Negocio, Aceitacdo do Cliente, Supervisdo e Feedback, Comunicacdo e Resolucdo de
Problemas (Holland, 1999).

Referem também, que a maioria das implementacGes ignora os sistemas existentes e
subestima a sua importancia na definicdo estratégica do ERP, o qual pode ser um erro e
comprometer a implementacdo. Para garantir o sucesso de uma implementacdo de ERP,
0 autor Wong no seu artigo Critical Success Factors for ERP Projects apresenta um
conjunto de fatores criticos de sucesso que deverdo ser acautelados, nomeadamente
(Wong & Tain, 2003):

1. Compromisso e apoio da gestdo de topo

2. Reengenharia dos processos de negocio

3. Utilizacdo de metodologias de gestdo de projetos para gerir a implementacao
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4 Cultura e programa de gestdo de mudancas

5 Obijetivos claros, foco e ambito definidos (plano de negdcios e visdo)
6. Selecdo dos recursos adequados (competéncia)

7 Evitar personalizacio excessiva

8 Existir um elemento-chave no envolvimento do projeto (Project Champion)
9. Formacao e conhecimento dos utilizadores

10.  Comunicacéo efetiva

11.  Utilizacédo de consultores de ERP

12.  Selecdo de pacotes dos fornecedores

13.  Participacédo dos utilizadores

14.  Conhecimento técnico e de negdcio

15. Integracao do sistema

16.  Expectativas adequadas

17.  Sistemas de lideranca empresarial e de Tl adequados

18.  Desenvolvimento de software, testes e resolucdo de problemas

19.  Parceria com fornecedores

20.  Utilizacdo de ferramentas de desenvolvimento dos fornecedores

21.  Acompanhamento e avaliacdo de desempenho

22.  Estrutura de gestdo

23.  Cooperacao e comunicacdo interdepartamental

Os quais podemos confirmar pela obra de Kronbichler et al. (2009), que nos faculta uma
revisdo desses fatores criticos de sucesso e também elenca as fases em que esses fatores
sdo essenciais, assim, durante a fase de planeamento (ou seja, antes da implementacéo) €

fundamental:

Apoio da gestdo de topo

Trabalho em equipa e a sua composi¢édo

Identificacdo do Project Champion (ou identificagdo dos decision makers)
Plano de Negdcios e a Visao

Planeamento e Gestdo do Projeto

Definicdo dos processos de negdcio

Calendarizacdo das atividades

Parcerias

O N Ok owDdPE

Durante a fase de implementagéo:

9. Apoio da gestdo de topo
10.  Trabalho em equipa e a sua composicao
11.  Comunicacéo e cooperacao interdepartamental
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12. Planeamento e Gestdo do Projeto

13. Identificacdo do Project Champion (ou identificacdo dos decision makers)
14.  Suporte do fornecedor da solugéo

15.  Desenvolvimento de Software, testes e resolucéo de problemas

16.  Envolvimento dos utilizadores / formacéo

17.  Definicdo dos processos de negdcio

18.  Gestdo da Mudanca

19.  Calendarizacdo das atividades

20.  Adequacao e conhecimento e dos sistemas atuais

Apbs a fase de implementacéo (estabilizacdo e melhorias):

21.  Apoio da gestdo de topo

22.  Trabalho em equipa e a sua composigéo

23.  Comunicacdo e cooperacao interdepartamental

24, Identificacdo do Project Champion (ou identificacdo dos decision makers)
25.  Suporte do fornecedor da solugéo

26.  Envolvimento dos utilizadores / formacéo

27.  Definicdo dos processos de negocio

28.  Calendarizacdo das atividades
29.  Gestdo da Mudanca

De acordo com Bento et al. (2019) , a evolugéo tecnoldgica dos altimos anos fez com que
os sistemas de informac&o se adaptassem frequentemente as realidades do mercado para
cumprir as melhorias dos processos organizacionais da empresa. Neste contexto, novos
paradigmas, abordagens e conceitos foram disseminados através das novas realidades dos

sistemas de informacé&o.

No seu estudo concluem que os ERP tém vindo a melhorar e a aumentar substancialmente
as condicdes de interoperabilidade com outros sistemas de informagdo e com novos
conceitos organizacionais que tém surgido através da disponibilidade tecnolégica. Este
facto levou a uma melhor adogdo do processo organizacional e a um maior desempenho
organizacional. Muitos estudos produzidos por varios autores tém apontado os ERP como

um sistema de informacéo essencial ao servico das organizagoes.

Além disso, novas estratégias de negdcios tornaram-se mais complexas e geraram mais

desafios para as empresas e, consequentemente, novas exigéncias de sistemas de
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informacdo. Os autores demonstram como o ERP acompanhou os desafios colocados pela
evolucdo tecnoldgica, no sentido das necessidades da organizacdo que sugeriam novas
atualizacOes de sistemas ou mesmo a implementacdo de novos sistemas de informagéo
para garantir que as organizagOes estavam alinhadas com as necessidades do mercado e
atualizadas com as Ultimas tendéncias tecnologicas. Incorporando extensdes de negécio
como a logistica, a gestao de relacdo com o cliente, disseminacédo da informacao e partilha
de dados.

A gestdo do ciclo de vida de um ERP torna-se assim um ponto critico das organizacdes,
de acordo com Amado & Belfo (2021), as fases de decisdo, de selecdo, planeamento e

implementacdo eram o foco do ciclo de vida dos sistemas ERP.
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decision, selection
and planning

selected ERP
implementation plan
communication plan
intemediate approvals

implementation

migrated data

; redefined processes
parameterized modules P

user trainin
custom modules 9
operation
new version
migrated data new knowledge
parameterized modules new needs
custom modules | | SUPOT® | oo parameters
redefined processes operation difficulties
user training next stage plan
maintenance

decision to discontinue the
operation with the ERP

retirement

Figura 4 - Fases do ciclo de vida de um ERP

Fonte: Amado & Belfo (2021)

No entanto, os principais problemas de vérias falhas de implementacdo estavam
relacionados com a falta de suporte ao cliente e manutencdo adequada. O seu estudo
propde um modelo de manutencédo e suporte dentro do ciclo de vida dos sistemas ERP
que inclui 4 atividades de suporte e 41 atividades de manutencdo separadas por 4 fases,
respetivamente, analise de problemas e modificac@es, implementacédo de modificagéo,

fase de revisdo e aceitacado e migracao.
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migrated data operation
redefined processes
parameterized modules
custom modules
user training
customer
service
operational technical
support support
application new version
support new knowledge

new needs
new parameters
operation difficulties
next stage plan

Figura 5 - Fases de Manutencéo e Suporte

Fonte: Amado & Belfo (2021)

A primeira fase proposta é a andlise do problema e a modificacdo. Ela aborda a

necessidade de alinhamento, tanto vertical quanto horizontal, nas organizaces.

O alinhamento vertical associa-se a defini¢do da estratégia da organizacdo e a avaliagdo
interna da empresa, configurando estratégias, objetivos, planos de acdo e decisdes nos
varios niveis da organizacdo. Além disso, destaca-se a integracdo entre areas, como

marketing, operagdes e recursos humanos, para garantir consisténcia nas decisdes.

O alinhamento entre negdcios e tecnologia da informacdo também é crucial, pois
influencia o desempenho organizacional. A literatura existente tém-se concentrado na
implementacdo de sistemas ERP e na importancia de considerar diferentes niveis de

implementacdo (estratégico, tatico e operacional) para garantir esse alinhamento.

A fase de implementacdo das modificacbes deve incluir planeamento, avaliagcdo de
impacto, identificagédo de elementos a serem modificados, consideracdo de mudancgas nos
processos associados e realizacdo de testes tecnicos e funcionais para garantir o bom

funcionamento do sistema modificado.
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modification
implementation

review and acceptance
of modification

Figura 6 - Fase de manutencéo detalhada

As suas fases e atividades, fonte: Amado & Belfo (2021)

2.3 Manufacturing Resources Planning (MRPII)

A arquitetura do software ERP facilita a integracdo de modulos, proporcionando um fluxo

de informagdes entre todas as funcBes dentro da empresa de forma consistentemente

visivel (holistica). O objetivo de um sistema ERP é fornecer um unico sistema integrado,

34 Coimbra Business School | ISCAC

Mod5.233_00

Quinta Agricola — Bencanta, 3045-601 Coimbra

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE Tel +351 239 802 000; E-mail: presidencia@iscac.pt; www.iscac.pt



seac  COIMBRA BUSINESS 100 |5

MRP: Planeamento das opera¢des numa empresa da inddstria téxtil automovel

substituindo ou integrando outros sistemas de informacao. Sistemas de planeamento de
recursos empresariais ou sistemas empresariais sdo software ou sistemas para gestdo
empresarial, englobando modulos de suporte funcional a &reas como planeamento,
fabrico, vendas, marketing, distribuicdo, contabilidade, financas, gestdo de recursos
humanos, gestao de projetos, gestao de inventario, servigos e manutencéo, transportes ou

e-business.

A evolucao dos sistemas ERP acompanhou de perto os desenvolvimentos no dominio dos
sistemas informéticos e de informacdo. Durante a década de 1960, a maioria das
organizagOes projetou, desenvolveu e implementou de forma centralizada sistemas de
computacdo com o objetivo principal de automatizacdo dos seus sistemas de controlo de
inventarios utilizando pacotes de gestdo de inventarios. Os sistemas de planeamento de
requisitos de material (MRP) foram desenvolvidos na década de 1970, os quais envolviam
0 planeamento dos requisitos do produto ou pecas de acordo com o cronograma de
producdo e ficha de materiais (Rashid & Patrick, 2002).

Front-Office Back-Office

Central
« Database

v

Figura 7 - Conceito de sistema ERP

Fonte: Rashid & Patrick (2002)

Os sistemas de software denominados de Manufacturing Resources Planning (MRPII)
foram introduzidos na década de 1980 com énfase na otimizacdo dos processos de

fabricacéo sincronizando os materiais com os requisitos de producao.

Com base nos fundamentos tecnolégicos de MRP e MRP 11, os sistemas ERP integram

processos de negocios, incluindo fabricacdo, distribuicdo, contabilidade, financeiro,
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gestdo de recursos humanos, gestdo de projetos, gestdo de inventarios, servicos e
manutencdo e transporte, proporcionando acessibilidade, visibilidade e consisténcia em

toda a organizagéo.

A 2000s Extended ERP
1900s Enterprise Resource Planning

(ERP)
1980s Manufacturing Resources Planning (ARP IT)

1970s Material Requirements Planning (MEP)

1960s Inventory Control Packages

Figura 8 - Evolucéo do ERP

Fonte: Rashid & Patrick (2002)

Geralmente, é uma percecdo enganosa de que a implementacdo de um sistema ERP
melhorara as funcionalidades das organizac¢Ges da noite para o dia. A alta expectativa de
alcancar economias de custos e melhorias de servico depende muito de qudo bom o
sistema ERP escolhido se encaixa nas funcionalidades organizacionais e qudo bem o
processo de adaptagéo, configuragdo e implementacédo do sistema combina com a cultura,
a estratégia de negdcio e a estrutura da organizacdo. As organizacdes escolhem e
implementam sistemas ERP por muitos beneficios tangiveis e intangiveis e razbes

estratégicas.

De seguida serdo elencados os beneficios e desvantagens decorrentes de uma

implementacéo de ERP numa organizacao.
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Qual o beneficio

Como

Acesso a
informacio fidvel

SGBD comumm, consistente e preciso dados,
relatorios melhorados.

Evita redundincia
de dados e
operacies

Os mobdulos acedem aos mesmos dados a partir do
banco de dados central, evita a entrada multipla de
dados e Operagdes de atualizacio.

Entrega e reducio
do tempo de ciclo

Mimimiza atrasos na recuperagio e emissdo de
relatorios.

Reducio de custos

Economia de tempo, controle aprimorado atraves
da andlise de decisSes organizacionais em toda a
empresa.

Qual a Como ultrapassar

desvantagem

Demorado Minimizar questdes sensiveis, politicas internas e
levantar consensos.gerals.

Caro O custo pode variar de milhares de délares a
milhdes. O custo de reengenharia de processos de
negdcios pode ser extremamente alto.

Conformidade A arquitetura e os componentes do sistema

dos médules

selecionado devem estar em conformidade com os
processos de negdcio, cultura e objetivos
estratégicos da organizacio.

Dependéncia do
fornecedor

Consideracdo de fornecedor inico versus fornecedor
multiplo, opgdes para o "melhor das ragas”, apoio
empenhado a longo prazo

Caracteristicas e

O sistema ERP pode ter muitos recursos e modulos,

Ficil Mudancas nos processos de negdcio faceis de
adaptabilidade adaptar e reestruturar.

Escalabilidade Design estruturado e modular com "addons™
melhorada

Manutencio Contrato de longo prazo suportado pelo
melhorada fornecedor como parte da aquisiciio do sistema.

Alcance global

Madulos estendidos, como CEM e SCM

E-Commerce, e-
business

Comeércio na Internet, cultura colaborativa

complexidade entdo o usuario precisa considerar cindadosamente e
implementar o necessdrio apenas.

Escalabilidade e Procure investimento do fornecedor em R&D,

alcance global compromisso de longo prazo com produtos e
servicos, considere sistemas habilitados para Internet

Capacidade Considere recursos "complementares” de muddle-

estendida de ware e modulos estendidos, como CRM e

ERP SCM

Figura 9 - Tabela de Beneficios e Desvantagens

Adaptado de: Rashid & Patrick (2002)

Os fornecedores de ERP, experientes nas areas de MRP e servicos de software financeiro,

perceberam as limitacbes dos antigos sistemas de informacédo utilizados em grandes

empresas das décadas de 1970 e 1980. Alguns desses sistemas, mais antigos e que foram

desenvolvidos internamente, e outros sistemas desenvolvidos por diferentes fornecedores

usando varios sistemas de gestdo de banco de dados, linguagens e pacotes diferentes,

criaram ilhas de solu¢des ndo compativeis e improprias para um fluxo de dados continuo

entre eles.

Foi dificil aumentar a capacidade de tais sistemas ou os utilizadores foram incapazes de

atualiza-los com as mudancas de negécios da organizagdo, objetivos estratégicos e novas

tecnologias de informagdo. Segundo os autores, Rashid & Patrick (2002) um sistema ERP

tera as seguintes caracteristicas:

e Design modular compreendendo muitos médulos de negdcios distintos, como

financeiro, fabricacdo, contabilidade, distribuic&o, etc.

e Utilizarem um sistema comum centralizado de gestéo de bases de dados (SGBD)

e Os modulos serem integrados e proporcionarem um fluxo de dados continuo entre

0s modulos, aumentando a transparéncia operacional através de interfaces padréo
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e Serem geralmente sistemas complexos que envolvem custos elevados

e Serem flexiveis e oferecem as melhores praticas de negocios

e Requererem adaptacOes e configuracbes demoradas para integragdo com as
fungdes de negdcio da empresa

e Os modulos funcionarem em tempo real com capacidades de processamento
online

e Estarem ou em vias de estar habilitados para Internet

Diferentes fornecedores de ERP fornecem solugdes com algum grau de especializacao,

mas 0os modulos principais sdo quase sempre 0s mesmos para todos eles.

Alguns dos principais médulos encontrados nos sistemas ERP bem-sucedidos sdo 0s
seguintes (Rashid & Patrick, (2002):

. Gestdo contabilistica . Gestdao de vendas e distribuicéo
. Gestéo financeira . Gestéo de recursos humanos

. Gestéo de aprovisionamento . Gestéo de aprovisionamento

. Gestdo da produgéo . Gestao da relagdo com o cliente
. Gestdo de transportes . Comércio eletrénico

A prética geral é ter uma arquitetura de trés camadas. Neste sistema de trés camadas, a
interface do utilizador é executada no cliente. Para executar sistemas ERP, Personal
Computers (PCs) relativamente robustos e servidores robustos seréo necessarios para as

centenas de milhares de operacGes a serem realizadas e processadas eficazmente.

As funcbes do sistema cliente/servidor sdo executadas seguindo trés camadas de légica
segundo Rashid & Patrick (2002):

« Camada de apresentacdo: Interface Gréafica do Utilizador, do inglés Grafic User

Interface (GUI), ou navegador para entrada de dados ou acesso as fungdes do sistema

« Camada de Aplicacao: Regras de negocio, funcGes, I6gica e programas que atuam

sobre os dados recebidos/transferidos de/para os servidores de base de dados
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« Camada de Base de Dados: Gestdo dos dados operacionais ou transacionais da
organizacdo, incluindo metadados; emprega principalmente Relational Database
Management System (RDBMS), padréo do setor com provisdes de linguagem de consulta
estruturada (SQL).

Essa estruturacdo ajuda a interface do utilizador do ERP a ser executada nos clientes, 0s
modulos de processamento a serem executados nos servidores de aplicacGes de camada
intermediaria e o sistema de base de dados a ser executado nos servidores de base de
dados.

Presentation = = =2 =
Laver Client
(Front Tier) Workstations
Application Layer m Application
{Middle Tier) = ——

o J
E-= - Servers

Database Layer

B

Database Servers

Figura 10 - Camadas de Interface

Adaptado de Rashid & Patrick (2002)

A proliferacdo da Internet tem tido um enorme impacto em diversos aspetos das
Tecnologias da Informacdo, incluindo os sistemas ERP, sendo estes cada vez mais
compativeis com a Internet (Basoglu et al., 2007). Este contexto de possibilidade de
acesso a recursos de sistemas a partir de qualquer lugar e em qualgquer momento ajudou
os fornecedores de ERP a estender os seus sistemas para a integracdo com maodulos de
negocios externos mais recentes, como a gestdo da cadeia de abastecimento, a gestdo de
relacionamento com o cliente, a automacéo da forga de vendas, do inglés Sales Force
Automation (SFA), planeamento e programagéo avangados, do inglés Advanced Planning

and Scheduling (APS), Business Intelligence (BI) e recursos de e-business. Na verdade,
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0 ERP estd a tornar-se a espinha dorsal do e-business para organizacbes que fazem
transacdes comerciais on-line. As solugdes baseadas na Internet destinam-se a melhorar
a satisfacdo do cliente, a aumentar as oportunidades de marketing e vendas, expandir os
canais de distribuicdo e fornecer métodos de faturacdo e pagamento mais rentaveis e
automatizados. A extensdo para Supply Chain Management (SCM) e Customer
Relationship Management (CRM) permite relacbes comerciais tripartidas eficazes entre

a organizacao, os fornecedores e os clientes. (Basoglu et al., 2007).

2.4 Demand Driven Manufacturing Resources Planning (DDMRP)

Satisfazer os clientes é o principal objetivo das empresas. Para atingir esse objetivo,
deverdo gerir perfeitamente os seus fluxos e entregar os seus produtos dentro do prazo.
Com esse propdsito muitas empresas tendem a aumentar significativamente o seu produto
em vias de fabrico (Work In Progress - WIP). No entanto, este WIP acarreta normalmente
elevados encargos financeiros. Consequéncia disso, o segundo objetivo é frequentemente
minimizar a quantidade de WIP ao longo de todo o processo. O qual sera ainda mais
relevante num contexto de crise econdmica mundial. Para gerir fluxos fisicos ou
econdmicos, existem muitas abordagens conhecidas, sendo a ado¢do de um sistema
Manufacturing Resource Planning (MRPII) um dos mais conhecidos e o mais seguido no
mundo. De acordo com Romain Miclo et al., (2015), outra abordagem recente e
promissora € o Demand-Driven Material Requirements Planning (DDMRP). Segundo os
autores, 0o DDMRP € uma “metodologia de planeamento e execucéo de procura e oferta
em varios niveis". As suas principais originalidades estdo no posicionamento,
dimensionamento e reposicdo estratégica de buffers DDMRP para que as diferentes
fontes de variabilidade (desde a oferta, operagdes, procura e gestdo) possam ser orientadas
a procura. Agregando deste modo as principais metodologias e ferramentas existentes,

conforme Figura 11.
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Demand Driven MRP

(DDMRP)

_A

\

Material Requirements
Planning

(MRP)

Distribution
Requiremnents Planning

(DRP)

Lean

Theory of
Constraints

Six Sigma Innovation

Figura 11 - Conceitos utilizados em DDMRP

Fonte: Romain Miclo et al. (2015)

Sendo reconhecido como uma boa solucdo, que combina as melhores praticas de:

e MRPII (Miclo et al., 2016);
e Lean (Romain Miclo et al., 2015);
e Teoriadas restricdes (Theory Of Constraints - TOC) (Romain Miclo et al., 2015);

e Distribution Resource Planning (Romain Miclo et al., 2015);

e 6 sigma (Romain Miclo et al., 2015) e com outras inovagoes.

Na Figura 12 podemos identificar as fases do plano de controlo e distinguir a fase de

planeamento da fase de execucdo. Com inicio do plano estratégico até ao nivel mais

operacional de necessidades de planeamento devera ser avaliada qual a real capacidade

de prever a procura e as reais necessidades produtivas.
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Figura 12 - MRP Plano de Controlo

Fonte: Shofa & Widyarto (2017)

O primeiro passo trata do "Posicionamento Estratégico de Inventario” e avalia do ponto
de vista financeiro se ha beneficios, para posicionar ou ndo um buffer num artigo de uma
Lista de Materiais. O papel desses buffers €, primeiro lancar reabastecimentos, no entanto
devem controlar a dispersdo da variabilidade (oferta, operacdes, procura e gestdo) no

processo de fabrico. Este passo € o mais estratégico e inicial.

Demand Driven Material Requirements Planning

strategic Buffer Profiles Dynamic Demand Driven Visible an'd
Inventory . . Collaborative
B and Levels Adjustments Planning .
Positioning Execution
Modeling/Re-modeling the Environment Plan Execute
Figura 13 - Implementacédo de DDMRP
Fonte: Shofa & Widyarto (2017)
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O sucesso no posicionamento de buffers ajudard em muito a implementar o DDMRP. Os
autores referem que os principais indicadores de resultados que permitirdo decidir qual o
método a escolher serdo: Entrega no Prazo, do inglés On Time Deliveries (OTD), e fundo
de maneio. Os indicadores secundarios que permitem também apoiar na decisdo séo:
niveis de WIP, ocupacdo dos meios de producdo e Overall Equipment Effectiveness
(OEE). A fim de obter uma boa referéncia, diferentes parametros deverdo analisados.
Definindo com precisdo e em que caso (previamente caracterizado) é interessante ou ndo
estabelecer uma ou outra politica de gestdo de fluxos. Além disso, outros fatores podem
ser identificados pela influéncia das variacdes de parametros (localizacdo de gargalos,

incerteza da procura, carga na linha de producao, etc.) (Shofa & Widyarto, 2017).
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3 METODOLOGIA
A solucdo sera desenvolvida aplicando a metodologia DSR (Design Science Research).

Design Science Research € uma abordagem de pesquisa que tem como objetivo projetar,
desenvolver e avaliar solucdes inovadoras para problemas complexos do mundo real. E
uma abordagem pratica e orientada para a criacdo de artefactos, como modelos, métodos,
algoritmos, sistemas e processos, que visam melhorar a forma como as organizacdes

operam e lidam com desafios especificos. (Peffers et al., 2007)

Ao contrario de outras abordagens de pesquisa que se concentram principalmente na
descoberta de conhecimento, a pesquisa em DSR tende a gerar conhecimento atraves da
criacdo e avaliacdo de solucdes praticas. Combinando principios cientificos, teorias e
métodos de pesquisa com a aplicacdo pratica e o desenvolvimento de artefactos uUteis

(Mariano Pimentel).

A pesquisa em DSR segue um ciclo iterativo, onde os problemas s&o identificados, as
solucdes sdo projetadas e desenvolvidas, e em seguida, sdo avaliadas quanto a sua
eficacia, utilidade e aplicabilidade préatica. Essa abordagem visa produzir resultados
tangiveis e aplicaveis, que possam ser implementados e utilizados pelas organizagdes para
resolver problemas e melhorar os seus processos, produtos ou servicos. Esta abordagem
é frequentemente aplicada em areas como sistemas de informacao, engenharia, gestdo de
operacdes e design de produtos, onde a criacdo de solucbes praticas e inovadoras €
essencial. Oferece uma abordagem sistematica e estruturada para enfrentar desafios
complexos, permitindo que investigadores e profissionais desenvolvam solugdes

relevantes e eficazes para problemas do mundo real. (Peffers et al., 2007)

Na Figura 14, em baixo, descreve-se 0 processo de desenvolvimento de um artefacto, o
qual se propbe a resolver um problema especifico apresentado. De acordo com as
restricdes e 0s objetivos definidos devera corroborar ou colocar em causa as conjeturas
tedricas que se geraram durante o processo de pesquisa. Tornando assim os ciclos do

processo iterativos e sequenciais com recurso a teste de conceito e sua validacao.
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um artefato & desenvolvido | 0 uso do artefato possibilita
para tentar resolver um | corroborar ou colocar em duvida
problema num dado contexto as conjecturas teoricas

PEsQuisA CONJECTURAS
EM CIENCIA DO [Z > TEARICAS

PESQUISA EM
ARTEFATO <J -

.

RaR T __..-"'__‘
as conjecturas tedricas direcionam
o projeto do artefato,
esfabelecem requisitos
Figura 14 - Ciclos em Design Science Research

Fonte: Henver e Chatterjee (2010, p.11) e Wieringa (2014, p.14)

Utilizando a metodologia DSR proposta por Peffers, os investigadores deverdo seguir
uma série de passos iterativos para conceber e avaliar um novo artefacto destinado a
resolver o problema identificado.

Process Iteration

Identity > Define — Design & > Demonstration > Evaluation P Communication
&P&un{em Objectives of Development @
lotivate a Solution z . Observe how Fall]
@ ] Findsuitable | & @ ° ) Scholar
Nominal process Define problem | £ E Artifact 3 context gg effective, £3 puwcaﬁo’l"rs
S | whatwouda H <3 efeient 2
sequence Show 2 | petteraritact | E 2 ! 43 g9 ‘
importance = accomplish? X Use artifact to 2 S lterate backfo | O ¥ Professional
e solve problem E design publications
3
T
Problem- Obijective- Design & Client/
Centered Centered Development Context
Initiation Solution Centered Initiated
Initiation
Possible Research Entry Points
Figura 15 - Iteracdo dos processos
Adaptado de Henver e Chatterjee (2010, p.11) e Wieringa (2014, p.14)
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1. Identificacdo do problema e motivacdo: Serdo analisados exaustivamente 0s
sistemas de informacdo, entrevistadas as partes interessadas e recolhidos os dados
relevantes para compreender claramente o problema e o seu impacto. No final deste
processo devera existir uma descricao clara do problema existente e fundamentagéo para

a sua resolucéo.

2. Definicdo de objetivos: Com base na andlise do problema, serdo definidos os objetivos
especificos para o esfor¢co de concecdo. Identificando quais os critérios de avaliacdo de

cumprimento desses objetivos.

3. Concecao e desenvolvimento: O conhecimento sobre a teoria dos Sl, as tecnologias
existentes e as melhores praticas para conceber um artefacto inovador (por exemplo,
reengenharia dos processos existentes e definicdo da parametrizacdo do modulo de
planeamento em ERP) sera aplicado no sentido que permita resolver o problema
identificado. O artefacto consistira numa sugestdo de configuracdo na solucédo ERP (IFS
Applications) que va ao encontro da utilizacdo do médulo MRP. Aperfeicoando a
concecao de forma iterativa, tendo em conta o feedback dos especialistas neste dominio
e dos potenciais utilizadores.

4. Demonstracdo e avaliacdo: Sera implementado um protétipo em ambiente teste do
artefacto que sera alvo de avaliacdo quanto a sua eficdcia num ambiente controlado
(cenario simulado) com dados reais de producdo. Podendo realizar experiéncias,
simulacdes ou estudos de utilizadores para avaliar o impacto do artefacto na

interoperabilidade e a sua utilidade geral.

5. Comunicagao e relevancia: Serdo documentados todos 0s processos de concegdo e
avaliacdo, destacando as ligdes aprendidas e as implicagOes tanto para a teoria como para
a pratica. Divulgando os resultados, contribuindo para o conhecimento e compreensao da

investigacdo em Sistemas de Informac&o no geral e em particular na solucéo proposta.

6. Rigor e Reflexdo: Sera feita analise critica sobre todo o processo DSR, considerando
os pontos fortes, as limitacbes e as potenciais melhorias. ldentificando &reas de
investigacdo futura e sugerindo melhorias no artefacto ou na prépria metodologia.
(Peffers et al., 2007)
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4 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA E MOTIVACAO

O projeto foi realizado numa organizacdo que atua na industria automovel, sendo uma
empresa reconhecida no setor de producéo e distribuicdo de solucGes téxteis, a qual se
destaca pela exceléncia nos seus produtos. Com uma histéria sélida e uma visdo voltada
para a inovagdo, a Dual Borgstena tem conquistado uma posicéo de destaque no mercado,
atendendo as necessidades dos seus clientes com produtos de alta qualidade e solucdes
personalizadas. A sua proposta de valor assenta essencialmente na sua capacidade

competitiva de garantir o melhor produto, com maior valor para o cliente.
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Figura 16 - Modelo de Negdcio (CANVA)

Producao propria

Fundada ha mais de duas décadas, tem-se dedicado a oferecer solugdes tecnologicamente
avancadas para os setores industrial, automovel e de engenharia. Com uma abordagem
centrada no cliente, a empresa tenta entender as necessidades especificas de cada um e
fornecer solugBes a medida para atender aos seus requisitos mais exigentes. Com uma
capacidade de producéo eficiente, combinada com um rigoroso controle de qualidade, a
Dual Borgstena emprega tecnologias avancadas de producdo e investe na pesquisa e
desenvolvimento continuos para garantir que os seus produtos atendem aos padrdes de
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desempenho, confiabilidade e durabilidade necessarios. Com um volume de faturacédo
préximo de 90M €, empregando mais de 5 dezenas de colaboradores € um processo
produtivo com dezenas de processos para a producdo de solucGes téxteis no mercado
automovel trata-se de uma organizacdo de grande dimensdo com um elevado grau de
complexidade. Pois, 0 seu processo produtivo é bastante complexo e conta com varias
fases de producdo, que podem ser desde a producdo do fio até a costura e embalamento
do produto final a ser aplicado pela OEM no veiculo. A Dual Borgstena valoriza a
sustentabilidade e a responsabilidade social. Adota praticas de producdo eficientes,
tentando minimizar o seu impacto ambiental e promover o desenvolvimento sustentavel
em todas as suas operagbes. Contando com recursos altamente qualificados e
comprometidos com o projeto. E uma organizagio preparada para enfrentar os desafios
do mercado global, tentando melhorar 0s seus processos e expandir a sua presenca em
diferentes regiGes mantendo um foco constante na inovacdo e na procura por novas

oportunidades.

Esquematicamente, o processo de negocio pode ser mapeado conforme figura em baixo.
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Figura 17 - Diagrama de Processos
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Producao propria
No centro de toda a operacdo, estéo representados os principais fluxos produtivos. Que
visam a producdo de tecidos ou malhas, o corte e costura de tecidos e acoplagem de varios

componentes por via de laminagem conforme descrito no diagrama de operacao.
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Figura 18 - Diagrama de Operagao

Produgéo propria
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Em maior detalhe, o fluxo produtivo encontra-se descrito na Figura 19 em baix
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Figura 19 - Fluxo produtivo (criagédo Inés Roque)
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A organizacdo utiliza um sistema ERP que integra as operacGes (Distribuicdo,
Manufatura, Logistica) e os dados financeiros (Contabilidade) denominado IFS
Applications. E um parceiro sélido, ha varios anos presente no mercado e com varias
mencdes de reconhecimento nomeadamente no relatorio Gartner de 2022 “IFS a 7/time
Leader in 2022 Gartner® Magic Quadrant™ for FSM.

Figura 20 - IFS em 2022 no Gartner Magic Quadrant

Esta solucéo esta implementada na organizacdo desde que a mesma foi criada, no entanto,
a sua parametrizacéo integral com a inclusdo da contabilidade ocorreu apenas no ano de

2020 decorrente da atualizacdo do sistema para uma versdo mais moderna e atual.

No entanto, apesar de planeada, a atividade adicional de parametrizagdo da solucdo de
planeamento (MRPII) aquando da atualizacdo do sistema ndo foi concluida devido as
restricdes impostas pela pandemia COVID, a realocagdo de recursos a outros projetos e
consequente redefini¢do de prioridades.

Apesar de se tratar de uma solucdo robusta com um elevado grau de cobertura de modulos
de negdcio, atualmente apenas os modulos identificados em baixo amarelo estdo em plena

utilizacdo na organizacéo.
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Figura 21 - Modulos IFS Applications (fonte: https://www.nec.com/en/global/solutions/ifs/index.html)

4.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A organizacgéo enfrenta desafios operacionais significativos, principalmente na gestéo de

inventarios e no planeamento da producdo. A gestdo manual de inventarios e a falta de

integracdo entre departamentos resultam em ineficiéncias, baixa precisdo nas previsoes

de procura, dificuldades na coordenacdo de atividades e dificuldades na gestdo de custos

e prazos. No decorrer do levantamento dos processos atuais foram identificados os

seguintes problemas diretamente relacionados com método de planeamento atual da

organizacao.

1.

52

Mod5.233_00

Gestdo de Stocks Manual: A empresa utiliza métodos manuais ou sistemas
basicos para controlar os inventarios, o que prejudica a gestdo precisa das
quantidades, reposicdo de materiais e previsdo de procura.

Desarticulacdo de Processos: Os diferentes departamentos operam de forma
isolada, sem integracdo adequada. Isso causa problemas na comunicagéo, falta de

visibilidade nos processos e coordenacgéo das atividades.

Coimbra Business School | ISCAC
Quinta Agricola — Bencanta, 3045-601 Coimbra

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE Tel +351 239 802 000; E-mail: presidencia@iscacpt; www.iscac.pt


https://www.nec.com/en/global/solutions/ifs/index.html

iscac .. COIMBRA BUSINESS 100 |

ANOS

MRP: Planeamento das opera¢des numa empresa da inddstria téxtil automovel

3. Planeamento Desalinhado: A producdo e as compras ndo estdo alinhadas com
as reais necessidades da empresa, resultando em excesso ou falta de matéria-
prima, ineficiéncias e possiveis atrasos nas entregas.

4. Controlo Limitado de Custos e Prazos: Falta controlo sobre os custos de
producdo e os prazos, levando a desperdicios e atrasos devido a falta de
visibilidade do processo de fabrico.

5. Previsbes Pouco Fiaveis: As previsdes de procura baseiam-se em dados
historicos imprecisos, levando a previsdes pouco confidveis e erros na gestao de
inventarios e producao.

6. Falta de Integracao de Sistemas: A utilizacdo de sistemas separados dificulta a

partilha de informagGes entre departamentos, reduzindo a eficiéncia operacional.
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4.2 MOTIVACAO

Os constrangimentos mencionados na seccao anterior tém um impacto muito negativo na

organizacéo, desde o elevado custo com armazéns externos devido aos elevados niveis de

inventario assim como as necessidades permanentes em fundo maneio. Os inventarios

elevados contribuem também para a ocultacdo de potenciais problemas criticos dentro de

uma organizagéo, como:

e Fraca qualidade de produto

e Problemas com a cadeia de

abastecimento
e Transportes morosos
e Fraco planeamento

e Custos acrescidos de mao de obra

gl
RY

POOR
SCHEDULING

SUPPLIER 27 1ong.
phoeLens S, ISSUES”{ rmanspoRamon )
CoMMUNICATION],
ONNTINE . PROBLENS ' )

; UNE Y2 ~
w IMBALANGE %

Tempo acrescido em
configuracBes de maquina
Balanceamento nas linhas
Limpeza e organizagéao

Paragens e disponibilidade de
maquina

Problemas de comunicagao

FINISHED
e ()

Figura 22 - Mar de inventarios (haldanconsulting, 2023)

Indo ao encontro da eliminacdo dos constrangimentos identificados pretende-se

desenvolver um artefacto que viabilize a melhoria o processo atual, enquadrado nas

necessidades da organizagéo e respeitando as restri¢es existentes permita a resolucéo

destes problemas, que torne a organizacdo mais eficiente, competitiva e a dote de

competéncias, ferramentas e recursos que promovam a melhoria continua.
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5 DEFINICAO DE OBJETIVOS

De forma ideal, os objetivos de uma empresa, departamento ou equipa devem ser:

e Especificos (focando numa area ou assunto especifico para desenvolvimento);

e Mensuraveis (quantificando ou, pelo menos, sugerindo um indicador de
progresso);

¢ Realistas (considerando resultados que podem ser atingidos de forma realista,
dados os recursos disponiveis);

e Delimitados no Tempo (especificando até quando o(s) resultado(s) podem ser
alcancados);

e Relevantes (que tenham um beneficio latente).

O artefacto desenvolvido devera alcangar, na organizacdo, desde melhorias de eficiéncia
e integracdo de processos até a melhoria global das operacGes. Nomeadamente nos

seguintes pontos:

e Melhorar a Eficiéncia Operacional: A organizacao deve otimizar 0s processos
de planeamento, producdo e gestdo de inventarios para alcangcar uma operacdo

mais eficiente e regular.
- OEE (Overall Equipment Effectiveness) antes: 83,6%
- OEE (Overall Equipment Effectiveness) depois: > 83,6%

e Aumentar a Precisdo na Gestdo de Stocks: O objetivo é alcancar um controlo
mais preciso dos niveis de inventarios, evitando excessos ou faltas, e garantindo

a disponibilidade adequada de materiais.
- Duracdo Média de Inventério antes: 3 meses (rotagéo 3,9)
- Duragdo Média de Inventérios depois: < 2 meses (rotagéo 6)

e Integrar Processos e Departamentos: O MRP Il devera integrar os diferentes
departamentos e processos, facilitando a comunicacdo, partilha de informacéo e

coordenacao entre areas como producdo, compras e vendas.
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e Melhorar a Capacidade de Planeamento: Espera-se que o sistema MRP I
melhore significativamente o planeamento da producgéo, permitindo uma resposta

mais agil as varia¢fes na procura e reduzindo os tempos de producéo.
- OTD (Entrega no Prazo) antes: 99,9%
- OTD (Entrega no Prazo) depois: > 99,9%

e Aumentar a Satisfacdo do Cliente: Com uma gestdo mais eficiente dos
inventarios e uma producdo mais &gil, a organizacdo deveré satisfazer melhor as

necessidades dos clientes, entregando produtos no prazo e com qualidade.
- Reclamacdes de clientes antes: 0,55% (Valor das reclamac6es / Valor de Vendas)
- Reclamagdes de clientes depois: < 0,30% (Valor das reclamacdes / Valor de Vendas)

e Reduzir Custos Operacionais: A implementacdo do MRP Il devera reduzir
desperdicios, minimizar custos de armazenamento de inventario e otimizar a

utilizacdo de recursos, levando a uma reducgéo geral nos custos operacionais.
- Qualidade Interna antes: 1,42% (Valor de custo de rejeicdo / Valor de Vendas)
- Qualidade Interna depois: < 1,20% (Valor de custo de rejeicdo / Valor de Vendas)

e Facilitar a Tomada de Decisdo: A organizacdo espera que o MRP Il fornega
informacBes mais precisas e oportunas para apoiar a tomada de decisdo em todos

0s niveis da empresa.

Estes objetivos deverdo ser atingidos apds um ano da data de implementacédo da solucéo,

assegurando solidez na parametrizacdo da mesma e maturidade dos utilizadores.
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6 CONCECAO E DESENVOLVIMENTO

A implementacéo do sistema MRP Il (Manufacturing Resource Planning) representa um
marco significativo na resposta aos desafios operacionais enfrentados pela organizacao.
Ao adotar uma abordagem integrada e abrangente, pretende-se resolver as questfes
criticas que prejudicam a eficiéncia, produtividade e coordenacdo dos seus processos.
Espera-se que represente uma evolucdo substancial no planeamento e controlo de
producdo. Sendo responsavel por unificar dados de multiplos departamentos, desde as
vendas e producdo até as compras e logistica, proporcionando uma visao holistica das
operacdes. A capacidade de prever de forma mais precisa a procura e planear a produgéo
de acordo com as necessidades reais sera um dos pilares fundamentais do modelo a

desenvolver.

A gestdo de inventérios, fragmentada e propensa a excessos ou escassez, tornar-se-a mais
precisa e alinhada com a procura efetiva. Com base em algoritmos avancgados e previsoes
mais precisas, 0 sistema permitird uma gestdo mais eficiente dos niveis de inventario,
minimizando custos de armazenamento e eliminando ruturas ou excessos de inventarios.
Além disso, como consequéncia a integracao entre departamentos e processos devera ser
melhorada. A comunicacdo facilitada, permitindo uma colaboragdo mais estreita entre as
equipas, 0 que se podera traduzir em decisbes mais informadas e numa melhor
coordenacao das atividades de producdo, compras e distribuicdo. A melhoria nos Lead

Times de producdo e entregas devera ser outra vantagem tangivel.

Com um planeamento mais preciso, sera possivel reduzir os tempos de espera, responder
de forma &gil a alteracGes na procura e melhorar substancialmente a satisfagéo do cliente
(interno e externo), garantindo prazos de entrega mais fiaveis e produto com melhor
qualidade. A solucdo ndo devera abordar apenas os problemas operacionais existentes,
pois servira também de base para o futuro, fornecendo um suporte solido para a tomada
de decisOes estratégicas. A capacidade de anélise de dados em tempo real e a geracéo de
relatorios precisos e detalhados poderdo fornecer insights valiosos para a gestdo,
permitindo ajustes proativos e uma adaptacdo continua as mudancas do mercado.

Resumindo, a implementacdo do MRP Il podera representar uma transformacao estrutural
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na forma como se planeia, produz e gerem 0s recursos, criando um ambiente mais
eficiente, agil e credivel que podera impulsionar o crescimento e competitividade da

organizacao.

6.1 EQUIPA

Para a implementacdo do projeto, uma equipa multidisciplinar (constituida por 15
elementos) com uma vasta experiéncia da industria automoével e na organizacdo sera
constituida para que contribua ativamente no levantamento de processos atuais, no
desenvolvimento de uma solugdo que permita adequar as necessidades identificadas e a

sua avaliagdo. Atuando como especialistas e utilizadores chave em cada uma das suas

areas.
Operador Servigo Cliente Servigo ao Cliente
VENDAS . Diretor de Area
Responsavel Area CS/Planeamento
Responsével Area Logistica
Responséavel Area CS/Planeamento
PRODUCAO Diretor de Area
Operador Planeamento Laminagem
Responséavel Area Corte & Costura
Operador Compras Compras (MP)
Operador Compras Compras (Dados B.)
COMPRAS Diretor de Area
Operador Compras Compras (COMP)
Operador Compras Compras (SUB)
Gestor de Projeto Corte & Costura
DESENVOLVIMENTO Responséavel Area Tecelagem/Circulares Diretor de Area
Responsavel Area Malhas
Jodo Albuquerque ERP / Financeiro
COORDENACAO ; Diretor de Area IT
Responséavel Area ERP
Figura 23 - Equipa de implementacao multidisciplinar
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DESENVOLVIMENTC [ PRODUCAOD
« DEFINIGAO DE STANDARLE —_1". roR = “ | . prOCESSOS
* MATERIAIS / PROCESSO:! L IS C O¢ ¢ * FLUXOS

.
« PROCURA

Figura 24 - Identificacdo das areas chave por sec¢ao

6.2 PROCESSO ATUAL

Toda a estrutura de planeamento atual da Borgstena € realizada fora do sistema através,
maioritariamente, de ferramentas Excel considerando informacdo extraida do IFS
Applications, ao nivel da arvore de artigos e operacfes. Ferramentas essas desenvolvidas
internamente que tém sido a Unica resposta possivel, até a data, para a realizacdo do
planeamento das atividades e compras da organizacdo. Seguindo uma logica que sera

descrita de seguida.

O exercicio de planeamento de capacidades é realizado numa perspetiva temporal dos
meses seguintes (12 a 18 meses) com o intuito de avaliar se existe capacidade de producao
suficiente para absorver as quantidades previstas, novos clientes ou novos artigos. E neste
exercicio que as necessidades de subcontratacdo sdo também avaliadas e que
tendencialmente afetam a planificacdo das operacdes em medio prazo.

A entrada de novos projetos decorre de um processo de concurso de longo prazo (2/3
anos) que nao afeta as previsdes de curto prazo ou as operacgdes planeadas, apenas cria
constrangimentos no planeamento da producéo por necessidade de se incluir no processo
produtivo também a geracdo de artigos de amostra para serem apresentados aos clientes

na fase de desenvolvimento de produto.

A organizacdo possui uma gama de mais de 1.000 artigos que séo vendidos a diferentes
tipos de clientes como produtos acabados ou componentes a outros fornecedores das

OEM (Tierl). Apesar de haver alguma variabilidade em alguns artigos, o artigo de venda
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é algo estavel, uma vez que esta ligado a projetos definidos de cada cliente. Normalmente,
existe uma correspondéncia de 1:1 de um artigo de inventario para um artigo de cliente
final, uma vez que todas as pecas vendidas sdo altamente personalizadas pelo e para o

cliente.

Os clientes fornecerdo encomendas fixas e provisorias (que podem ser consideradas como

uma previsdo da procura) para um espaco temporal conhecido:

Clientes OEM — normalmente por um periodo de 3 meses dividido em 1 semana a 1 més

de encomendas fixas, complementadas com encomendas provisorias.

Clientes de nivel Tier 1 — podem eventualmente passar por um periodo de 1 ano dividido

em 1 més de encomendas fixas, complementadas com encomendas provisorias.

As encomendas fixas ou provisorias podem ser recebidas por comunicagdo EDI
(Electronic Data Interchange). No qual, um pedido para uma semana especifica sera
coberto por 2 entradas do cliente — uma Programacéo Proviséria do Cliente que é
refinada com um Pedido Final. Existe um acordo em vigor de que a diferenca entre o
Cronograma e o Pedido Final deve ser sempre inferior a um desvio de quantidade de 20%
por artigo. Se este limite maximo de desvio for sempre seguido, ndo ha necessidade de

qualquer aprovacao adicional para aceitar o pedido final do cliente.

Todo o cronograma da cadeia de abastecimento €, em média, de 12 semanas, desde a
realizacdo de um pedido a um fornecedor de matérias-primas até a embalagem e envio
para o cliente final. Este cronograma pode ser um pouco afetado (maior numero de
semanas) se as empresas nao europeias estiverem dentro do fluxo como fornecedores e/ou
clientes. A partir do momento em que é levantada uma Ordem de Compra junto de um
Fornecedor Tier 3, podem decorrer algumas semanas até que a matéria-prima seja

entregue — Purchase Lead Time.

A primeira etapa de fabrico (transformacéo de fio num tecido) é a mais critica, uma vez
que pode demorar varias semanas em todos os diferentes processos de fabrico. Os
principais impulsionadores séo a otimizacao da fabrica, elevados padrdes de qualidade,

reducdo da preparacdo, configuracdo da maquina e garantia de funcionamento mais longo
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da maquina, portanto, custos reduzidos, turnos de trabalho adequados e custos

controlados, manutencao preventiva da maquina, etc. — Manufacturing Lead Time.

Né&o existe qualquer exigéncia adicional de manter um fluxo segregado ou distinto de
ordens de producdo, uma vez que o principal objetivo é formar um stock suficiente de

artigos intermédios (P5), conforme Figura 19.

Os problemas conhecidos de qualidade da matéria-prima podem afetar esta primeira etapa
do processo de fabrico, obrigando a aquisicao de diferentes lotes de produto (mesmos ou
fornecedores diferentes) sem afetar as entregas (esgotamento do stock intermédio).

Portanto, a necessidade de dimensionar corretamente as pecas em P5 é critica, pois um
nivel de stock buffer dindmico pode ser o segredo para ainda atender a entrega e a0 mesmo
tempo garantir um nivel adequado de stock em WIP (Work In Progress). Idealmente, a
metodologia para calcular a quantidade certa de stock buffer devera considerar a procura
das proximas 4 semanas (de acordo com as encomendas fixas ou provisorias do cliente),
calcular uma procura média semanal e garantir que o nivel de stock do artigo intermédio
¢ ajustado para cobrir 2 semanas. Isto podera garantir que qualquer novo padrdo de
tendéncia/encomenda € identificado antecipadamente e o stock buffer € ajustado
dinamicamente para reduzir ou aumentar o WIP. Este sera um fator muito importante a
considerar dentro do ciclo de vida do produto quando se chega ao fim do projeto (e de
todos 0s seus componentes), pois as propostas de producdo devem ser ajustadas para que
néo exista excesso de stock de qualquer componente no final do projeto.

A segunda etapa de fabrico (tecido para um produto acabado) é bastante rapida em
comparagdo com a primeira e pode ser realizada numa questdo de dias (1/2/3 dias
dependendo do processo). Estes produtos sdo altamente customizados para um cliente
final e, uma vez produzidos, ndo podem ser trocados por outros clientes. Por serem
exclusivos a cada cliente, existe uma segregacéo natural das ordens de producao com base

no artigo SKU, em inglés, Stock Keeping Unit (SKU).

O Cliente Final pode adquirir diferentes tipos de produtos (Kits Finais ou outros produtos

finais acabados ou intermédios).
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Na Figura 25 em baixo podemos identificar a representacao grafica do processo atual de planeamento, descrita nos paragrafos seguintes.

RELATCRID DE 5TOCK DE SECURANES

LOGISTICA & EMTRALS

R . AE STOCK ANALISE DE STOCKS
CRIA DRCERS DE HELATORID DE PROCURA DIARLA £ STOCK ANALISE DE STOLK!
COMIPRA

FAATERLA PRIWA

SLICK DR MATERIAS PRIMAY

PLAMEAMENTO PRC D..;ﬁ':‘
LR OADEHS O
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CHUKDE PR
- PLANG CIC PRODUCAD CLISTORCR SERVICT
) - PLAHC COMPRA DF FIC
§ HLAHL Uk LURERS, s ESPURA W ECESSI DALES
E FLANG D ENTREGAS
g
LEAL TIME
-
LOGIETICA b sAIDA STOCK SEGLRANCA
P . STOCK OF PAORLITD ACARATD
CHIA JHUENS DE
LEAD TIME CONPRA CAMIPRA
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MECESSIDADES
Figura 25 - Diagrama Panoramico de Processos - AS-IS
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Clientes

O Customer Service recebe ordens de compra dos clientes via Electronic Data
Interchange (EDI), Web EDI, ficheiros do tipo PDF ou Microsoft Excel, ou através de ou
outros formatos. A sua funcdo é garantir a insercdo em sistema IFS Applications das
respetivas necessidades utilizando para isso as ordens de venda. Devera garantir que 0s
dados basicos estdo criados em sistema, nomeadamente os dados do cliente, artigo de
venda, artigo de inventario, vinculo de artigo de venda e o artigo de cliente, acordo de
precos, etc. Caso ndo estejam criados, devera requerer a sua criacdo aos departamentos

responsaveis por essa gestao de informacdo, nomeadamente o departamento financeiro.

Com as necessidades em sistema, geram um relatério semanal de evolugédo das ordens de
venda que serd partilhado com o planeamento (comparando o antes e o0 apds). No
momento da expedicdo, devera ser criada a guia de envio e conexdo das linhas da ordem
de venda com as linhas da guia para que assim a Area de Expedico possa emitir a guia
de remessa e transporte. O Customer Service informa o cliente acerca da data de
expedicdo/recolha e ap6s a emissdo de Guia de Remessa emitem a Fatura que é de seguida

enviada ao cliente.

Logistica a Saida

Com base nos artigos de venda criados, é da responsabilidade do Departamento de
Logistica criar as instrucdes de embalagem e a respetiva estrutura em IFS Aplications. De
acordo com as necessidades de entregas aos clientes a Expedi¢do marca os transportes e
cria as ordens de compra dos servicos de transporte em sistema ERP e emite a Guia de
Transporte. E também da sua responsabilidade dar entrada em sistema dos produtos

devolvidos pelos clientes Return Material Authorization (RMA).

Planeamento de Producéo

O planeamento da producédo, é gerado pelo Departamento de Planeamento para a

producdo téxtil (malhas, tecelagem e laminagem) abrangendo as seguintes areas:
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e Extrusdo e Texturizacao, para a producdo de fio;

e Tingimento de fio, nos casos em que € necessario tingir fio cru;

e Urdimento Seccional para a tecelagem;

e Urdimento Direto para as malhas Ketten;

e Tecelagem, Malharia Ketten e Malha Circular

e Tinturaria, no qual as malhas ou ocasionalmente tecidos sdo tingidos a cor
necessaria

e Acabamento, o qual consiste na lavagem e fixacdo do material

e Laminagem, para os artigos ao qual sera acoplada espuma/néo tecido etc.

Com recurso a analise de inventarios e necessidades, esta area informa por email com
uma lista de materiais 0 Departamento de Compras quais as matérias-primas que irao ser
necessarias em inventario para o plano de producdo. A analise de capacidades é também
assegurada por esta area, a qual planeia as necessidades de subcontratagdo em funcédo dos
inventarios existentes, a procura identificada e a capacidade disponivel. E também o
Departamento de Planeamento que cria e gere as ordens de compra de espuma que sera
utilizada na sec¢do de laminagem. A laminagem ¢é operada tanto em Portugal como na
Republica Checa e o abastecimento do tecido por parte de Portugal é também planeado
por este Departamento. No entanto, a compra de componentes (como a espuma) é gerida

localmente.

O Planeamento de Corte e Costura é assegurado na area produtiva, estando esta

atividade no ambito do Responsavel de Area, respetivamente:

e Costura e Corte de materiais para Cadeiras de Bebé;
e Costura e Corte para Cortinas e camas de Camides;

e Bordados, Corte, e outros subprocessos para producao de pecas cortadas;

Compras

O Departamento de Compras € responsavel pelo abastecimento de componentes a area de

Producdo Téxtil e de Corte e Costura, identificando as necessidades em funcdo das ordens
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de venda em sistema com recurso as ferramentas em Microsoft Excel desenvolvidas
internamente. Realizam as ordens de compra em IFS Applications tendo em consideracao

as quantidades minimas de encomenda, os lead-times de compra e o0 inventario existente.

Sempre que o transporte é da responsabilidade da organizagdo asseguram a coordenagdo
do mesmo com o Departamento Logistico, que a semelhanca com a Expedicéo asseguram

o levantamento e recolha dos materiais necessarios.

Os materiais subsidiarios (materiais que ndo constam da estrutura dos produtos, como
fitas adesivas, plastico de embalagem, caixas, papel...) utilizados durante o processo
produtivo sdo geridos pelo Departamento de Logistica que aprovisionam em funcdo de

consumos historicos e inventario existente.

Logistica a Entrada

O Departamento de Logistica assegura o recebimento, recolha dos materiais e
etiquetagem. E também da sua responsabilidade o abastecimento a Produco, a qual cria
requisicOes de materiais para serem abastecidos nas localiza¢fes ou nas maquinas. Esse
abastecimento é feito por via de um comboio logistico. E também da sua responsabilidade
0 envio de materiais a serem trabalhados em subcontratados e respetiva recolha. Toda a
informacdo é gerida por ordens de compra. Exceto, o abastecimento a Republica Checa

no qual o material é relocalizado por via de guias de transporte entre os dois locais (site).

Do levantamento do processo atual, foram identificados os seguintes topicos que
requerem especial atencdo, ndo apenas devido a implementacdo desta nova solucéo, mas

também como melhoria de processos:
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@ Issue = lIssue description Priority Status

Inventory Part - basic data (0 Avaliar possibilidade de colocagso de pesos das bobines (lote a lote) - na entrada (arrival) - na ™ High ) Completed
Product Structures - basic data 1 valor em IFS & tedrico (PC / IT), e depois? atualziacdo da produgio? - consumos - tempos - s \ ™ High :, Completed
Inventory Part - basic data Corrigir todas as UoM erradas atualmente - criar tollgate para evitar erros Critica ) Completed
Purchase Order - POY comuns Avaliar a possiilidade de gerir em IFS call-offs de fios com POY comuns (viabilizar MOQ) - supli ' Hig ) pleted

Product Structure - Phase_in/Phase_out Criar procedimento para gestdo de phase_in/phase_out [ndo tem IT] (gerir obsolescenca das es.

Trial Run - melhoria de procedimento Evitar entropia de Trial Run (trial run é feito sem geragdo de necessidades em Customer Order) Normal
Purchase Order - Supply material
SEVERAL - alertas

Sales Part Cross Reference

Ordens de Fabrico sem compensagdo

Inventory part in stock - revisées

Figura 26 — Teams Issue Tracker(28/10/2024)

(produgdo propria)

Dados Basicos

Todos os dados referentes a produtos manufaturados (internamente ou por via de
subcontratacdo) sdo gerados pelo Departamento de Engenharia, criando os artigos de
inventario e as estruturas de produto necessarias a sua producdo mencionando
componentes e consumos especificos, assim como, as operagdes e centros de trabalho a
utilizar. Esta informacdo é criada com base numa instrucdo de trabalho que auxilia na
normalizagdo da informacgdo. Relativamente as matérias-primas, a sua criacdo €
assegurada pelo Departamento de Compras colocando a informacao relativa as condi¢oes
de compra, minimos de encomenda, lead-time e associa¢do entre o artigo de inventario e
0 respetivo codigo de fornecedor/fornecedores. Tanto a criacdo das fichas de
Fornecedores como a criagdo das fichas de Cliente sdo asseguradas pelo Departamento

Financeiro.

Resumo
Em suma, o processo atual, apesar de estar implementado na organizacao ha varios anos
e ndo havendo grandes alteracGes ao nivel das pessoas que 0 asseguram apresenta alguns
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riscos. Nomeadamente, ao nivel das ferramentas que estdo a ser utilizadas por serem
complexas, morosas e com elevado potencial de falha. E, ao nivel da dispersdo das
atividades por vérias pessoas de areas distintas o que dificulta a responsabilizagdo e
propriedade do processo. Exige um elevado recurso a trabalho manual, pouco

sistematizado e integrado que gera significativa ineficiéncia. A ndo utilizacdo de uma

solucdo MRP integrada é também uma limitagcdo ao nivel de impossibilitar melhorias e

otimizacdo no processo de compras e planeamento de produgéo.

6.3 DEFINICAO DO ARTEFACTO

O artefacto consiste na definicdo de uma configuracdo em ERP IFS Applications dos
dados necessarios ao correto funcionamento e execucao das rotinas de MRP na aplicacéo.
Garantindo a sua adequacdo as necessidades identificadas aquando do levantamento de
requisitos. De seguida, serdo apresentados todos os campos e tabelas que deverdo ser
preenchidos e no ponto 6.4 SUGESTAO DE IMPLEMENTACAO, sera apresentada a

configuracdo desenvolvida.

Dados Basicos de Planeamento (MRPII)

A parametrizacdo dos dados basicos de planeamento assenta na necessidade de defini¢do

e preenchimento dos seguintes campos:

Meétodo de Planeamento: O método de planeamento de requisitos de material para o
artigo, conforme Figura 27Figura 27 - Inventory Basic Data/Inventory Part Planning
Methods. Este parametro controlarda como 0s novos requisitos para o artigo serdo
planeados e é uma informac&o obrigatoria. Irdo ser utilizados os métodos A, G e H em
funcéo da necessidade especifica e critérios identificados no ponto 6.4 SUGESTAO DE
IMPLEMENTACAO.

A: método de planeamento discreto ou lote a lote (a aplicar a generalidade dos artigos).

G: método de planeamento discreto ou lote a lote em funcéo de um periodo, acumulando
para 0 mesmo as necessidades brutas (a aplicar em artigos em que se pretende agrupar o
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plano producgéo dentro dum prazo definido previamente, evitando a producdo do mesmo

artigo em varios dias na mesma semana).

H: método de planeamento com recurso a zonas de buffer, no qual o stock de segurancga
é dindmico com base nas necessidades previstas (a aplicar aos artigos identificados no

caminho critico e/ou lead-times elevados nos quais se necessita buffers dinamicos).

Planning Method Planning Method Description

> A Planned discrete or lot for lot. Can be overridden by max, min or multiple quantity.
B Order point planning. Handled by the order proposal report. Lot size needed
Cc Order up to planning. Handled by the order proposal report. Order point needed.
D Fixed order gty planning. Min, max and multiple quantity must be the same.
E Least unit cost planning. Order gty calculated using setup cost and carrying rate
F Part period bak 9 g. Order gty using setup cost and carrying rate
G Period order gty A the gross req for the number of days given
H Buffered Part. Demand driven material planning. Acts as a decoupling point in the MRP BOM explosion

Figura 27 - Inventory Basic Data/Inventory Part Planning Methods

Este campo situa-se na aba General do Planning Data da janela Inventory Part conforme

Figura 28.

Inventory Part - P16032A Braun 1270 fios

Inventory Part: Part Description in Use: ste:

P1s032a | raun 1270 fios g

General Acquisition Costs MiscPartinfo ldentification m Alternate Parts  Default Locations  Characteristics  Storage Requirements
[ General L Time Phased Safety Stocks

Planning Method: n ||nxmddsaeuworrum. Can be overmidden by max, min or multple quantity.
Safety Stodk: [ o] AutoUpdate Mn Lot Sze: [ 0] Proposal Release. Relesse
Safety Lead Time: o] @ PemingMethod  pipy o1 e [ 0] Cefault Supply Type:  [Requsiton
Sofcty Stock Mutple Lot Size: 0] Pred vear Cons Qty:
Saap Factor (%): 0| Sched Capaciy Infinie Capacty
Std Lot Size: 0| Modfied: 1707/2020
Planning Hierarchy Demand Planning
Part Value tive Vak tive Value S e —
P  Opesative Vakue ?awa ve Value Source Tranacton Start Date.
I Interest (%): [ 0] fcompany e e ———
- | Phase In Date:
r 1 Phase Out Date:
Service Rate (%}: | 50| [Company

Service Level:
Hanufactured | Acquired Split

Fill Rate Service:
() manufactured [ Acquined Spiit

() Forecast Part Exists

Figura 28 - Figura exemplo - Planning Method

Categoria do Lead Time (H): A categoria para a qual o prazo de entrega acumulado é
definido como a sequéncia mais longa sem protecdo/sem buffer numa lista de materiais a

que uma determinada peca pertence. Serdo utilizados os critérios pré-definidos no
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sistema. Conforme Figura 29. Irdo ser utilizadas as categorias existentes por defeito na

aplicacéo.

Lead Time Categories

Lead Time Category Description Part Type Min Unprotected Lead Time Green Lead Time Factor (%) Red Lead Time Factor (%) Roling Time Horizon for Roling Time Horizon for ADU Alerts T
Historical ADU ADU Alert Horizon
> M-VS Manufactured - Very Short Manufactured o 100 100 30 20
M-8 Manufactured - Short Manufactured 2 70 70 30 20
M-I Manufactured - Medium Manufactured 5 50 50 S0 30
M-L Manufactured - Long Manufactured 10 40 40 80 30
M-VL Manufactured - Very Long Manufactured 20 20 20 100 15
MR-VS Manufactured Recipe - Very Short Manufactured Recipe 0 100 100 30 20
MR-S Manufactured Recipe - Short Manufactured Recipe 2 70 70 30 20
MR-M Manufactured Recipe - Medium Manufactured Recipe s 50 S0 S0 30
MR-L Manufactured Recipe - Long Manufactured Recipe 10 40 40 80 30
MR-VL Manufactured Recipe - Very Long  Manufactured Recipe 20 20 20 100 15
P-vs Purchased - Very Short Purchased 0 100 100 30 15
P-s Purchased - Short Purchased 5 70 70 50 20
P-M Purchased - Medium Purchased 10 50 50 80 30
PL Purchased - Long Purchased 20 40 40 100 30
P-VL Purchased - Very Long Purchased 40 20 20 180 50
PR-VS Purchased (raw) - Very Short Purchased (raw) 0 100 100 30 15
PR-S Purchased (raw) - Short Purchased (raw) 5 70 70 50 20
PR-M Purchased (raw) - Medium Purchased (raw) 10 50 50 80 30
PR-L Purchased (raw) - Long Purchased (raw) 20 40 40 100 30
PR-VL Purchased (raw) - Very Long Purchased (raw) 40 20 20 180 50

Figura 29 - Lead Time Category
Este campo situa-se na aba Buffer Part Attributes do Planning Data da janela Inventory

Part conforme Figura 30.

Inventory Part - P16032A Braun 1270 fios

Inventory Part: Part Description in Use: Site:
[prenz2a | raun 1270 fios ‘ﬁ
Misc Partinfo  Identification m Alternate Parts  Default Locations  C st Storage Putaway Zones  Mar
General
Demand Driven Material Planning Demand Deviation Analysis
Buffer Profie ID: F | iFs Appicatiors Std Dev Issues In Lead Time: [

|

Effectve Adysmment ID: | [ | Avgho OF lssues In Lead Time: [
Lead Tme Category: M5 | Panufoctured - Very Short | AvaQuyper tssue: [ ]
Vaniabiity Category: v | [ranufoctured - Low Variabiity | caaisted ADUQHY: li

_—l Variabilty Factor(%): ﬁ] ADU Analysis Start Date: [7
Imposed Order cyde: :l Red Lead Tme Factor(%): 100 Coefficent of Variabilty: :
Last Buffer Calc Date: :l Green Lead Time Factor(%): j Last ADU Caic Date: |:
Modified By: pUDAL Unprotected Lead Time: j ADU Alert Qty: |:
Dullcr Zencs Auto Update ADU Alert Anaiyss Start Date: ]

Top Of Groer: ‘ 8 Dufer Levels () Seasonal Demand Patte
[ 8 Lead Time Category ADU Alert Messages:
Top Of Yelow: ‘ I8 varisbiity Category
[ Operabonal ADU Source: Forecast ADU: ]
Calcuated ADU
Top Of Red: [ Forecast ADU Analysis End Date: 1

/—: Buffer Adjustment ID: —l Forecast ADU Alert Msg:
Figura 30 - Figura exemplo - Lead Time Category

A defini¢do dos critérios a serem preenchidos em cada campo ficou documentada nas

atividades listadas em baixo.
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@ Workitem % = Description ~ & Progr.. T ¥ & Priority >~ [ Start date ~ & Due date ~
Team-C nter-site Planning Completed 1 High July 22 July 26

Team-C Planning Method (IF) Completed April 5 June 28

Team-C Lead Time Categories Completed April 5 June 28

Team-C Buffer Part Attributes Completed April 5 June 28

%) Critica
Team-C Supply Chain Matrix for Site Completed ®) Critica

April 5 June 28

Team-C Bobin Weight on IF5* Completed April 5 June 28
Team-C Work Centers (Group®) April 5 June 28

Figura 31 - Teams C - Project tracker list (28/10/2024)

Dados de Producdo e Manufatura (Consumos e Tempos)

A parametrizacdo dos dados béasicos de producdo assenta na necessidade preenchimento

dos seguintes campos:

Prazo de fabricacéo: O tempo necessario para fabricar o artigo. E utilizado, por exemplo,
no calculo do MRP e é especificado por artigo consistindo em tempo de producéo, tempo
de configuracdo, operacbes e tempo de espera/transporte. O tempo de producdo é
especificado por centro de trabalho, configuracdo e operagbes. O tempo de
espera/transporte é especificado por operacfes. O Lead Time pode ser calculado na caixa
de didlogo “Manufacturing Lead Time Calculation” e através da op¢do do botéo direito
do rato “Calculate Lead Time” nas janelas “Routing” and “Routing Alternates”. Se néo
for calculado, este valor serd 0 (zero). O qual pode ser inserido manualmente que sera
considerado para calculos. No entanto, esse valor ira ser substituido pelo prazo de entrega
calculado nas operagdes. O campo encontra-se na aba Aquisiton da janela do Inventory

Part conforme Figura 32.
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Inventory Part - P16032A Braun 1270 fios

Inventory Part: Part Descripbon in Use: Site:
[pasozza [Braun 1270 fios o

General [IETNEITRY Costs MiscPartinfo  identification _ Planning Data _ Alternate Parts _ Default Locations _ Characteristics _ Storage Requirer

Lead Times | Unlimited Supply Date Origin and Customs Information
Lead Time Code: Manufactured | Country of origin:
Purchasing Region Code:

Purchasing Lead Time: Customs Stat No:

Earbest Unkmited Supply Date: [ ] —
Stk Lol Doty Do Intrastat Cony Factor

Manufacturing Lead Time: of
. " Supply Chain Part Group:
Expected Lead Time: o
Defauit Mir Req Supply: Inventory Order
Supersedes Part
edes Part:
Supers: art: | DO Netting: N Netting

Superseded By Part: | Tech Coordinator:

Shell Life Qty Caic Rounding: 4| O mut-site planned part
Weeks: |

Days:

Minimum Remaining Days at CO Delivery: 0]

Mimum Remaining Days for Planning: 9

Mandstory Expraton Date

Figura 32 - Figura exemplo - Manufacturing Lead Time

Operacao: O fator de funcionamento da maguina. Em conjunto com a unidade de medida,
define quanto tempo é necessario para executar a operacao. Este campo € obrigatorio e o
valor padrdo € 0. O valor do fator de execu¢do da maquina deve ser 0 ou superior, temos

na Figura 33, em baixo, um exemplo de preenchimento.

Routing - P16032A

Part No: e Type:
P160324
Routng Revision: |1 0 Routing Type: Configurable: Not Configured
Phase In Date: 17/07/2020 Phase Out Date: Unit of Measure: m Planner:
O tees DoamentText ot Soe ased
= Routing Lot Sze__Routing Toals __Unt Cost per Aternate__ Process FMEAs __ Routing MRS
P AtDesaoten staus
kdave
Producton Producton Line Description: Referenced Template:
es () Docment Tex

Lead Time

Fixed by Day 0| Variable by Day:

Fived by Hour: 0] Variable by Hour:

Operaton No  Operaton Descrption  Std Operation Neme  Std Operation Descrption Work Center No Work Center Descrpton Mach Setup Time Mach Run Factor Resource Share |
25 URDSSAGEM st URD SECCIONAL Karl Mayer 2 340

Figura 33 - Figura exemplo - Mach Run Factor

Quantidade por Montagem: A quantidade da pega componente necessaria para fabricar
uma peca principal. Informacdo criada ao inserir a estrutura do artigo. Esse valor é
utilizado para determinar a quantidade da peca de componente necessaria, calculos de
custo e planeamento de requisitos de material (MRP).

Fator de sucata (%o): Especifica o fator de sucata como uma percentagem. Esta
percentagem indica a quantidade de componente que € inutilizada por cada unidade da

peca principal que é fabricada, conforme Figura 34.
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Product Structure - P16032A

Part No: Part Desaiption: Site: Site Description: Structure Effectivity:
reosaa Broun 1270 s e Pk P pave
RevisonNo: |1 | Revision Text: 1 StructreType:  |Manufacturing Mo of Revisons: 1
Phase InDate: [1707/2020 | Phase Out Date: | untofmessse: [ | Marus Engineer
Planner: F | Engev: | Eng Rev Desc: | Latest Revison: 1 ]
Part Status: |v [fO vALIDATE () Customer Warranty [ Notes () DocumentText () Lot Size Based
Where Used Eng Change Order  Siructure Lot Size  Design FMEAs  Product Structure MRS
Altemate: Altarmate Description: Status: Padng Instructon ID: _ Packing Instruction Description:

[ pussatc Il
) Motes ) Use By-product Cost Distrbution (] Document Text

[ Conoonons ALY

By-Product Cost Distribution Multi Level Structure

Line hem Ho Line Sequence Component Part Part Description

> 1 1 POOOB2T AUT 2000/612 001 ART 81005

UoM Oty per Assembly Scrap Factor (%) Reservelssue Method  Compon

kg 02847} 4 Manual o

Figura 34 - Figura exemplo - Product Structure

Tamanho do lote Standard: O tamanho de lote padréo € usado para calcular o prazo de

fabricacdo da peca. O valor também é usado em célculos de custos. O tamanho de lote

minimo, lote méximo e mdltiplos devem também ser preenchidos de acordo com a

Instrucdo de Trabalho existente e posteriormente atualizados em funcdo das reais

necessidades de planeamento. Na Figura 35 podemos identificar esses campos.

Inventory Part - P16032A Braun 1270 fios

Inventory Part: Part Description in Use: site:
160324 | praun 1270 fios TR
General Acquisition Costs Misc Partinfo  Identification Alternate Parts  Default Locations  Characteristics  Storage Ri
EE=E] rrParameters Time Phased Safety Stocks
Planning Method: [ Planned dscrete or kot for lot. Can be overndden by max, min or multple quantity.
Safety Stock: [ 0] Auto Update Mn Lot Size: [ 0] PropossiRelesse: Release
Safety Lead Tme: I o @ Planning Method Max Lot Size: l:l Default Supply Type: | Requisiton
[ o] [ SafetyStock Multiple Lot Size: | pred vear Cons Qty: ]
0 Scrap Factor (%): 0| Sched Capacity Irfinte Capacty
std Lot Size: [0 vodiies: T07/200
Planning Hierarchy Demand Planning
Part value Operative Value Operative Value Source ™ Son Skart Dutet ‘
Inv Interest (%): [ u‘ [Company. e
l ] Phase In Date:
S Phase Out Date: [
Service Rate (%): [ 50 [Company
Service Level:
Hanufactured / Acquired Split
— ] Fil Rate Service:
) Manufactured [ Acquired Spht

Requisiion

|
|

Figura 35 - Figura exemplo

A defini¢do dos critérios a serem preenchidos

[0 Forecast Part Exists

- Standard Lote Size

em cada campo ficou documentada nas

atividades referidas na Figura 36 - Teams B - Progress tracker list.
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@ Work item 7 v = Description * J Progr.. T ¥ % Priority & Startdate ~ =) Due date v
Team-B Consumptions (Product Structure) Completed (’ugmu,“) April 5§ June 28
Team-B Operations (Routings) Completed ( \|ed|u|~~> April 5 June 28
Team-B Scraps (Product Structure) Completed (Medium ) April §

Team-8 Standard Lot Size (IP) Completed Medium April §

Team-B Stock Targets (Finance) Completed @ April §

Team-B Campo rotagio no Forncedor (CF) com ligagdo ao SFPP (reunido 25/06) Not started Cﬁ) July 24 July 26

Figura 36 - Teams B - Progress tracker list (28/10/2024)

Dados Basicos de Planeamento de Compras

A parametrizacdo dos dados basicos de compras assenta na necessidade preenchimento

dos seguintes campos:

Prazo de Entrega de Compras: O prazo total de entrega, calculado na janela “Calcular
prazo de entrega de compra”. Este considera os seguintes elementos: Lead Time de
fabricacdo do fornecedor, Lead Time de transporte externo, Lead Time de transporte
interno e Lead Time de inspecdo interna. O sistema utiliza esse valor para definir as datas
de quando inserir ordens de compra. Se o prazo de entrega da compra néo foi calculado
na janela “Calcular prazo de entrega da compra”, esse valor sera 0 (zero). No entanto,
pode ser inserido um valor manualmente, conforme Figura 37.

Inventory Part - PO06793 ANT 167 /48x3 Black Melange FTF

Inventory Part Part Descrption in Use:
P006793 ANT 167/48x3 Black Melange FTF "
Costs MiscPartinfo identification  Planning Data  Alternate Parts  Default Locations  Characteristics _ Storage Requirements
Lead Times / Unlimited Supply Date Origin and Customs Information
Lead Tme Code: Purchased Country of Origin
Purchasing Regon Code:
Purchesing Lead Time: TN Customs Sut e [s%023300 Fros textunzados, de

Earkest Uniimited Supply Date:
Intrastat Conv Factor:

Manufacturing Lead Time: 16/07/2024
Supply Chain Part Group:
Expected Lead Time: 30| [20/08/2024
Default Mirl Req Supply Inventory Order
Supersedes Part
Supersedes Part

No Netting
Superseded By Part

Shelf Life 4| [ Muti-Site Plarned Part

Weeks:

Days:

Mnimum Remaning Days at CO Delivery 0
Minimum Remaining Days for Planning:

Mandatory Expration Date

Figura 37 - Figura exemplo - Purchasing Lead Time
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Prazo de entrega de fabricacdo do fornecedor: O nimero total de dias Uteis que o
fornecedor leva para produzir a peca de acordo com o calendario do fornecedor. Se
nenhum calendério de fornecedores for definido, o prazo de entrega da fabricagdo seré
medido em dias de calendario, o que inclui fins de semana e feriados. Este valor faz parte
do prazo total de entrega. O prazo de fabricacdo é especificado por artigo e por
fornecedor. Este campo encontra-se na aba General do Supplier for Purchase Part.

Conforme Figura 38.

Supplier for Purchase Part - PO06793 ANTEX S.A.

Partho:  poos7e3 PartDescriphon: AT 167/48x3 Black Melange FTF | Sae:  BTP

oo G B rameton Qe

EZIEl rweoectioninto  Price List Rentsl Price List __ Manufacturers _ Consignment _Charges _ Extarnal Service Pricing

Purch Uok: kg Status: 2 ACTIVE

Erventory Lok ]

Padang Enstructon D iy Orcler Gty
Standard Pack Size: 1| suppher Marufacturng Lead Tee: | 0] (7] Lead Time Auto
Suppher's GTIN: PO Miestone Template 1D:

Purchase Payment Type:  Normal Ceuntry of Origan

Qty Cakc Rounding: 1 et Weght: 1k

Het Volme: o 3

Owned
Price: [ Ta Code: M) VA dedutivel MP.- U.E
-

LR Add Cost b 00,00 EUR

Add Cos T 00,00) EuR

Figura 38 - Figura exemplo - Supplier Manufacturing Lead Time

Prazo de Execucdo de Seguranca: Tempo definido em dias para absorver variagoes
imprevisiveis na cadeia de abastecimento e sua logistica associada. Quando é usado por
MRP, a data requerida de um pedido sera colocada antes da sua data de necessidade real.
O valor pode ser atualizado manualmente ou pode ser atualizado através da caixa de
dialogo “Modificar Tempo de Execucédo de Seguran¢a”. O Lead Time de seguranca sera
considerado no célculo cumulativo do Lead Time. Conforme Figura 39 - Figura exemplo

- Safety Lead Time .
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Inventory Part - POO6793 ANT 167 /48x3 Black Melange FTF

Inwentory Part: Part Description in Use: Site:
poos793 [ANT 167/48x3 Black Melange FTF TP

General _Acquisition Costs Misc Partinfo _identification [JEEWRINFIRRN Anternate Parts  Default Locations _ Characteristics _ Storage Requin

m IPR Parameters Time Phased Safety Stocks
Planring Method: \n Hmmu discrete o lot for lot. Can be overridden by max, mn or multiple quantty.
Safety Stock: [ 0] Auto Update Min Lot Size: 0] Proposal Release: Release

Planning Method

Safety Lead Tme: l:l a Max Lot Size: 0| Defauit Supply Type: Requsiton
) Safety Stock Multiple Lot Size: 0] Pred vear Cons Qty:
g o=~ scmfactor(%): [ 0] SchedCapaciy fnke Capacty
{ J Lot Size Sl Lot Size: o] Modfed: [1s/11/2008
Planning Hierarchy Demand Planaing
PartVae  Operalive Value Operative Value Source

Transaction Start Date:

Inv Interest (%): { 0] [company

[ I o = Phase In Date:
T Phase Out Date:
Service Rate (%): [ [ 50| [Company
Service Level:
Manufactured / Acquired Split ,
— Fil Rate Service:
] Manufactured | Acquired Spit

/—‘ Recuisition () Forecast Part Exists
{ D J Requisitior

Figura 39 - Figura exemplo - Safety Lead Time

Quantidade de ordem minima: A quantidade minima que pode ser encomendada ao
fornecedor. Uma mensagem de aviso aparece na insercdo da linha de requisi¢do de
compra ou da linha da ordem de compra se a quantidade da linha da ordem for menor que
essa quantidade definindo assim a quantidade minima a ser encomendada conforme
Figura 40.

Supplier for Purchase Part - PO06793 ANTEX S.A.

PartNo:  Po0s793 PartDescription: [ANT 167/48x3 Black Melange FTF | Ste:  [BTP

oo (D o -« (D) | O omamentren O e

hupoclmnlnlo Price List  Rental Price List  Manufacturers Consignment Charges  External Service Pricing

Purch UoM: 2] Status: 2 lACTIVE
Inventory UoM: ™)
Inv Conv Fact: 1] Suppler’s Part No: 1779
Price UoM: kg Suppler’s Part Description:
Price Conv Factor 1] suppler Assortment
Std Mutigle Qty: 1] Suppher Contact:
Padang Instruction ID: Mo Order Qty: [ 000]
Standard Pack Sze: 1] suppler Manufacturing Lead Time: 0] () Lead Time Auto
Suppler's GTIN: PO Miestone Template ID:
Purchase Payment Type: | Normal Country of Orign:
Qty Calc Rounding: 5 | Netweght 1 ko
Onnership: Company Owned Net Vokume: o] 3
Price Info. N R o ‘7
Prce: @ | e 23 IVA dedutivel MP.- UE]
Purchase Price ind Tax: - R Add Cost Net/Curr 0,00 ER |
=] add Cost Gross/cu: [ oxEr ]
Discount (%): o

Figura 40 - Figura exemplo - Minimum Order Qty

A defini¢do dos critérios a serem preenchidos em cada campo ficou documentada nas

atividades listadas na Figura 40.
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Team-A Supplier Manufacturing Lead Time (SFPP) Completed Medium \ April 5 June 28

Team-A Safety Lead Time (IP) Completed (® Critical ) April 5 une 28

Team-A Min. Order Quantity (SFPP)

Team-A - [®  Supplier Assortment (SFPF) - POY*

Figura 41 — Teams A - Progress tracker list (28/10/2024)

Informacao esperada a partir da configuracéo

Utilizando como exemplo a necessidade de entrega de 10.000m do produto P510541126
| CK TWILIGHT 1900MM AUT PL para o dia 31/07/2024, e de acordo com a
parametrizacdo de sistema relativamente a stocks de seguranca, Lead Time e

produtividade dos processos, € esperado 0 seguinte:

- A ordem de producdo do produto final termine a 16/07/2024 (assegurando um stock de
seguranca de 15 dias) com um inicio previsto a 13/07/2024 pois serdo necessarias 60

horas para a sua producao;

- A ordem de producéo de produto semiacabado se inicie a 19/06/2024 e se conclua apds

24 dias, no dia 13/07/2024 devido a necessidade de 556 horas no processo de tricotagem;

- Existam componentes disponiveis para a producdo do semiacabado, nomeadamente fio,
por via de uma ordem de compra (com Lead Time de 30 dias, colocada a 02/05/2024) e
de uma ordem de fabrico para tingimento de fio que que devera ser iniciada no dia
17/06/2024. Na Figura 42 — Exemplo de desenho de teste para calculo de Lead Time

MRPII temos 0s momentos em que cada atividade devera ocorrer para satisfazer a entrega

mencionada.
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Ordem de Venda KEIVoy/plpx!

Ordem de
Fabrico Produto
Final

¢ 16/07/2024
¢ 13/07/2024

Ordem de
Fabrico
Semiproduto

* 13/07/2024
¢ 19/06/2024

Ordem de
Fabrico * 19/06/2024
el Eaiier e[S« 17/06/2024
Fio

*16/06/2024
¢02/05/2024

Figura 42 — Exemplo de desenho de teste para célculo de Lead Time MRPII

Globalmente e de acordo com o0s consumos especificos e produtividades de cada
processo, teriamos 90 dias entre a atividade mais cedo deste processo (colocacdo da
ordem de compra no fornecedor) até a data da atividade mais tarde que consistira na

disponibilizagdo do produto no armazém para poder ser recolhido pelo cliente.
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6.4 SUGESTAO DE IMPLEMENTACAO
Com base nas configuracdes identificadas anteriormente no ponto 6.3, serd abordada de
seguida a configuracdo proposta.

Serdo utilizados no desenvolvimento da solugcdo os modulos disponiveis em IFS,
incluindo DDMRP com aplicagéo de buffer profiles. Na Figura 43 estdo enumerados
todos os modulos presentes na solucdo IFS Applications e identificados aqueles que

estardo sob o ambito deste projeto.

IFS APPLICATIONS 10™

OVERALL
EQUIPMENT
EFFECTIVENESS

commcrme
—_—
CONFIGUREE | = SUPPLY CHAIN
MAKETO ORDER PLANNING COMPLEX MRO
CDMPGNEI'IT INVENTURY ICONFIGURATION &
INFORMATION
REPAI REPLENISHMENT Jefilntie
PREVENTIVE R

MANUFACTURING ||  SALES ORDER

LA COMPATIBLE
DEVELOPM
TRAINI ASSET
MANAGEM DESIGN
ENGINEERING
FIXED ASSETS
MANAGEMENT

DISCRETE SRM &

BATCH PROCESS SHIPMENT
MANUFACTURING §  MANAGEMENT

MANI.IFAEI'URING MA.NAGEMENT

SHOP FLOOR
REPORTING

CONFIGI.IRATIDH

L)

IFS
ENGINEERING™

ADGOUH'IIIIG SUSTAINABI IJFEG'{GI.E DOCUMENT REPORTING & NESS 10T BUSI
MANAGEMENT MANAGEMENT MANAGEMENT ANALYSIS MAIIAENT MNNEO'I'OI!

IFS FOUNDATION1™— LAYERED APPLICATION ARCHITECTURE AND TECHNOLOGY

Figura 43 - IFS Applications Planning

O Demand-Driven MRP assenta essencialmente em 5 eixos, no quais devem ser
identificados 0s niveis estratégicos de inventarios, os artigos criticos que serdo
parametrizados como buffer profiles e consequentemente alvo de uma tipologia de
planeamento dindmica. Este € um dos pontos mais relevantes na configuracdo do sistema,

pois a incorreta identificacdo das zonas criticas podera levar a resultados inadequados.
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DEMAND DRIVEN REQUIREMENTS PLANNING
1 . 3 4 L

. . . Visible and
Inventory Strategic Buffer Profiles Dynamic Demand-driven Collaborative

Adjust its Pl
Positioning ‘ and Levels - ljustmen - anning - Exacution

T T T
Modeling/Re-Modeling the Environment Planning Execution

Figura 44 - Requisitos de planeamento em DDMRP
Esta funcionalidade permite identificar artigos nos caminhos criticos da estrutura de
produto para que possam ser geridos de modo especifico absorvendo a volatilidade da
procura obedecendo aos prazos de fornecimento e Lead Time produtivo. Com recurso a
identificadores visuais que permitem uma melhor capacidade de anélise e identificacdo
de problemas.

MRP DEMAND-DRIVEN
SOLUTION

Buffer Profiles and Levels Dynamic Adjustments Demand-Driven Planning Vishio and Ceiaberative

Execution
PS5
BUFFERS OF STRATEGIC STOCK
P4 o Decouples the MRP from variations of Demand
e Stops the "Bullwhip" effect
P2 o Compresses the Supply Deadlines
e Identifies and Calculates the Critical Paths of the
P1 Structure
e Displays the Buffers with clear colours
PO
-
Stock out jAlert! Rebuild 0K Too Much

Figura 45 - Exemplo de caminho critico

Ao identificar as categorias de Lead Time e variabilidade, os consumos médios diarios e
as areas buffer o sistema identificara um conjunto de 5 categorias de analise de stock,
conforme Figura 46 (exceco [azul], ok [verde], com necessidade de abastecimento

[amarelo], em risco de ruptura [vermelho] e ruptura [preto]).
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DEMAND-DRIVEN MRP
SOLUTION

Strategic Inventory Visible and Collaborative
Posttioning Buffer Profiles and Levels Dynamic Adjustments Demand-Driven Planning Execution

e Assignment of Leadtime and Variability
Categories to parts managed by DDMRP

e Calculation of the historical daily average
use to determine the ADU (Average Daily ) ) =
L Maximum Yellow zone =

Usage) and the variability + Yellow

e Calculation (automatic or manual) of the
buffer areas

0

BUFFER ZONES

Figura 46 - Buffer Zones

Quantity Maximum zone =
A + Yellow +

Rebuild

Em termos praticos, com base no consumo médio calculado decorrente das necessidades
em sistema, sera possivel identificar a posicdo de stocks e receber alertas de
aprovisionamento. Na Figura 47, em baixo, temos exemplificados 3 artigos nos quais
podemos identificar que “A” se encontra em verde pois 0 stock existente e o
aprovisionamento ja planeado em sistema permitem cobrir as necessidades previstas
gerando um Net Flow abaixo da categoria azul (excesso) e acima da categoria amarela
(com necessidade de abastecimento). Por outro lado, o item “B” nao tendo
aprovisionamento planeado tem uma sugestdo em MRP para colocagédo de novas ordens
ndo apenas para suprir as necessidades mas também atingir um nivel de inventario dentro

da zona verde.

Strategic Inventory . . . Visible and Collaberative
Pusitioning Buffer Profiles and Levels Dynamic Adjustments Demand-Driven Planning o
|
1000 —r— . on Open | Demand MRP
i N Hand Supply Planned
Supply
N A 300 +700 -100 =900 o No Action
| B 300 + 600 -300 =600 300 Place New Order
L | ¢ “ +500 -150  [FE400 0 Late Order - Reschedule
| A B c
Figura 47 - Exemplo DDMRP
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O modulo disponibilizado em IFS Applications viabiliza inclusivamente a leitura de

dados em Dashboard gerados dentro da aplicagdo conforme Figura 48.

Strategic Inventory L N " Visible and Collaborative
Psitionieg Buffer Profiles and Levels Dynamic Adjustments Demand-Driven Planning [ o

'BUFFER PART ATTRIBUTE LOG SUMMARY

Demand Driven
Planning for Parts

Demand Driven
Execution for Parts
CRITICALL

1

ADUALERTS [ romscasiavs,
aupsrs

5

Figura 48 - Dashboard DDMRP
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6.4.1 CONFIGURACAO

Neste ponto serdo apresentadas as configuracdes necessarias para acionar um fluxo de
planeamento em sistema de vérios fluxos de produgdo especificos. Decidimos testar o
conceito nos produtos mais representativos do processo produtivo recorrendo aos artigos
que melhor o caracterizam enumerados na Figura 49 (e seus componentes). Assegurando
deste modo a representatividade de fluxos internos com maiores Lead Times de producao,
interdependéncia produtiva entre processos téxteis e de corte/costura, assim como,

producdo em varias localiza¢Bes (multi-site BTP/BCZ conforme Figura 73):

SALES_PART DESCRIPTION COMMENTS
P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 Fluxo Complexe (BTX)
P72111010104FEC2 KIA NQ5e F27 BK FC2 RH/LH ‘Welding/Embessing
P76274010101FC3 WO KIA NQSe F24 BG FC2 RH/LH Tinteo Interno para C&S

P76154050243 WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA) Laminagem e Venda BCZ
P72098010101 NQ5 NYLEX BLACK 1800mmX3mm ADIPI Laminagem BTP/ Venda BCZ

Figura 49 - Amostra de artigos selecionados

Pré-requisitos

Serdo utilizadas apenas as funcionalidades principais do IFS, sem qualquer transformacéo
ou personalizacdo adicional. Na Figura 50, resume-se sucintamente a cadeia de
informagdo a ser gerada ao executar 0 MRP de acordo com os dados existentes em

sistema.

Demand Plan Server
(Forecast Statistical Information)

Customer Schedule Agreements

‘Customer Orders

MS Level Part 0/1
{P9x; PTx)

Inventory Part Qty
Requirements (P7x)

Inventory Part Qty
Requirements (P5x) I
Inventory Part Qty
Requirements (P4x - P1x)

Procurement Plan (P0x)

Figura 50 - Funcionalidades globais para requisitos de planeamento

Ou seja, teremos no topo da cadeia todas as necessidades geradas nos produtos finais
(genericamente P9/P7 conforme Figura 19) ao correr o MRP. O qual devera gerar todas
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as necessidades de componentes de acordo com as ordens de fabrico necessarias e
sugeridas pelo sistema. Ao passar para a fase de producdo P5 (Figura 19) estaremos
perante artigos com um método de planeamento H, o qual significa que neste ponto seré
necessario ajustar as sugestdes geradas pelo sistema e confirmando as Requisi¢Oes para
que as mesmas se possam converter em Ordens de Compra ou Fabrico e se tornem assim
visiveis para os niveis abaixo e o calculo MRP novamente realizado. Deste modo, o
sistema estard em condicGes de planificar integralmente todas as necessidades e procura
com base em itens de planeamento firmes descritos na Figura 62 e Figura 63.

Producdo em funcdo da procura

A solucdo ira contemplar uma solucdo baseada na producdo em fungédo da procura como
modelo de planeamento padrdo, no entanto, as necessidades de inventério de seguranca
deverdo estar acauteladas pela configuragéo dos Lead Time anteriormente descritos.

Plano de Cliente e Ordens de Compra

A geracdo da procura no sistema (encomendas de clientes) estara assente no plano de
vendas lancadas em sistema como Ordens de Clientes, o qual permitird obter uma visao
de no minimo 3 meses dos artigos que deverdo ser entregues e consequentemente

planeados em toda a sua cadeia de producéo.

Customer Order Lines
Order No Part No Sales Part Description Sales Qty Wanted Delivery Date/.. 4 Line No DelNo Status
» BTX-1637TBCA PAC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX |-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 3200 22/10/2024 00:00:00 1 Released
BTX-1637BCA P9CE620054001 BTXDE 37269_KIDFIX |-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 1984 29/10/2024 00.00.00 2 Released
BTX-1637TBCA PAC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX |I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 5125 03/11/2024 00:00:00 3 Released
BTX-1637TBCA PAC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX |I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 02/01/2025 00:00:00 E Released

BTX-1637BCA PAC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 01/02/2025 00:00.00

1
1
1

BTX-1637BCA PAC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 2514 03/12/2024 00.00:00 1 12 Released
1
1 5 Released
1

BTX-1637BCA POC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 03/03/2025 00:00:00 6 Released

Figura 51 - Exemplo de ordens de cliente em sistema
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Artigos de Inventario e Estruturas de Produto

Conforme referido anteriormente no ponto 6.3, a parametrizacao dos artigos de inventario
e geracdo das estruturas e operacOes para cada fase do processo produtivo sdo dados
bésicos, no qual existe ja uma elevada maturidade na empresa ao nivel da sua criagéo e
gestdo. Portanto, abordar-se-a apenas os dados que requerem parametrizacdo especifica

ao normal funcionamento do MRP.

Planning Method Type A

Os artigos manufaturados deverdo ser parametrizados como método de planeamento A,
o0 qual sera o standard a aplicar. Existirdo, no entanto, exce¢des que serdo identificadas

de seguida.

Deverdo ser respeitados os Safety Lead Time definidos pela organizacdo para cada
tipologia de produto/fluxo, garantindo assim que os standards de aprovisionamento hoje
existentes podem ser utilizados como referencial. Conforme referido na Figura 52, por
cada tecnologia de producdo, fase do processo e tipo de componente ou fluxo existe um

tempo previsto de stock de seguranca target definido que servira de base a configuracéo.

Weeks
CK 4
Fio WK 10
WO 5
Dyeing 4
WO Curtains 2
WO P2 0,5
WO |WOP5 3
WO P7 0,5
WOP7F 15
CKP2 0.2
CKP5 3
cK CKP7 0,5
CKP7F 1
CK
Beds/Curtains 1
WK P2 1
WK P5 2
WK WKP7 0,5
WKPTF 1
Foam FOAM BTP 0,2
FOAM BCZ 2

Figura 52 - Exemplo Safety Lead Time

82 Coimbra Business School | ISCAC
Mod5.233 00 Quinta Agricola — Bencanta, 3045-601 Coimbra

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE Tel +351 239 802 000; E-mail: presidencia@iscacpt; www.iscac.pt



iscac .. COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |-

MRP: Planeamento das opera¢des numa empresa da inddstria téxtil automovel

Todos os artigos manufaturados devem ser definidos como Pecas Fabricadas no Part Type
da Figura 53 e qualquer prazo de fabrico ser inserido. Este valor serd, no entanto,

resultado do célculo com base nos tempos de producédo e lotes.

Inventory Part - P72045080202 BRITAX SOFTY BLK CAV_SCR 1760x6.5MM x

Inventory Part: Part Description in Use: Site:

P72045080202 [BRITAX SOFTY BLK CAV_SCR 1760x6.5MM BTP

[ General | isition Costs Misc Part Info ification  Planning Data _ Alternate Parts  Default Locations  Characteristics _ Storage
Part Type: Manufactured ~| safety Code: | Len (cm):

—— T P T R o
Inventory UoM: m metre Product Code: 2045 |[soFTY

Catch UoM: Product Famiy: 9800 | [BRITAX |

Input UoM Group: Type Designation:

Comm Group 1: | Dimension/Qualty:

Comm Group 2 Net Weight: 0.385) [rg

Asset Class: R RESERVE Net Volume: | m3 |

Fort statas: ke Jowweday | 7080 oocumencTen

ABC Class: [ 80,00/ ©n Hand Catch Qty: o| Note

Frequency Class: Fast Mover Created; 271042021 | ) suppect to overheads

Sustainable (@DB): | Not aplicable

Figura 53 - Part Type Manufactured

Além disso, as informacGes dos dados de planeamento devem ser adicionadas ao
separador Planning Data na Figura 54. Segue exemplo para P72045080202 em que 0
Método de Planeamento foi definido como A e também foram definidas medidas
especificas de Tamanho do Lote e Safety Lead Time de acordo com o levantamento
anterior. Se existir uma percentagem de divisdo conhecida para 0 mesmo produto a ser
fabricado internamente ou externamente (subcontratacdo), esta pode ser configurada
utilizando Percentagem de divisdo fabricada/adquirida (a azul).

Inventory Part - P72045080202 BRITAX SOFTY BLK CAV_SCR 1760x6.5MM x

Inventory Part: Part Description in Use: Shte:
[P72045080202 BRITAX SOFTY BLK CAV_SCR 1760x6.5MM BTP

General Acquisition Costs Misc Partinfo Identification [EELGILI L0 Alternate Parts  Default Locations  Characteristics  Storage ¢

[EZEE] PrParameters  Time Phased Safety Stocks  Buffer Part Atiributes
Planning Method A |anned discrete or lot for lot. Can be overridden by max, min or multiple quantity.
Safety Stock: 0 Auto Update Min Lot sze: 100 Proposal Release: Release
Safety Lead Tme: 3] @ PlanningMethod oy o sie: 5000| Defaur Supply Type:  |Requstion
o) B satety stock Multiple Lot Size: 0] Pred Year Cons Qty:
Order Pont
Scrap Factor (%) 0] Sched Capacity: Infinite Capacity
C forsee Std Lot Size: 2500 Modified: 11/10/2024
Planning Hierarchy Demand Planning
Part Value Operative Value Operative Value Source Transaction Start Date:
Inv Interest (%): 0| (Company |
| por | Phase In Date:
: o :
Service Rate (%): 50] [company | hase Out Date:
= Service Level:
Manufactured / Acquired Spit
Fil Rate Service:
| Manufactured / Acquired Spit
T | cquistion Forecast Part Exists
Figura 54 - Planning Data A
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Planning Method Type G

Com vista a otimizacdo da producéo, todos os artigos classificados como baixa rotacdo
deverdo ser parametrizados com o método G, assim como os produtos finais. Deste modo,
ordens de fabrico parciais de baixa quantidade serdo agrupadas em ordens de fabrico
maiores concentrando as quantidades a produzir num Unico dia respeitando os lotes
méaximos de producdo, a data necessaria de producdo e outras restricdes de

aprovisionamento.

Todos os artigos manufaturados devem ser definidos como Pecas Fabricadas no Part Type

como referido para o método A.

Segue exemplo para P9C620054001 em que o Método de Planeamento foi definido como
H e foram definidas medidas especificas de Tamanho do Lote e Safety Lead Time de
acordo com o levantamento anterior. Neste caso, como 0 objetivo é que o lote de producao
seja definido pelas necessidades de 7 dias o lote maximo foi propositadamente colocado

como vazio (0) para que ndo seja uma limitacdo conforme Figura 55.

Inventory Part - P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 x

Inventory Part: Part Description in Use: Stte:
P3C620054001 BTXDE 37263_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 BTP

General Acquisition Costs Misc PartInfo ication |EEIIFEENl Atternate Parts  Default Locations  C i storage
EZIIET) PR Parameters  Time Phased Safety Stocks  Buffer Part Attributes

Planning Method G Period order qty planning. Accumulates the gross requirements for the number of days given.
Safety Stock: 0 Auto Update Min Lot Size: 32| Proposal Release: Release
Safety Lead Tme: 7 Planning Method Max Lot Sze: 0| Defaut Supply Type: | Requistion
Safety Stock Mukiple Lot Sie: 32| Pred vear Cons Gty:
Scrap Factor (%6); 0| Sched Capacity Infinite Capacity
Lot Sze
Order Cover Tme: 7 Std Lot Seze: 32| Modfied: 19/10/2024
Planning Hierarchy Demand Planning
Patvalie  Operatwe Value Operative Value Source ransaction Start Date
Inv Interest (%): 0| [company
Phase In Date:
I — Phase Out Date:
Service Rate (%): 50| |(Company

Service Levek
Manufactured / Acquired Sphit

Fil Rate Service:
Manufactured / Acquired Spit

Forecast Part Exsts

Figura 55 - Planning Data G

Com a aplicagéo deste método o campo Order Cover Time deverd ser preenchido
identificando qual o prazo a respeitar para o plano (ou seja, producdo semanal/

bissemanal/ mensal, etc.), neste caso de uma semana.
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Planning Method Type H

Havendo a necessidade de criar um artigo de stock intermédio com stock de seguranca
suficiente que possa absorver qualquer flutuacdo na quantidade do pedido do cliente, mas,
mais importante ainda, qualquer alteracéo no Lead Time médio definido de fabrico para
produtos especificos (P1 - P4, conforme descrito na Figura 19) que possa comprometer
o0s padr@es de entrega acordados para os clientes finais. Assim sendo, as pecas P5 (Figura
19) sdo a melhor opcéo de stock, pois sdo o Ultimo nivel de produto ndo personalizado
que pode ser utilizado para mais do que uma Aplicagdo — Encomenda Unica.

O método de planeamento H tem em conta toda a procura reconhecida e altera a
quantidade do stock de seguranca em conformidade com as necessidades utilizando niveis

de buffer em vez de um valor fixo de quantidade em stock de seguranga.

Os artigos manufaturados em fase de P5 (malhas e tecidos lavados e fixados descritos na
Figura 19) deverao ser parametrizados como método de planeamento H, garantido deste
modo um acompanhamento especifico e a definicdo de buffers de controlo. Deste modo,
a posicao de stock destes artigos devera ser definida dinamicamente pelo método de
calculo do sistema com vista a otimizacdo dos niveis de stock. No entanto, os artigos P5
que servirdo de abastecimento ao site na Republica Checa deverdo estar em método A em
Portugal e H na Republica Checa (local onde se pretende que exista o buffer) por
limitacdes fisicas de capacidade de armazenamento em Portugal. Todos os artigos
comprados com Lead Time total igual ou superior a 30 dias deverdo também ser

parametrizados como método H.

Manufactured Parts —- DDMRP Configurations Method H

O DDMRP devera ser parametrizado tendo em conta uma procura futura, de forma a
cobrir qualquer padr@o imprevisto, pelo que a utilizacdo média diaria por artigo (ADU)
P5 (Figura 19) terd em conta um periodo futuro. Portanto, o ADU (Average Daily Usage
deverd estar definido como “Forecasted ADU” para que o mesmo seja calculado com
base na procura futura em sistema por via das ordens de venda conforme descrito na

Figura 56.
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# ¢ Inventory Part - P520450808 BRITAX SOFTY BLK CVR SPND 1820MM
In use

Part Ste:

Operational ADU Source:

alert quantity will be cakulated when performing historical ADU.
. forecasted ADU will be calculated when performing MRP.

Figura 56 - Operational ADU Source

Categoria de prazo de entrega (na Figura 56 a azul):

Pertence a categoria para a qual o Lead Time cumulativo é definido como a sequéncia

desprotegida/sem buffer mais longa numa lista de materiais de uma peca especifica.
Categoria de variabilidade (na Figura 56 a azul):

A categoria a qual pertencem as alteracdes da procura de um produto. A variabilidade da

procura é o resultado de uma tendéncia e sazonalidade.
ID do perfil do buffer (na Figura 56 a azul):

Um grupo de artigos gerido globalmente com caracteristicas semelhantes de gestéo de

encomendas.

As categorias supracitadas foram parametrizadas de acordo com o standard pré-definido

em IFS Applications.
Cumulative Lead Time Calculation and Unprotected Lead Time

Por célculo em sistema serdo atribuidos automaticamente a cada artigo de inventario em
método de planeamento tipo H com base nas transacdes existentes. Para manter a
classificacdo manual e os prazos de entrega cumulativos (especialmente quando nédo

existem transacdes no sistema), é necessario que as definicdes de Atualizacdo Automatica
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estejam configuradas adequadamente. Ou seja, ativando estas opc¢des conforme prescrito

na Figura 57, em baixo.

Figura 57 - Auto update definition

O Calculo da Utilizacdo Média Diaria (ADU) € executado tendo em conta um cronograma
definido para cada Artigo de Inventario. O qual tera em conta o Lead Time Desprotegido,

mas também a classificacdo da Categoria do Lead Time.

# i Inventory Part - P520450808 BRITAX SOFTY BLK CVR SPND 1820MM
Inventory Part

Part Descrption n Use: ste:

Figura 58 - ADU Calculation

Por fim, é executado o célculo das zonas buffer para garantir que o MRP pode ter em
conta estes intervalos e criar pontos de reabastecimento. O calculo destas zonas tampé&o

tem em conta um algoritmo utilizando as configuragfes mencionadas anteriormente.
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Purchased Parts

Os componentes de baixo nivel, ou seja, fios (P008319WK, P010145WK e P010429WK)
deverdo estar configurados como pegas compradas (matéria-prima) para que nunca sejam
fabricados localmente e sejam adquiridos externamente conforme Figura 59, em baixo.

Inventory Part - POO8319WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220filament x

Inventory Part: Part Description i Use: Ste:

POOS319WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220flament TP
EZTE Acquisition costsMisc Partinfo ion _ Planning Data _ Alternate Parts _ Default Locations storage
Part Type: Purchased (raw) ~ | Safety Code: Len (cm):
Planner. BITSO1 Accounting Group: RAWM | [Raw Materal
! width (cm):
Inventory UoM: ko Klogram Product Code: POD YARN
Catch UoM: Product Famiy: com |[common
Input UoM Group: Type Designation:
Comm Group 1: Dimension/Qualty:
Comm Group 2: Net Weight: 1] fkg
Asset Class: R RESERVE Net Volume: m3
Part Status: A ACTIVE On Hand Qty: 95318,978) (] Document Text
ABC Class: h 80,00/ O Hand Catch Qty: 0| ) Note
Frequency Ciass: Medum Mover Created, 19/11/2019 Subject to Overheads
Ufecyce Stage: Mature Modfied: 11/10/2024 SCT Taxable
Sustainable (@DB): Not aplicable

Figura 59 - Part Type Purchased raw

Sendo muito importante definir o Lead Time médio de chegada nesta fase para que seja
incluido no Lead Time Acumulado de todo o fluxo — desde PO a P9, conforme identificado
na Figura 19. O qual neste caso estd calculado com base no Lead Time de compra
decorrente da parametrizagdo em Supplier for Purchase Part (Supplier Manufacturing
Lead Time, que é o tempo necessario ao fornecedor para produzir o bem e o entregar
Figura 38).
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Inventory Part - PO08319WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220filament x

Inventory Part Part Description in Use: Ste:
[POOB313WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220flament TP

General i [[ESTTETET Costs  Misc PartInfo  Identification  Planning Data  Alternate Parts  Default Locations  Characteristics  Storage

Lead Times / Unlimited Supply Date Origin and Customs Information
Lead Time Code Purchased Country of Origi:

Purchasing _ Region Code:

Purchasing Lead Time: 39| |pora1/2024 Customs Stat No: 54023300 [Fios texturizados, de f

Earfest Unlimited Supply Date: Intrastat Cony Factor

Manufacturing Lead Time: 22/10/2024
Supply Chain Part Group:
Expected Lead Time: 30| [19/11/2024
Defauk Mtrl Req Supply: Inventory Order
Supersedes Part

Supersedes Part:
upersedes Fai DOP Netting No Netting

Superseded By Part: Tech Coordinator:
Shelf Life Qty Calc Rounding: 4 Multi-Site Planned Part
Weeks:

Days:

Minimum Remaining Days at CO Delvery: [

Minimum Remaining Days for Planning: 0

Mandatory Expiration Date

Figura 60 - Lead Time

Execucdo do MRP

Ao executar o MRP, este criara todas as requisi¢oes de ordens de fabrico e requisi¢des de
ordens de compra necessarias para criar um fornecimento suficiente para cobrir toda a
procura no sistema. Terd em conta o inventario existente e toda a sua disponibilidade
(Prazo de Validade, Controlo de Disponibilidade de Pecas, etc.) e distinguird a

Quantidade Disponivel da Quantidade Disponivel para efeitos de Planeamento.

Todas as requisicdes de ordens de fabrico terdo em conta o tamanho minimo do lote, o

tamanho multiplo do lote e 0 tamanho méaximo do lote e o0 prazo de entrega de cada artigo.
Caso exista divisdo de fabrico/compra configurada, esta também sera acautelada.

Analise e Priorizacao

Em termos de Fabrico, é necessario avaliar o que devera ser convertido em Ordens de
Fabrico de todas as Requisi¢Oes de Ordens de Fabrico dentro de um prazo temporal
especifico (dia extra para a data necessaria para além do Prazo de Entrega Desprotegido
existente) para garantir que as atividades podem ser agendadas e sequenciadas. Deverédo
ser também verificadas as mensagens de acdo do MRP, e avaliadas as propostas de acao

do MRP em todos os diferentes niveis.
O Workbench (Figura 76) de propostas de acdes MRP permite filtrar todas as mensagens
de acBes MRP para encontrar aquelas que requerem ac6es imediatas. Em termos de itens
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DDMRP, o IFS oferece uma opcéo adicional (Figura 77 - Demand Driven Planning for
Parts) para gerir estes artigos separadamente, tendo em conta algumas meétricas

especificas.
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6.4.2 PROCESSO DE EXECUCAO

De seguida seré apresentado um passo a passo do processo de execugdo do MRP. O qual
foi suportado pela documentacdo em glossario intranet disponibilizada pelo IFS
Applications e adaptada em funcdo das necessidades. [https://borifses6.borgstena.com:
48080/ifsdoc/documentation/en/default.htm].

O processo de MRP tem a seguinte estrutura, graficamente podemos identificar inputs e
outputs que sdo necessarios a esta atividade como referido na Figura 61.

7.30.3.2. Perform MRP

. ° Perform Site
MRP
Inventory A’“B't
Part, in ton
Stodk G0 Proposals
Dem!ands Perform shop gl'de\'
— Plannin: g — Requisition
, Network MRP from MRP
Supply 00
[ o p.mbmn
spare Part - Schedule
pare Par erform | from MRP
Demand " Selective MRP
e o, B
Adjusted Purchase
Buffer Requisition
Levels
—H
Supplier
Schedule
—l
MRP
Planned
Demand
—H
Forecasted
ADU

Copyright® 2018

art, without the permission of IFS AB. ANl rights reserved

Figura 61 - Perform MRP

Relativamente aos inputs (a esquerda na Figura 61), devera ser garantida a existéncia de
procura em sistema e parametrizacdo de dados basicos conforme descrito anteriormente
no ponto anterior 6.4.1. O MRP iré avaliar a posicdo de inventario atual (Inventory Part
in Stock), as necessidades, a procura e os buffers atribuidos. Figura 62 a Procura em
sistema é determinada pelos itens assinalados a amarelo, 0s quais garantem a visibilidade
de artigos e componentes que serdo necessarios no processo produtivo vindos das ordens
de compra (Customer Order), ordens de fabrico (Shop Orders) e procura gerada pelo
MRP (MRP Planned Demand, que seréo itens ainda nao firmes, mas que servem de base

aos calculos do algoritmo).
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Demands

H n u L | o) |
Customer Material Shop Order DOP MRP

Order Line Requisition Material Demand Master Production Planned
Line Schedule Demand

Figura 62 — Itens de Planeamento Demand
O sistema ira desdobrar essa procura em necessidades de producdo por via das ordens de
fabrico (Shop Order Material Line) e ir& gerar procura com base nas necessidades inter-
site (MRP Planned Demand).

Supply

*

egate rder Fixed MS Production Supplier By-Product MS Supply DOP Supply
isition lan ion Receipt s s

pp
ipts Schedule: chedule Supply

Figura 63 — Itens de Planeamento Supply

Conforme referido na figura, a oferta estara diretamente vinculada com as requisicdes

geradas pelo sistema, tanto ao nivel das ordens de compra como das ordens de producao.
1 — Executar Site MRP

Esta atividade € utilizada para calcular a oferta e a procura de artigos e do planeamento
das necessidades de materiais (MRP) com base em encomendas de producéo,

encomendas de clientes, etc.

Pré-requisitos

e As fichas técnicas devem ter sido definidas para os artigos e 0s prazos de entrega
das pecas compradas e fabricadas devem ter sido estabelecidos. O MRP utiliza
apenas a estrutura de produto existente com o "*" indicado por um asterisco (*).

e Paraexecutar o MRP para DDMRP os artigos buffer devem ter sido posicionadas
utilizando o método de planeamento H, também devem ter sido estabelecidas

zonas de buffer e niveis de buffer.

Nota: O MRP néo processa pecas com métodos de planeamento B - Planeamento do
Ponto de Encomenda, C - Nivel de Reabastecimento, M - Peca da Célula de Fabrico ou

N - Proximo Nivel de Procura.
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Efeitos do sistema

93

Depois de este processo ser executado, o estado de Aviso ou Erro podera existir.
Erro indica que ocorreram alguns erros criticos no processo e 0 processo MRP
foi interrompido. Aviso indica que existe uma mensagem publicada para este
processo que deve ser revista pelo utilizador.

O célculo do MRP considerara os artigos de inventario onde a caixa de selecao
Sinalizador de controlo MRP na janela do separador Peca de inventério/Fabrico
esta selecionada. Conforme Figura 64.

Inventory Part - P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 x

Inventory Part: Part Description n Use: Stte:
PSCE20054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 BTP

Planning g Data Alternate Parts Default Locations. Storage Requirements  Putaway Zones W

Lead Time Shop Order Defaults Operation Over Report

Cum Lead Time 75| Process Type: Over Reporting: Alowed
Unprotected Lead Time: 54 Ciose Tolerance: 0 Over Report Tokrance:

Fixed Lead Time by Day 0 Adjust on Op Qty Deviation
Structure Effectivty: Date
Variable Lead Time by Da 0,044958
Y Day Structure Defaults Routing Effectivity: Deke
Foced Lead Time by Hour: 0
Defauk Promsse Planned: Promised
varable Lead Time by Hour:
Overhaul Scrap Rule: Direct Scrap

Planning
Configuration Usage: ‘Common Scrap Factor (%): 0

DOP Pegged SO Update: Panned

Lot Batch String

Order Gap Time: o  PrmtuoM Fcs Engineering Info: Not Mandat:

Tomtent 0| @ Reserve/tssue Planned Scrap Manul Engineer
Use By-Product as Supply in Issue Overreported Qty Created From Configured Part

8 MRP Control

From Ste

Density
Densty: Operative Valie:  UoM: Operative Valie Source
Use Theoretical Densty lkg/m3

Figura 64 - Flag MRP Control

O MRP iré gerar requisi¢6es de ordem de producéo ou programaces de producédo
ndo firmes para artigos que devem ser fabricados e gerara requisi¢cdes de compra
ou programacdes de fornecedores para artigos que devem ser comprados.

As requisicdes de ordem de producdo e as requisi¢cdes de compra que nao forem
convertidas em ordens de producdo ou programacdes de producdo nédo firmes
serdo eliminadas na proxima vez que iniciar o processo MRP.

Para pecas em buffer (utilizando o método de planeamento H), os fornecimentos
planeados do MRP s&o criados sem considerar as procuras que cairdo no futuro,
mas considerando os fornecimentos em aberto, as quantidades disponiveis, as
procuras com vencimento a data atual, as procuras vencidas e 0s picos de

encomendas qualificadas (picos de encomendas qualificadas sdo procuras que se
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enquadram no horizonte de pico de encomendas e que sdo iguais ou excedem o

limite de pico de encomendas)
Procedimento

Pode executar o MRP de site Unico por execucao direta (Procedimento A) ou agendando

a tarefa para execucao como uma tarefa em fundo (Procedimento B).
Procedimento A:

1 - Abrir a janela “Executar Site MRP”.

Pecform Site MRP

Figura 65 - Perform Site MRP

2 - No campo Site, introduza o site para o qual pretende executar um MRP. Clique em
Lista para selecionar um dos sites disponiveis. Se deixar 0 campo em branco, 0 processo

MRP seré executado para todos os locais a que se tem acesso.

3 - Selecione a data em que pretende que o MRP seja executado. A data atual é utilizada

por defeito.

4 - Se pretender interromper o processo MRP quando ocorrer um erro, pode marcar a
caixa de selecdo Parar MRP em caso de erro.

5 - Se néo pretender criar mensagens para as procuras dependentes de artigos fantasmas,
pode marcar a caixa de selecdo N&o criar mensagens para as procuras dependentes de

pecas fantasmas. Esta op¢do nao € utilizada nesta solucao.

6 - Se pretender que o processo MRP crie ordens de reabastecimento de inventario de
seguranca considerando a data de execu¢do do MRP, marque a caixa de selecdo Planear
rececdo de stock de seguranca considerando a data de execugdo do MRP. O MRP calcula
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a data de rececdo desejada de uma linha de requisicdo de compra, adicionando o Lead
Time (de acordo com o calendario de distribuicdo) a data de execucdo. Caso ndo seja
selecionado, os pedidos de reposicao de inventario de seguranga serdo criados na propria
data do evento.

7 - Se pretender utilizar um excesso de componentes alternativos para satisfazer a procura
dos componentes primarios, em vez de criar fornecimento planeado MRP, marque a caixa

de selecdo Planear componente alternativo. Esta opc¢ao ndo € utilizada nesta solugéo.

8 - Selecione a caixa de selecdo Executar Integrado com CRP para utilizar a ldgica de
programacdo regressiva do CRP (Capacity Resource Planning) para programar o0s

pedidos de ordem de producdo gerados a partir do processo.

9 - Se a caixa de selecdo Execucdo Integrada com CRP estiver selecionada, a logica de
programacdo regressiva do CRP serd utilizada para programar pedidos de ordem de
producdo gerados a partir do processo. Com isto, a data de inicio das requisicdes/rececoes

geradas sera mais precisa.

10 - Se pretender obter os valores padrdo definidos pelo administrador na janela Tarefas,
clique em Padréo.

Schedul.. | OX | Cancel

Figura 66 - Selective MRP Criteria

11 - Se pretender executar um MRP seletivo, clique em Selecédo e abra o dialogo Critérios

de execucgdo do MRP seletivo. O MRP seletivo permitira executar o MRP para o conjunto
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de artigos selecionados a partir do local especificado no passo 2. Utilize esta caixa de

dialogo para especificar os critérios de selecdo Error! Reference source not found..
Para executar o MRP, clique em OK.
Procedimento B:

Clique em Agendar para abrir a janela Nova Agenda de Tarefas da Base de Dados. Defina
0s parametros de agendamento necessarios e guarde conforme Figura 67 As tarefas

agendadas podem ser vistas na janela Tarefas agendadas da base de dados.

New Database Task Schedule x
Schedule Name
Perform Site MR 18 Active This schedule has been executed 0 times.

Task Name
Perform Site MRP View background jobs fo

Task

this
Schedule vanced

£z

Perform this task quage

ngsh
[- 1 Time Engtsh

Weekly 0o -
Mornthly

Scheduled Start Date Stop Date
Interval 19102024 -

Check Executing

Custom
Next execution & scheduled
19/10/2024 12:33

Calculate

Parameters Streams

Parameters Send Stream Notification

Notes

Stop MRP on Error
Phantom Part Dependent Demand Message

(8 Plan Safety Stock Receipt considerng MRP Run Date
Plan Aternate Component

Run Integrated with CRP

Defaut Selection...

Figura 67 - Schedule MRP

Havendo necessidades de planeamento multi-site, a execucdo do MRP Network devera
ser também acautelada. Pois as procura estara colocada no site na Republica Checa (BCZ)
e parte da cadeia de abastecimento e producdo de componentes necessarios nesse site

deverdo ser garantidos pelo site em Portugal (BTP).
2 - Executar Planeamento em rede MRP

Esta atividade €é utilizada para calcular a oferta e a procura de pegas MRP (Material
Requirements Planning) (incluindo pecas planeadas em vérios locais) com base em

ordens de fabrico, encomendas de clientes, etc., para uma rede de planeamento especifica.
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Os artigos provenientes de um local de fornecimento interno na rede de planeamento
serdo planeados em varios locais. (Também pode ser fornecido externamente.) Uma vez
definidas as regras de fornecimento da estrutura do produto multi-site, pode ser executado
0 planeamento multi-site. As estruturas de produtos multi-site s&o definidas
independentemente das redes de planeamento. O sistema cria ordens MRP planeadas para
satisfazer as exigéncias, como requisi¢cdes de compras ou ordens de producéo. O sistema
oferece ainda sugestdes de planeamento de encomendas para a otimizacao da fabricagédo
considerando a disponibilidade de materiais. O MRP gera as ordens de distribuigdo para

as procuras nos locais da rede de planeamento.

Pré-requisitos

e Os sites da rede devem ter sido definidos

e Os sites permitidos pelo utilizador devem ter sido definidos.

e Os artigos planeados para varios locais devem ter sido definidos.

e As estruturas do produto devem ter sido definidas para as pecas e 0s prazos de
entrega devem ter sido estabelecidos para as pecas compradas e fabricadas. O
MRP utiliza apenas a estrutura de produto existente com a alternativa indicada por

um asterisco (*).
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Supplier for Purchase Part - P561541502 DUAL BORGSTENA TEXTILE PORTUGAL UNIPESSOAL, LDA x

PartNo:  [PS61541502

| Part Description: WO SKODA CLIP Satinschwarz 18| - Ste: BCZ

Suppler:  [502355409

| suppler Name:  [DUAL BORGSTENA TEXTILE PORT (1) Document Text _) Note

EEIET inspection info_Price List Rental Price List

Charges External Service Pricing  Condition Cor ¢ | »

Purch UoM: m
Inventory UoM: m
Inv Con Fact:

Price UoM: m

Price Conv Factor:
Std Muitipe Qty:
Packing Instruction ID:
Standard Pack Sze:

Status: B (ACTIVE

Suppler's Part No:

[
Suppler's Part Description [
Suppler Assortment: [

[

Suppler Contact:

Min Order Qty: [ o

Suppler Manufacturing Lead Time 0] [ Lead Tme Auto

Suppler's GTIN: | PO Miestone Template ID: [
Purchase Payment Type: Normal Country of Orign: [
Qty Cakc Rounding: 16 Net Weight: [ 0.44) ko
‘Ownership: Company Owned Net Volume: 0f m3
Price Info.

Price: 0,00 [EUR | Tax Code [ IVA dedutivel Servicos

Purchase Price ind Tax:

0,00

EUR Add Cost Net/Curr:

0,00 [EUR

8 Primary Suppler - Purchase
Primary Suppler - Rental

[ Use Price Inci Tax
Suppler Warranty

[ External Service Alowed

0| [EUR__ | Add Cost Gross/Curr:

0,00/ [EUR

JF Discount (%): n‘
|

Distribution Order Defaults
CoordratorID: [NPRODDICZ |

[ Send Order Price

Transfer Configuration Characteristics
() Aternate Parts Exist (] Automatic Recept
Quickly Registered Part

8 Mut-Stte Planned Part

Figura 68 - SFPP: definicdo multi-site

Para executar o processamento MRP multi-site, é necessério primeiro definir uma rede

de planeamento em IFS/Dados gerais para inventario e distribuicdo, bem como definir

artigos de fornecedor multi-site em IFS/Compras Figura 68. O Fornecedor devera estar

parametrizado como Internal Supplier e correspondente Site Figura 69.

, Supplier x

Supplier.
[s02355409

Name: Association No:

DUAL BORGSTENA TEXTILE PORTUGH (502355409

General Address Contact Comm.Method Message Setup Invoice Payment CETFFRY supplier Classification (@DB)

General RUEEEITRTIATIEN Message Defaults Charges Purchase Groups Delivery Overheads

Confirmation Reminder

~) Print Order Reminder

Delivery Reminder
) Print Delvery Reminder

Ord Conf Rem Interval: 0} Delvery Rem Intervak: o}
Days Before Deivery: o} Days Before Arrival: og
Internal Supplier Info Print

8 Internal Suppler @ Print Purchase Order Notes

Suppler Ste: [eTP Print Tax Info Document Text
Price Retrieval Info ] Receipt Reference Reminder

Price Effective Date: Order Date Expration Date:

E-mail PO Change Management: Use Ste Default

8 Purchase Order

B28B

*) Alow Confirm Order with Differences

Figura 69 - Fornecedor Multi-site

Do mesmo modo, também o site BCZ devera ter uma representacdo em sistema de acordo

com a Figura 70.
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e Customer 4 (4) ¥

4 Customer Name. Association No.

[pBcz [Dusi Borgstens Textile Czech Republic 5| |CZ01507206-2
General Address Contact Comm.Method Message Setup Invoice Payment Creditinto m Project Report Parameters  Customer Projects
_General [TESTNETUIUTIl Message Defaults _Pricelist per P Receiver Charges
Invoice Dofaults Movement Type Defaults.
Type: Normal Invoce Order Type: o 4 Ste Movement Type
0] oy
+ Day of Month End of Month Forvarder ID:
Repicate Doc Text: Do Not Repicate
Expire
Expre Date:
Delivery Confirmation
Confim Delveres
() Check Sales Group Setting

Internal Customer Info
(@ Internal Customer

Handing Unt at CO Delvery:  Use Ste Defauk

00600

€O Template ID:
Customer Ste: =3 -
() Document Text Notes
Print
18 Order Confrmation Print Code:
@ Delvery Notes. Number Of Delvery Note
and Transport Sip Copes e
@ summaree Sourced Order Lines.
@ summarge Freight Charges
Prnt Tax Info
Print Wehhoding Tax
Show Only Delivered Lines in Delvery Note for: Shpment
Email 828
{8 Order Confrmation Automatic Creation of Order from Quotation
8 invoce

Figura 70 - Cliente Multi-site

Apos identificacdo multi-site de cada site (como cliente e fornecedor), deveréa ser gerada

a rede entre os sites conforme Figura 71, associando cada cliente/fornecedor a seu site.

@ Planning Network x
“ panning Network:  [BTP-BCZ | [supply BTP-BCZ

Latest MRP Run Date:  |18/10/2024

e 4 Site Company UserAllowed Internal Customer Intemal Supplier
4

BTP 25 ] 502355409

o
Figura 71 - Planning Network
Assim como a matriz de fornecimento, identificando o método de envio e Lead Time

correspondente descrito na Figura 72.

e Supply Chain Matrix for Site -~ 1 (4) ¥
Site:
Pz ]
e To Demand Site _To External Gustomer __From External Supplier

4 Supply Site Intemal Suppiier Ship-Via Ship Via . Default Exception External Transport Lead Time Intermal Transport Lead Time Transport Lead Time

Figura 72 - Supply Chain Matrix for Site
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Efeitos no sistema

Diferentes subconjuntos da rede de planeamento podem ser planeados em diferentes
momentos sem perder planos importantes dos resultados anteriores. Por exemplo, 0 MRP
removera as ordens de distribuicdo ndo libertadas que foram geradas anteriormente para
a procura dos locais da rede de planeamento. N&o serdo retiradas ordens de distribuicdo

com exigéncias de sites fora da rede de planeamento.

Depois de este processo ser executado, o estado de Aviso ou Erro poderé existir. Erro
indica que ocorreram alguns erros criticos no processo e o processo MRP foi
interrompido. Aviso indica que uma mensagem publicada para este processo deve ser

revista pelo utilizador.

O célculo do MRP considerard os artigos de inventario onde a caixa de selecéo
Sinalizador de controlo MRP na janela do separador Peca de inventario/Fabrico esta

selecionada (Figura 64).

O MREP ira gerar requisicdes de ordem de producdo ou programac@es de producdo nao
firmes para pecas que devem ser fabricadas e gera requisi¢Oes de compra para pecas que
devem ser adquiridas. As requisi¢des de ordens de producdo que ndo sejam convertidas
em ordens de producdo e as programac@es de producdo ndo firmes serdo eliminadas na

préxima vez que iniciar o processo MRP.

Perform Planning Network MRP ? X
Run Task 'Perform Planning Network MRP'.
Parameters

Planning Network:

Run Date: 19/10/2024

Stop MRP on Ermor
Phantom Part Dependent Demand Message

@ Plan Safety Stock Receipt considering MRP Run Date
Plan Aternate Component

Run Integrated with CRP

Default

Note!

Scheduling a Task, instead of executing it directly, enables the
clent to remain free for other usage whist the Task executes as
a background job.

Schedule... Cancel

Figura 73 - Planning Network MRP
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As opcdes constantes neste processo sao exatamente as mesmas disponibilizadas no
processo de execucdo do Site MRP. Podendo também este ser agendado (Procedimento

A e Procedimento B, anteriormente referidos).
Apos a execucdo destas ferramentas, 0 MRP ira facultar os seguintes Outputs:

- MRP Action Proposals: Vista geral com todos os itens planeados e mensagens de acdo

propostas;

- Shop Order Requisition from MRP: Uma requisicao de ordem de producdo é uma etapa
preliminar para criar uma ordem de producdo. Podendo ser visto como uma proposta de
fabrico sobre o que precisa de ser fabricado. Depois de criar uma requisicao, podera criar

um ou mais ordens de fabrico a partir da mesma;

- Purchase Requisition: A requisicdo de compra é uma etapa preliminar a criacdo de
ordens de compra e pode ser vista como uma proposta ao comprador do que é necessario.
Ao contrario de um pedido de compra, uma requisi¢cdo pode ser introduzida por qualquer
utilizador. Uma requisicao ndo provoca a compra de pecas; € apenas uma proposta a um

comprador ou coordenador aquando da criacdo de um pedido de compra;

- MRP Planned Demand: Como exemplo, as Ordens de Distribuicdo geradas entre site
(Planning Network MRP);

- Forecasted ADU: A quantidade de ADU (average daily usage) operacional sera
atualizada com o ADU previsto, 0 ADU previsto sera calculado aquando da execucédo do

MRP com base na procura prevista em ordens de venda.
3 — MRP Action Proposals

Resumidamente, apds a geracdo desta informacdo, o planeamento deverd estar em
condicGes de analisar as sugestdes existentes em sistema. Graficamente, o fluxo de anélise

seguira este padréo.

101 Coimbra Business School | ISCAC
Mod5.233 00 Quinta Agricola — Bencanta, 3045-601 Coimbra

SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE Tel +351 239 802 000; E-mail: presidencia@iscacpt; www.iscac.pt



iscac .. COIMBRA BUSINESS 100 |

ANDS

MRP: Planeamento das opera¢des numa empresa da inddstria téxtil automovel

73051, mamage M Resun

Figura 74 - Manage MRP Result

Na Figura 74 estdo descritas as etapas desde a geracdo de propostas do MRP e

consequente acdo a tomar.

O MRP Action Proposals ird devolver um conjunto de mensagens de acordo com as
previsdes de necessidades, as quais deverdo ser analisadas e levar a a¢cdes por parte do
planeador, Figura 75. Identificando quais os itens que ja foram alvo de uma acéo corretiva

ou ndo.

MRP Action Proposals

Panner Ste Ste PatNo

Supply Qty Demand Gty Order Start Date Order Due Date Panned Desvery Pianning Memod MRP T
Date

3

Figura 75 - MRP Action Proposals (exemplo)

O Workbench de propostas de agdes MRP permite filtrar todas as mensagens de ag¢oes
MRP para encontrar aquelas que requerem ag¢ées imediatas, como - Pedidos necessarios.
Passando pelos Artigos de Inventario, é apresentada uma visualizacéo resumida do IPAP
(Inventory Part Availability Planning) imediatamente abaixo conforme Figura 76. As
acbes podem ser despoletadas na area inferior, como por exemplo

Fornecimento/Detalhes, para confirmar a conversao de um pedido de Ordem de Fabrico.
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MRP Action Proposals Workbench
Fer Fiter Descrpton
More Selections n Fiter
Planner ste: Suppler MRP Message: Project I:

Projected On Hand Development Filter Options

© per Aty Pes Project Per Part No Refresh
Planner Ste Sie Part No Part Supply Qty Demand Qty Order Start Date Order Due Date Planned Defvery Pla  MRP Type MRP Run Date MRP Message Unttof  Part Type
Descnption Description Date Measure
» BITSO1 BIP Netas-PT P520450806@IPSOF TY BLK CVR SPND 1820MM H  SteMRP 181102024 17:24.03 Orgers(s)  m
BTSO1 BTP Neas N o Ste MRP 2024 172 Negat m
BITS01 BIP Neias-PT 8 Avata
Required Date Type Supply Qty Qty Demand Projected On Hand Reserved Oty Pegged Qty Gty Short Order No Order Line Number ReiNo Line flemNo Status  Program D Program Description Project D Project Name Sub Project 1D Sub Project Desc

0.4608

» 24122024 MRP Pianned Demand o

5 MRP Planned Demand

Figura 76 - Wokbench MRP Action Proposals

Relativamente aos itens DDMRP, o IFS oferece uma opg¢éo adicional para gerir estes

artigos separadamente, tendo em conta algumas métricas especificas.

Se 0 ecra de visao geral do Demand Driven Pkanning for Parts, Figura 77, for acedido,
todas as pecas poderdo ser priorizadas pela Prioridade de planeamento como um KPI
calculado internamente. Os artigos podem ser geridos observando os valores de estado do
buffer de fluxo liquido, valor de posicdo liquida e prioridade de planeamento. Os itens
com maior prioridade a planear sdo aqueles que estdo mais proximos de 0% como

percentagem de Prioridade de Planeamento.

NuUmeros negativos indicardo que a situacéo € critica e indicardo rutura de inventario.

Demand Driven Planning for Parts
part Part Descripton Ste Unt of Measure Pamer Part Type Net Flow Buffer Status. et Flow Posion Pianning Priorty On Hand Gy Sum of Open Supply Sum Of Demands  Sum Of Guaified Spikes

» Ps20450000@IIR SOFTY BLK CVR SPND 182004 BTP m. BTS01 Manutactured Green Zooe 101540097 10000% 5179 10837,7081 6401 5144 o

Figura 77 - Demand Driven Planning for Parts

No exemplo apresentado na Figura 77, estamos perante um item que de acordo com o
Unprotected Leadtime e as previsdes de procura futuras se encontra em “green zone”, ou

seja, o nivel de inventario necessario esta dentro do preestabelecido.
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Em detalhe podemos também obter uma visao especifica deste artigo acedendo ao menu
MRP Part Information.

MRP Part Information - BTP - P520450808 GBS OFTY BLK CVR SPND 1820MM

Part No: Part Descripton: st

Ste Descrption Graph legend
PS20450808 @Oy BLXCVR SN 1820WM | BTP | pues-eT @ Part Panned by MRP
Panner msor MRP Type Ste MRP Begrang On Hand: 5717,9] sefety Stock el
Panning Method: H MRP Run Date:  [18/10/2024 17:24:03 | MRP Projected On Hand: | 7003,3237) Safety Lead Time 9 A
Unk of Measure: [m Part Type: Manufactured Projected On Hand: 7003,3237] Program D: ot e
Project ID: s Sub Project ID
Aty ID Actty Seq o
2] Receipts and Deliveries _ Gross Requirements _Bottom up Planning __ Gross Requirements by Template _ Action Proposals
Planning Data Manufacturing Demand Driven MRP
St Lot Sae: 2000 Structure Levet Top Of Green 101 7173

e

MEp Lot See Sefety Qty 2.90 Of Qualfied Spkes:

Defaust Supply Type: [Requistion Total Std Cost ey [ Reo zone pase ooy 1450,1705| Met Fow Postion: 101540937
Setup Cost 000 Unprotected Lead Time: 45 Net Flow Buffer Status: (Green Zane
Totaks v B
Demand 95522844 Cay Day Cost 000 Operatonsl ADU Qty: 161,13005] Panning Prorty 100,00%
order 108377081 Unk Cost: 000 Operationsl ADUSource:  FOrecasted ADU | MRP Planned Suppy
e ERARFTEE Atar Cnlon Thomsrtt 726 164

Figura 78 - MRP Part Information

Seguindo as configuragdes descritas neste ponto serdo realizados os testes nos artigos da
amostra selecionada de acordo com a Figura 49, os quais serdo documentados no ponto
seguinte. Sera também no ponto seguinte, descrito todos o processo realizado, assim como

a analise dos resultados obtidos a partir da amostra selecionada.
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7 DEMONSTRACAO E AVALIACAO

Para facilitar a analise de cada um dos artigos da amostra, este capitulo estara dividido

por cada um dos fluxos mencionados.

SALES_PART DESCRIPTION COMMENTS
P2C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 Fluxo Complexe (BTX)
P72111010104FEC2 KIA NQ5e F27 BK FC2 RH/LH ‘Welding/Embessing
P76274010101FC3 WO KIA NQSe F24 BG FC2 RH/LH Tinteo Interno para C&S
P76154050243 WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA) Laminagem e Venda BCZ

Figura 79 - Amostra de artigos selecionados

Estes testes decorreram em ambiente teste (base de dados do IFS Applications) com
origem de dados do ambiente de produgdo para que 0O MesSmO possa representar
fidedignamente os resultados que seriam obtidos na realidade.

7.1 Fluxo Complexo

Neste fluxo, estaremos perante um artigo de elevada complexidade produtiva, no qual sdo
necessarios 6 processos produtivos (desde o urdimento até ao corte e costura do produto
final, incluido a laminagem de componentes conforme referido no topico 2.1.1) e com

mais de 50 artigos como componentes.

De acordo com o previamente descrito, existe procura em sistema gerada pelas ordens de

venda deste artigo para o cliente especifico.

Customer Order Lines

Order No Part No Sales Part Description Sales Qty Wanted Delivery Date/Time Line No Del No Status Customer No

» BTX-1637BCA P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 5125 03/11/2024 00:00:00 1 3 Released 811201308
BTX-1637TBCA PIOC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 02/01/2025 00:00:00 1 4 Released 811201308
BTX-1637BCA P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 01/02/2025 00:00:00 1 5 Released 811201308
BTX-1637TBCA PIOC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 374 03/03/2025 00:00:00 1 6 Released 811201308
BTX-1637BCA P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 385 02/04/2025 00:00:00 1 7 Released 811201308
BTX-1637BCA PIC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 385 02/05/2025 00:00:00 1 8 Released 811201308
BTX-1637BCA P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 384 01/06/2025 00:00:00 1 9 Released 811201308
BTX-1637BCA PIC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 2514 03/12/2024 00:00:00 1 12 Released 811201308
BTX-1637BCA POC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 385 01/07/2025 00:00:00 1 10 Released 811201308
BTX-1637BCA PIC620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV.12 385 31/07/2025 00:00:00 1 1 Released 811201308

Figura 80 - Ordens de Venda em sistema e calendarizacdo P9C620054001

Seguindo os passos para executar 0 MRP, este sugeriu a geracdo de ordens de fabrico de
acordo com referido na Figura 81, no qual se pode identificar tanto as quantidades
necessarias a serem produzidas como 0 momento em que deverdo estar concluidas para

satisfazer as entregas previstas.
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Shop Order Requisitions

Requisition ID | Part No

v

368786 P9CE20054001

368787 POC620054001

368788 POCE20054001

368789 P9CE20054001

368790 POC620054001

368791 P9CB620054001

368792 POCE20054001

368793 POC620054001

368794 P9C620054001

368785 POCE20054001

Part Description Site.
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP
BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP

BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BL... BTP

Type Proposed Start Date Planned Due Date Quantity Inventory UoM  Status

Master Schedule 21/06/2024

Master Schedule 04/11/2024

Master Schedule 05/12/2024

Master Schedule 31/12/2024

Master Schedule  30/01/2025

Master Schedule 03/03/2025

Master Schedule 01/04/2025

Master Schedule 30/04/2025

Master Schedule 30/05/2025

Master Schedule 01/07/2025

271112024 2496 PCS
13M12/2024 640 PCS
2712/2024 352 PCS
24/01/2025 384 PCS
25/02/2025 384 PCS
27/03/2025 384 PCS
25/04/2025 384 PCS
26/05/2025 384 PCS
25/06/2025 384 PCS
25/07/2025 384 PCS

Figura 81 - RequisicGes de Ordens de Fabrico

Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created
Proposal Created

Proposal Created

Bz

Na Figura 82, resumidamente, podemos identificar que o MRP respeitando as

quantidades de maultiplo de entrega e os Lead Times de producdo definidos para este

artigo, gerou as ordens de fabrico em conformidade com esperado.

Inventory Part Availability Planning - P9C620054001 BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE NO1 COSMOS BLACK REV

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:
[Pocs20054001 | [BTXDE 37269_KIDFIX I-SIZE ND1 COSMOS BLACK REV.12 | [P | | ‘
Planner: MRP Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty: 992
Phinring Method: Manufacturing: | 2 pyaoes | oy
part Type: Expected: | 2 [oy/1y/2024 | Avaiable Oty:
Default Supply Type: Picking: | 0 po/1o/2024 | ot —

[ Atternate Parts Exist

“ All per Day Order Proposal

Order Proposal per Day Availability Check

Availability Check per Day

Planning Info

Due Date

271122024

24/01/2025

24/01/2025

25/02/2025

25/02/2025

27/03/2025

Type

Cust Order
Shop Ord Req
Cust Order
Shop Ord Req
Cust Order

Shop Ord Req

Status

Released
Proposal Created
Released
Proposal Created
Released

Proposal Created

Supply

0
384
0
384
0

384

Demand | Reserv... Pegged Shortage

374

0

374

0

374

0

Figura 82 — IPAP P9C620054001

0

0

0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

Projected

5185
5569
5195
5579
5205

5589

Analisando de seguida o componente mais critico no processo produtivo (P5, artigo

acabado no qual se parametrizou o método H), podemos identificar que neste momento o

artigo se encontra em zona amarela e o outro em zona verde (ver Figura 83). Com base

na tipologia de analise prescrita com este método apenas o artigo a amarelo ira requerer

especial atencdo, uma vez que sera necessario gerar (Aceitar) ordens de fabrico que
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permitam reaprovisionar o0 item para que se possa encontrar numa posicao de inventario

em nivel verde.

Demand Driven Planning for Parts

Part No Part Description Site | Unit of Measure  Planner Part Type Net Flow Buffer Status Net Flow Position | Planning Priority On Hand Qty Sum of Open Supply | Sum Of Demands.
> PEZUSQUEUQ.‘/K‘\ BLACK CAVIAR 1820MM BTP m BITS01 Manufactured Yellow Zone 3646,5884 58,60% 6884.85 o 3238,2616
PEZDASDBB-OFTY BLK CVR SPND 1820MM BTP m BITS01 Manufactured Green Zone 9606.1337 90.50% 57179 10837.7081 6949.4744

Figura 83 - DD Planning for Parts

Sendo assim, sera necessario aceitar a sugestdo de ordem de fabrico proposta para o dia

06/02/2025, Figura 84. Ficando a mesma em estado planeado, Figura 85.

Inventory Part Availability Planning - P520390509 BRITAX WK1 BLACK CAVIAR 1820MM

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:
‘P520390509 -WKI BLACK CAVIAR 1820MM ‘ |BTP ‘ |x | =

Planner: Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty:
Unit Cost: | o] partojzo24 | I Transt Qy:

Planring Method: Manufacturing: | 2| prioz024 | Usable Oty
Part Type: Expected: | 7| prioz024 | Avaiable Oty:
Defauft Supply Type: Picking: | O| |29J{10"‘2024 | UoM:

[T Alternate Parts Exist

D

“Allpernay Order Proposal  Order Proposal perDay  Availability Check  Availability Check per Day  Planning Info

Due Date Type Status Supply Demand Reserv... Pegged Shortage Projected
04/01/2024 MRP Planned Demand V] 2,8128 V] 0 V] 3975.7765
04/01/2024 MRP Planned Demand V] 2,8128 V] 0 V] 3972,9637
27/03/2024 MRP Planned Demand V] 2,5673 V] 0 V] 3970.3964
19/06/2024 MRP Planned Demand V] 15,2996 V] 0 V] 39550968
21/06/2024 MRP Planned Demand V] 308,5084 V] 0 V] 3646,5884
04/11/2024 MRP Planned Demand 0 79,1048 0 0 0 3567.4836
05/12/2024 MRP Planned Demand V] 43,5076 V] 0 V] 3523.976
31/112/2024 MRP Planned Demand V] 47,4629 V] 0 V] 34765131
30/01/2025 MRP Planned Demand V] 47 4629 V] 0 V] 34290502
» 06/02/2025 Shop Ord Req Proposal Created 24911 1] ) 0 ) 5920,1955
03/03/2025 MRP Planned Demand V] 47,4629 V] 0 V] 5672,7326
01/04/2025 MRP Planned Demand 0 47,4629 0 0 0 5825.2697

Figura 84 — IPAP P520390509

Shop Orders
Order No Release No Notes Sequence No Rework Part No Part Description Site Part Revision Shop Order Status Schedule Direction Earllest Start Date w Need Date  Start Date
> 180540 * 2) ) P520390509 QD WK1 BLACK CAVIAR 1820MM BTP 2 Planned Backwards Scheduling 28/10/2024 06/02/2025 05/02/2025

Figura 85 - Shop Order

Avancando para analise dos componentes necessarios a producdo do P4 e
consequentemente P5 acima mencionado, podemos verificar pela Figura 86 que nédo

houve qualquer geracdo de necessidades de ordens para este artigo, neste momento. O
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qual corresponde ao resultado esperado. Pois, com um Lead Time de 8 dias a ordem de
P5 a ser realizada em fevereiro de 2025 podera ser abastecida com P2 produzido durante

0 més de janeiro.

Inventory Part Availability Planning - P22055B WK3 28m/cm Spundyed Black 2213mm

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:
\Pzznsss | ‘WKS 28m/cm Spundyed Black 2213mm | ‘BTP \ |x \ \* \
Planner: Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty: I:l
e Cost: N e
Planning Method: Manufacturing: Usable Qty: I:l
Part Type: Expected: Available Qty: l:l
Default Supply Type: Picking: ljl UoM:
(T Alternate Parts Exist
“ All per Day Order Propesal  Order Proposal per Day ilability Check ilability Check per Day Planning Info
Due Date Type Status. Supply Demand | Reserv... Pegged | Shortage Projected Plannable Proj

Not Res

Figura 86 — IPAP P22055B

Ao nivel do fio, outro ponto critico de analise, podemos concluir que o stock existente
podera suprir as necessidades de producdo no curto prazo, para este e outros artigos em
sistema, havendo apenas necessidade de confirmar a requisicdo da Ordem de Compra de
27 de novembro de 2024, que de acordo com o Lead Time de 30 dias serd necessario para
assegurar a producdo de P1 e P2 atempadamente para ser utilizado na referida ordem de

P5 Figura 85. As necessidades e aprovisionamento do fio constam na Figura 87.
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Inventory Part Availability Planning - P010145WK HYO 167 /48 Black SBG SDY

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:

|Pn10145WK | ‘HYO 167/48 Black SBG SDY \ |BTP \ |* ‘ |x ‘
Planner: Lead Times/Unfimited Supply Date On Hand Qty:
Unit Cost: 2,27 Purchasing: | 30| |25f1h’2024 ‘ In Transit Qty: l:l
Planning Method: | 0| |29f10;2024 ‘ Usable Qty:
Part Type: Expected: | 30| [28/11/2024 | Avaioble Oty
Default Supply Type: Picking: | D| |29/10’,2024 ‘ UoM:

(] Alternate Parts Exist

“ All per Day Order Proposal Order Proposal per Day Availability Check Availability Check per Day Planning Info

Due Date Type Status Supply Demand  Reserv._. Pegged Shortage Projected
20/12/2023 MRP Planned Demand V] 2300 1] 0 0 27900
17/01/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 25600
18/01/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 23300
15/02/2024 MRP Planned Demand o 2300 1] 0 0 21000
06/03/2024 MRP Planned Demand 1] 2300 0 0 0 18700
18/03/2024 MRP Planned Demand V] 2300 1] 0 0 16400
03/04/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 14100
02/05/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 11800
08/05/2024 MRP Planned Demand V] 2300 1] 0 0 9500
03/06/2024 MRP Planned Demand 1] 2300 0 0 0 7200
12/08/2024 MRP Planned Demand V] 2300 1] 0 0 4900
16/09/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 2600
21/110/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 300
» | 27/11/2024 Purch Req Planned 53543,9203 0 1] 0 0 53843,9203
20/12/2024 MRP Planned Demand V] 2300 0 0 0 51543,9203

Figura 87 — IPAP antes P010145WK
De acordo com a Figura 88 podemos identificar os status dos artigos buffer com o
resultado da execugdo do MRP. Em resumo, teremos dois fios em Blue Zone (com
excesso de stock) para o periodo analisado, outro fio em Red Zone que ira requerer ordens

de compra, um P5 com excesso de inventario e outro em posi¢do OK (Green Zone).

Demand Driven Planning for Parts

PartNo Part Description Site  Unit of Measure Planner Part Type Net Flow Buffer Status Net Flow Position Planning Priority On Hand Qty Sum of Open Supply Sum Of Demands
B POOB319WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220flament BTP kg BITS01 Purchased (raw) Blue Zone 95365,3698 95318978 46,3918 ]
P0O10145WK HYO 167/48 Black SBG SDY BTP kg BITS01 Purchased (raw) Red Zone 300 0.56% 30200 0 29900
P010429WK  HYO 50/72 Black SD TEXT BTP kg BITSO1 Purchased (raw) Blue Zone 24036 889.83% 25536 0 0
P520300509 QK1 BLACK CAVIAR 1820MM  BTP m BITSO1 Manufactured Blue Zone 6137,7337 455.12% 6884.85 24911453 3238,2616
P520450808 @D SOF TY BLK CVR SPND 1820MM BTP m BITS01 Manufactured Green Zone 9606,1337 90.50% 571179 10837,7081 6949 4744

Figura 88 - DD Planning for Parts

Ao aprovar a requisicdo sugerida pelo MRP (passando do estado Planned para Released)
Figura 89 — IPAP, os Buffer Status tomardo valores coincidentes com atual estado de

planeamento necessario conforme descrito na Figura 90.
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Inventory Part Availability Planning - P010145WK HYO 167 /48 Black SBG SDY

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:
|P010145WI< ‘ ‘HYO 167/48 Black SBG SDY ‘ |BTP | |>-< ‘ ‘x |
Planner: Lead Times/Unlimited Supply Date on Hand Qty:

w
=1
~
o
=]

0| |29/10/2024
Planning Method: | ‘ | el ‘ Usable Qty:
Part Type: Purchased (raw) Expected: | 30‘ |2EJ{11’F2024 ‘ Avaiable Qty:
ing: 0] |29/10/2024
Dt suppy e | oROROt T o

(] Alternate Parts Exist

BITSOL
Purchasing: 30| |28/11/2024
Ui st urchasng: | | In Tronst Qty:

“Allpernay Order Proposal  Order Proposal per Day  Availability Check  Availability Check per Day  Planning Info

Due Date Type Status Supply Demand Reserv.. Pegged Shortage Projected
> 20/12/2023 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 27900
17/01/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 25600
18/01/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 23300
15/02/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 21000
06/03/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 18700
18/03/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 16400
03/04/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 14100
02/05/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 11800
08/05/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 9500
03/06/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 7200
12/08/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 4900
16/09/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 2600
21/10/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 300
27M11/2024 Purch Order Released 53543,0203 0 0 0 0 538439203
20/12/2024 MRP Planned Demand 0 2300 0 0 0 515439203

Figura 89 — IPAP ap6s P010145WK
Alterando o estado do fio anteriormente em Red Zone (risco de rutura) em Green Zone
(OK).

Demand Driven Planning for Parts

Part No Part Description Site | Unit of Measure Planner Part Type Net Flow Buffer Status Net Flow Position Planning Priority On Hand Qty Sum of Open Supply Sum Of Demands
P520450808 QEEEDOF TY BLK CVR SPND 1820MM BTP m BITSO1 Manufactured Green Zone 0606,1337 90.50% 57179 10837,7081 69490 4744
> HYO Y BTP kg BITSO1 Purchased (faw)  Green Zone 538439203 100.00% 30200 535439203 20000
P520390509- WK1 BLACK CAVIAR 1820MM BTP m BITSO1 Manufactured Blue Zone 6137,7337 455,12% 688485 24911453 3238.2616
PO10429WK HYO 50/72 Black SD TEXT BTP kg BITSO1 Purchased (raw) Blue Zone 24036 889.83% 25536 0 0
P0O08319WK HYO 76/36 Black SD TEXT1220filament BTP kg BITSO1 Purchased (raw) Blue Zone 95365,3608 95318.978 463918 0

Figura 90 - Demand Driven Planning for Parts

Ou seja, como pode ser identificado na Figura 91, o estado OK (green zone) para o artigo
referido encontra-se entre 11.960kg e os 53.843kg o qual é alcancado no Net Flow
Position da Figura 90 com 53.844kg.
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MRP Part Information - BTP - PO010145WK - HYO 167/48 Black SBG SDY

Graph legend

4 Part Planned by MRP

Part No: Part Description: Site: Site Description:
|an145w>< | ‘HYO 167/48 Black SBG SDY ‘ ‘BTP | ‘Ne\as “PT
Planner: BITSO1 MRP Type: Selective MRP Beginning On Hand:

Planning Method: MRP Run Date:  [28/10/2024 16:36:55 | MRP Projected On Hand: 51543,9203| Safety Lead Time:
Unit of Measure: Part Type:

Purchased (raw) Projected On Hand:

30200| safety Stock:

&% Part Planned by Project MRP
<> Part not Planned by MRP

7 A\ Part with Alert

€ Part Buffered

L

Project ID: |x | ‘ ‘ Sub Project ID: | | ‘
Activity ID: [ I | Activity seq: D
m Receipts and Deliveries ~ Gross Requirements  Bottom up Planning  Gross Requirements by Template  Action Proposals
Planning Data Manufacturing Demand Driven MRP
Std Lot Size: I:l Structure Level: Top Of Green: On Hand Qty:

Max Day Supply:

[ 9
[ 19

Scrap Factor (%)

Default Supply Type:

Totals
Demand: 32200

Lead Time Code:

Inv Lead Time

Fixed Lead Time by Day:

Variable Lead Time by Day:
Costs

Total 5td Cost:

Setup Cost:

Carry Day Cost:

Unit Cost:

Purchased

3

s LY

Unprotected Lead Time:

Operational ADU Qty:

Operational ADU Source: MRP Planned Supply:

Last Buffer Calc Date:

11960,0001

Green Zone Qty:

Top Of Yellow: 41883,9202
‘ellow Zone Qty: 29900,0001
Top Of Red: 11983,9201]

Red Zone Safety Qty:
Red Zone Base Qty:

28/10/2024 16:08:]

Figura 91 - MRP Part Information P010145WK

Execution Buffer Status: Green
Execution Priority:

Sum Of Open Supply
Sum Of Demands:

Sum Of Qualified Spikes:
Net Flow Posttion:

Net Flow Buffer Status:

Planning Priority:

[]

wn B 0

3 AR bl

3 - & G|

= of | Bl & ER

o EREIES M w
=3 IR Bl o <]
=} S i~ oln| S ~
51 2 51 sl 8|2 S
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Order Spike Threshold:

Podemos concluir pela analise dos resultados obtidos que a execu¢do do MRP originou

um conjunto de sugestdes de ordens de fabrico que vao ao encontro das necessidades em

sistema para o produto final respeitando as restricdes existentes. Conseguiu também

desdobrar as necessidades dos artigos produzidos internamente para que toda a cadeia

fosse abastecida de acordo com os Lead Times existentes e assegurar 0s stocks de

seguranca nos niveis definidos cumprindo um abastecimento dindmico em funcéo das

reais necessidades futuras originadas pelas ordens de venda em sistema.
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7.2 Fluxo Multi-Site

Neste ponto, estaremos perante um fluxo produtivo que ira requerer producdo até um

determinado nivel (P5) no site BTP em Portugal e producéo apds esse nivel no site na

Republica Checa (BCZ). E um processo pouco complexo de producdo, no entanto

pretende-se assegurar a capacidade de planeamento integrado em ambas as localizagdes.

De acordo com o previamente descrito, existe procura em sistema gerada pelas ordens de

venda deste artigo para o cliente especifico.

Customer Order Lines

Order No

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

P1537

Part No

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

P76154050243

Sales Part Description

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)
WQ SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)
WQ SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)
WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

(

(

(

(

(

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)
(

WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA)

Sales Qty Wanted Delivery Date/. . a Line No

21120 17/10/2024 00:00:00

21120 24/10/2024 00:00:00

21120 31/10/2024 00:00:00

12265 07/11/2024 00:00:00

20020 14/11/2024 00:00:00

17875 21/11/2024 00:00:00

18095 28/11/2024 00:00:00

17490 07/12/2024 00:00:00

19195 16/12/2024 00:00:00

18480 23/12/2024 00:00:00

22605 06/01/2025 00:00:00

34980 15/01/2025 00:00:00

Figura 92 - Ordem de Venda P76154050243

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

DelNo Status
Released
Released
Released

Released

1
2
3
4
5 Released
6 Released
7 Released
8 Released
9 Released
10 Released

11 Released

12 Released

Seguindo os passos para executar 0 MRP, este sugeriu a geracdo de ordens de fabrico de

acordo com referido na Figura 93, no qual se pode identificar tanto as quantidades

necessarias a serem produzidas como o momento em que deverdo estar concluidas para

satisfazer as entregas previstas do produto final.
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Inventory Part Availability Planning - P76154050243 WO SK CLIP SATINSCH1800x3MM MGN ALK (FABIA) -

Part No: Part Description: Site: Configuration 1D: Project 1D:

‘P76154050243 | ‘wo SK CLIP SATINSCH1800%3MM MGN ALK (FABIA) | |BCZ | ‘x | |* |
Planner: MRP Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty:
e Cost | B e
Planning Method: Manufacturing: | 1‘ |31!10f2024 | Usabe Oty
part Type: Expected: | 1 pytoj2024 | Avatable Qty:
Default Supply Type: picking: | 0] potoj2024 | ot

[ Alternate Parts Exist

“ All per Day Order Proposal Order Proposal per Day Availability Check Availability Check per Day Planning Info

Due Date Type Status Supply Demand | Reserv... Pegged  Shortage Projected
24/10/2024 Shop Order Planned 5000 0 0 0 V] 20578.4
07/11/2024 Shop Order Planned 5000 0 0 0 1] 25578.4
07/11/2024 Shop Order Planned 5000 0 0 0 0 30578.4
07/11/2024 Shop Order Planned 2900 0 0 0 V] 334784
07/11/2024 Cust Order Released 0 21120 0 0 V] 123564
07/11/2024 Cust Order Released 0 12265 0 0 V] 93.4
14/11/2024 Shop Ord Req Proposal Created 5000 0 0 0 V] 5093.4

Figura 93 — IPAP P76154050243

O sistema gerou também as sugestdes de ordens de compra de acordo com a Figura 94
para um dos componentes no site BCZ em conformidade com o plano produtivo

previamente referido.

Inventory Part Availability Planning - P612005 TOS D35 1840/3.4mm White AP35LF - 1(2)

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:

[ps12005 | [T0S D35 1840/3.4mm White AP35LF | pcz | |[* |
Planner: Lead Times/Unflimited Supply Date On Hand Qty:
Uit Cost: Purchasing: | opononost | sy [ 0
Planning Method: | G‘ |3G_ﬁ'10¢"2024 ‘ Usable Qty:
part Type: Expected: | 0‘ |30f10f2024 ‘ Avaiable Qty:
Default Supply Type: Picking: | U‘ |30f1[]f2024 ‘ UoM:

(] Alternate Parts Exist

“Allpernay Order Proposal  Order Proposal per Day  Availability Check  Availability Check per Day  Planning Info

Due Date Type Stalus Supply Demand Reserv... Pegged Shortage Projected
17/10/2024 Purch Req Planned 10000 0 0 0 0 169138
17/10/2024 Shop Order Material Planned 0 5000 0 0 0 11913.8
17/10/2024 Shop Order Material Planned 0 5000 0 0 0 6913.8
19/11/2024 Purch Order Released 10000 0 0 0 0 169138
* | 19/11/2024 Purch Req Planned 10000 0 0 0 0 269138
19/11/2024 Shop Order Material Planned 0 5000 0 0 0 219138

Figura 94 — IPAP P612005
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Analisando de seguida o ponto crucial deste topico, a integracdo de planeamento de
ambos os sites, podemos identificar na Figura 95 de que as Distribution Orders foram
geradas como item de planeamento para criar visibilidade de necessidades entra cada um
dos sites.

Inventory Part Availability Planning - P561541502 WO SKODA CLIP Satinschwarz 184cm - 1(2)

Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:

‘P561541502 | ‘WO SKODA CLIP Satinschwarz 184cm ‘ ‘BCZ ‘ ‘= * |
Planner: Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty:
Uit Cost: Purchasng: | Aoz | gy [ 9
Planring Method: | o oozt | e gy
Pert Type: Expected: \ 5| [os/11/2024 | Avaiable Oty
Default Supply Type: Picking: ‘ E]| |30/10f2024 ‘ UoM:

[T Alternate Parts Exist

“ Allper Day Order Proposal

Order Proposal per Day

Availability Check

Availability Check per Day

Planning Info

Due Date Type Status Supply Demand Reserv.. Pegged Shoriage Projected
04/11/2024 Distribution Order Planned 2500 0 0 0 0 37147125
04/11/2024 Distribution Order Planned 2500 0 0 0 0 37397125
04/11/2024 Distribution Order Planned 2500 0 0 0 0 37647125
04/11/2024 Distribution Order Planned 2500 0 0 0 0 37897125
04/11/2024 Distribution Order Planned 2500 0 0 0 0 38147125
04/11/2024 Distribution Order Planned 200 0 0 0 0 38167125
06/11/2024 Shop Order Material Planned 0 5000 0 0 0 37667125
Figura 95 — IPAP BCZ P561541502
Essas Distribution Orders, estdo presentes tanto no site BTP como no site BCZ.
Inventory Part Availability Planning - P561541502 WO SKODA CLIP Satinschwarz 184cm - 2 (2)
Part No: Part Description: Site: Configuration ID: Project ID:
|Ps61541502 | [wo skopa cuP satinschwarz 184cm | [P | |[* |
Planner: Lead Times/Unlimited Supply Date On Hand Qty:
0] |30/10/2024
| e T
: 1| |31/10/2024
pondcumg: | e
spects: | Y0028 e oy
- : 0| |30/10/2024
Detut suppy Type | T C—
(] Afternate Parts Exist
“ AllperDay Order Proposal  Order Proposal per Day  Availability Check  Availability Check per Day  Planning Info
Due Date Type Status Supply Demand  Reserv.. Pegged Shortage Projected
17/10/2024 Shop Ord Req Proposal Created 2500 0 0 0 0 371194.85
17/10/2024 Shop Ord Req Proposal Created 2500 0 0 0 o 373694.85
17/10/2024 Shop Ord Req Proposal Created 2500 0 0 0 0 376194.85
17/10/2024 Shop Ord Req Proposal Created 1750 0 0 0 0 377944.85
28/10/2024 Distribution Order Planned 1] 2500 0 0 0 375444 85
Figura 96 — IPAP BTP P561541502
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O efeito em sistema deste método é a criacdo de ordens de compra no site onde é
necessario o material, Figura 97, e ordens de venda (Figura 98) onde o mesmo sera

produzido, automaticamente.

Purchase Order-ZB1154

Order No: Supplier: Supplier Name: Site: Status:
|IZB1154 | |502355409 ‘ ‘DUAL BORGSTENA TEXTILE PORTUGAL UN]PES| |BCZ | |Released
Order Code: Description: Receipt Date: Currency: () Communicated  [_] Pre-posting
|4 | |INTER-51TE ‘ ‘041’11/2024 00:00:00 ‘ |EUR | () Pending Changes [ Authorization Required
Buyer ID: Delivery Address: Document Address: Coordinator: () scheduie Order () Authorization Rejected
|x | |3 ‘ ‘2 ‘ |NPRDD01CZ | [ Centralized (] Pending Change Order
() Consolidated ([C) Payment Schedules Exist
Supplier Contact: Supplier Contact Name: Project ID: () Document Text
| I | | O Note
L s LIRS No Part Order Lines  Charges Landed Cost Delivery Address Misc Order Info  Authorization Order History DOP Info  Part
Project Line No Release No Demand Code  Status Closing Code  Part No Part Description
> 1 1 Distribution ... Released Automatic P561541502 WO SKODA CLIP Satinschwarz 184cm

Figura 97 - Ordem de Compra BCZ

O vinculo entre as ordens é assegurado como pode ser verificado pela Figura 98, Internal
PO No.

Customer Order-ZB1154

Order No: Customer: Customer Name: Wanted Delivery Date/Time:
‘231154 | |DB—CZ ‘ |Dua| Borgstena Textile Czech Repubic s.r.o.| |01f11f2024 00:00:00 |
Site: Coordinator: Order Type: Currency: Status: Additional Discount (%):

TP | wproDo1CZ | [NO | [Eur | [Refeased i o
Priority: Reference: Reference Name: Customer's PO No:

Delivery Address:  Delivery Address Name: ~ Document Address: Document Address Name: ["] Notes

‘1 | |Dua| Borgstena Textie Cz‘ |1 ‘ ‘Dua\ Borgstena Textile Czech REDL‘ ) Document Text

Order Lines Charges OrderAddresses Delivery Information Misc Order Info Document Information  Order History DOP Info ER Taxes

Internal PO No: ZB1154 Internal PO Ref: l:l l:l
ceman: | | ]

Project Saes Quotaton o ]
Proect 10 [ ] () sh connecton

Currency Rate Type: ‘ ‘ |

| (] schedule Order

Sales Contract Reference ("] Advance/Prepaym Inv. Exists

Figura 98 - Ordem de Venda BTP

Podemos concluir pela analise dos resultados obtidos que a execugdo do MRP originou
um conjunto de sugestdes de ordens de fabrico que vao ao encontro das necessidades em

sistema para o produto final respeitando as restrigdes existentes. Conseguiu também
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desdobrar as necessidades tanto na localizacdo de producdo (BTP) como na localizacédo
de abastecimento (BCZ) de acordo com os Lead Times existentes e assegurar 0s stocks
de seguranca nos niveis definidos cumprindo um abastecimento dindmico em funcéo das

reais necessidades futuras originadas pelas ordens de venda em sistema.
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8 COMUNICACAO E RELEVANCIA

A concecdo do artefacto proposto assente, essencialmente, na resolucdo dos problemas
identificados no 1° passo da metodologia seguiu uma ldgica de estudo das principais areas
abordadas, nomeadamente as referidas na REVISAO DE LITERATURA, o que permitiu
obter uma perspetiva clara acerca das ferramentas ERP existentes atualmente e a sua
evolucdo histérica com o intuito de enriquecer o conhecimento necessario a configuracédo
deste sistema. Foi também importante perceber o enquadramento atual da industria téxtil
automavel e os seus desafios que servem de base a sustentacdo da relevancia deste projeto
para dotar a organizacdo de ferramentas que contribuem para a sua competitividade no

mercado.

Durante o desenvolvimento deste artefacto foi possivel aceder ndo apenas ao
conhecimento interno dos colaboradores que no seu dia-a-dia realizam a atividade de
planeamento, mas também ao know-how externo de consultores da IFS Applications que
nos apoiaram na melhor definicdo do mesmo, contribuindo para o enriquecimento dessa
configuracdo. Ao longo de todo o processo de desenvolvimento decorreram diversas
reunibes de follow-up com a equipa e varias atividades como workshops com o0s
elementos conforme documentado na apresentacéo de preparagédo (Figura 99). As caixas
de dialogo a azul sdo referentes as reuniées programadas com os stakeholders das areas
e caixas sem sombreado referentes as reunides entre a equipa de implementacdo e/ou

coordenadores.

BORGCSTENA ]

Timeplan

Figura 99 - Timeplan
Com agenda para cada uma das sessdes de acordo com a Figura 100.
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BS8ORGCSTENA f

Agenda - Implementation Team g

ick-off meeting

Figura 100 - Plano de atividades

No processo de levantamento do processo atual de planeamento foi possivel identificar
lacunas e oportunidades de melhoria, nomeadamente, de manutencéo e geracao de dados
basicos que foram revistos e amplamente aceites para alteracdo do processo atual que
apesar de ndo estarem diretamente relacionados com o desenvolvimento deste artefacto

contribuem para um melhor desempenho nas atividades realizadas hoje.

Apo6s a realizagdo da DEMONSTRACAO E AVALIACAO dos varios fluxos a serem
testados, decorreu a reunido de avaliagéo por parte dos stakeholders (presentes na equipa
definida, mencionada no ponto 6.1) na qual se concluiu que a configuracdo proposta
poderd dar resposta as necessidades da organizacdo se devidamente testada é um bom
pressagio de que o trabalho desenvolvido poderd ser vir como base a futura
implementacdo integral do MRP em IFS Applications. Sendo importante referir, no
entanto, que os testes desenvolvidos ndo serdo suficientes para avaliar uma futura
implementacdo em ambiente de Producéo (real) pois ndo existe neste momento garantia
de que integralmente, ou seja, executado o MRP para toda a cadeia produtiva ao inves de

uma reduzida amostra de artigos, o sucesso obtido na amostra seja representativo de toda

a populagéo.
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No entanto, podemos afirmar com seguranca que 0s passos dados durante este
desenvolvimento representam um marco significativo ao nivel do conhecimento agregado
na organizacdo e a preparacdo para os proximos desafios esta num patamar nunca

anteriormente alcangado.

O foco neste momento ndo estard certamente na melhoria do processo atual de
planeamento, mas sim numa visao holistica da solu¢cdo MRP integrada no ERP existente
seguindo uma ldgica de configuracdo prescrita de acordo com o artefacto desenvolvido
que permita planear utilizando as melhores praticas conhecidas e as melhores ferramentas
disponiveis. Sera também indispensavel garantir a formacdo adequada e necessaria aos

recursos humanos existentes para assegurar a correta utilizacdo da ferramenta.
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9 RIGOR E REFLEXAO

A metodologia DSR permitiu dotar este desenvolvimento de uma logica sequencial das
atividades, possibilitando iteracdes que alcancassem a melhor configuracdo possivel.
Durante este processo, foi possivel testar varias possibilidades de configuragdo optando
por aquelas que melhor se adaptavam as necessidades identificadas e aos processos

existentes.

A limitacdo temporal na execucdo deste projeto origina solucdes de compromisso que
certamente poderiam evoluir para algo que aproximasse do 6timo havendo maior

disponibilidade de redesenhar fluxos ou customizar configuracdes dentro da aplicacéo.

Assim sendo, havendo a possibilidade de avancar com esta implementacdo seria
recomendavel ndo apenas um teste de conceito mais amplo em ambiente de teste, mas
também, abordar os seguintes tdpicos que ndo foram passiveis de alteragdo no

desenvolvimento deste projeto, nomeadamente:

e Centralizacao da fungdo planeamento sob alcada apenas de uma area funcional;

e Criacdo e gestdo de dados em IFS Applications em funcdo da realidade de
producéo para que o0 MRP devolva resultados o mais proximo possivel do real;

e Desenvolvimento de ferramentas de analise suportadas em IFS Applications que
visem a otimizacao das compras e de planeamento, por exemplo, Python ou Solver

e Integracdo dos dados recolhidos em MRP com Machine Learning que permitisse
identificar padrbes e tendéncias da qualidade obtida em funcdo da tipologia de
matérias-primas e/ou maquinas utilizadas no diferente tipo de artigos com o
objetivo de orientar as decisdes de planeamento em func¢do da melhor conjugacéo
dessas variaveis.

e Com base na utilizacdo na sua plenitude do ERP, recolher e tratar os dados
referentes a tempos reais de producdo, disponibilidade de maquina e producéo
rejeitada para aferir com maior grau de automacéo o OEE da organizagdo em cada

seccao;
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Relativamente ao artefacto desenvolvido, com a configuracdo sugerida, ndo existe neste
momento qualquer sugestdo de melhoria a ser proposta. Pois, como referido, a mesma
decorre de muitas solugdes de compromisso que apesar de ndo serem as que poderiam ser
consideradas como 6timas sdo aquelas que permitem dar a resposta adequada aos desafios
encontrados. Havera certamente oportunidades de melhoria que serdo identificadas
durante o teste de conceito integral proposto e também durante a configuracdo em

ambiente de producdo no decorrer dessas atividades.
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10 CONCLUSAO

Apesar de condicionado a solucdo ERP existente na organizacéo, o artefacto gerado
permite demonstrar que as configuracdes propostas sdo as adequadas as necessidades da
organizagdo. O qual possibilita ir ao encontro da resolugéo dos problemas identificados
em alinhamento com os dados atualmente existentes e pré-definidos em sistema (tanto ao
nivel de configuracdo base de sistema, como ao nivel dos Sistemas de Informacédo da
organizacdo) os quais foram pontualmente melhorados para assegurar uma boa resposta
aquando da execucdo do MRP. Alteragcdes essas que foram de base e permanentes,
afetando também o atual processo de planeamento.

No que diz respeito aos resultados obtidos podemos concluir que, globalmente, a
configuracdo proposta teve desempenho positivo em todos os fluxos testados, os quais
representam uma grande maioria do fluxo produtivo da organizacdo, assegurando que o
trabalho realizado podera alavancar a implementacao integral em ambiente de producao
dando deste modo um contributo muito positivo a organizacdo. Como referido
anteriormente, tendo em conta a limitacdo da amostra e os tdpicos referidos como

melhorias futuras.

Podemos ainda referir, que o resultado deste projeto, atesta a solucdo IFS Applications
como uma ferramenta viavel na otimizacdo do processo de planeamento na industria
automovel o qual podera beneficiar amplamente com a implementacdo de sistemas
analogos desde que permitam o mesmo nivel de configurag&o e algoritmos dindmicos de

calculo de buffers para atender as rigorosas necessidades desta area de negdcio.

Espera-se que este trabalho, no &mbito da Academia, possa servir de exemplo na busca
de solugdes em conjunto com o tecido empresarial tdo desejado para o aumento de
competitividade das empresas. O qual podera reforcar, deste modo, a relagdo entre a
academia (dotada de competéncias e capacidade) e as empresas com oportunidades de

melhoria permanentes e recursos €scassos para as aproveitar.

Uma das principais limitacfes no desenvolvimento desta configuragdo assentou na
dificuldade de os elementos da equipa de implementacéo disponibilizarem tempo para a

realizacdo do mesmo, pois este projeto foi desenvolvido como uma atividade adicional as
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atividades hoje asseguradas tendo exigido dos mesmos um esfor¢o extra da sua parte.
Relativamente a solucdo IFS Applications, revelou-se também uma limitacdo na
preparacdo de alguns dados de planeamento que serdo criticas em ambiente producéo,
nomeadamente, gerar visibilidade de multiplos de lotes para assegurar os enfiamentos dos
orgdos de fio no urdimento pois qualquer solugédo para este problema devera passar por
um desenvolvimento customizado, ndo sendo a mesma impeditiva da implementacéo do
projeto. A continuidade deste projeto ao nivel de uma implementacdo integral em
ambiente de producdo seria 0 maior sucesso a alcancar. No entanto, seria também
recomendavel que em trabalhos futuros nesta area fosse assegurado que a realizacéo de
um teste de conceito em ambiente teste que cobrisse todos os artigos em sistema (integra),
pois neste momento apenas podemos afirmar que a configuragdo tem bom desempenho
isoladamente para cada um dos fluxos descritos. Sendo necessario proceder a uma
reengenharia de processos que culminasse na centralizacdo do processo de planeamento
dentro da organizacgdo, por forma a assegurar maior nivel de autonomia e propriedade
sobre todo o processo. E, desenvolver um método de atualizacdo de dados em IFS
Applications com base nos registos reais de producéo (por via de um integrador, ou numa
primeira fase por introducdo manual de dados) que assegurasse que 0S parametros
necessarios a execucdo de planeamento representavam fidedignamente a realidade

produtiva. Tanto ao nivel de consumos e desvios como ao nivel das operacgdes e lotes.

Como referido anteriormente no ponto referente a RIGOR E REFLEXAO seria
recomendavel que beneficiando da existéncia de parametrizacdo do MRP fossem criadas
as condigdes necessarias a recolha, tratamento e anélise de dados que permitisse ajudar a
organizacdo a elevar o seu nivel de digitalizagdo apontando ndo apenas para as novas
tendéncias tecnologicas mas também para uma eliminacéo completa de registo manual de

dados e recolha manual de dados por parte dos operadores no chao de fabrica.

Fica a ideia...
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