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Electrolux do Brasil

Planta Sédo Carlos

PRODUTOS

* Lavadoras
* Fogbes
» Cooktop

#NOSSAS
PESSOAS




Sao Carlos E]
Planta Séo Carlos

A CIDADE

Localizado no sudeste do Brasil, a 230 km da cidade de Sdo Paulo.

Economia baseada em atividades industriais, agricultura e agricultura (cana-de-acgucar, laranjaq, leite e
frango)

Com 250k habitantes, é a primeira cidade da América do Sul em numero de doutores por habitante

(1: 135)

DUAS DAS UNIVERSIDADES EMPRESAS IMPORTANTES NA CIDADE
MAIS IMPORTANTES DO BRASIL

%
FABERZM(;;:\STELL ? LATAM Volkswagen

éw I K » AIRLINES
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Universidade de Sao Paulo Airship do Brasil
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Estrutura estrategica da Electrolux

Melhoria Continua € parte integral da estratégia da Electrolux

Inovacdo da
marca em
sabor,

cuidado e
bem-estar

Transformar a vida para o
melhor

Produtos A melhor Experiéncia
estrela nos experiéncia de uso de

parceiros para o alta
estratégicos consumidor qualidade

Reinventamos experiéncias de sabor, cuidado e bem-estar
para uma vida mais prazerosa e sustentdvel em todo o mundo

Exceléncia Operacional
||

Talento, Teamship & Melhoria Continua

Agir de forma Criar melhores Melhorar

[ ]
sustentavel experiéncias sempre Acﬁ'ﬁr'?gggsde Transformagao Desenvolvimento
Emergentes Digital Sustentavel

1 y 3

Estabilidade Rentabilidade Crescimento Crescimento
e foco Sustentdvel Orientado Rentavel
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Sistema Electrolux de Manufatura (EMS)

EMS

Electrolux Manufacturing System

Programa global para atingir exceléncia
operacional.

E “a maneira como fazemos as coisas”
Nna manufatura da Electrolux.

Abrange melhores prdaticas de principios
e ferramentas desenvolvidas
internamente para alavancar o talento do
time. Ou sejg, € 0 nosso caminho para a
exceléncia.




Sistema Electrolux de Manufatura (EMS)

MUDANCA DE CULTURA
[ ]

.Q Lideranca e alinhamento
aa

.w Va verl

[ ]
’m‘ Desenvolvimento
‘ o9

guiam todas as
competéncias baseadas nos
trés pilares do programa.

de pessoas

MELHORIA DE PROCESSO ESTABILIDADE .
- Melhoria de Processos
E Criar fluxo de valores @ Criar e manter padrdes Melhorar continuamente nossa forma de trabalhar
— e
% Crescer com qualidade . Tornar problemas visiveis
Pig (14243 34
Melhoraria continua 1

mmm Reduzir variagdes
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Sistema Electrolux de Manufatura (EMS)

1. Pré-trabalho 2. MFV: Estado Atual
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4. Implementacgdo
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Sistema Electrolux de Manufatura (EMS)

BOX

TRADICIONAL

“Tradicional Lean Box

utilizado em mapa de
diagnostico”

210)
“DIGITAL”

Lean Box utilizado em
mapa de diagnaostico

Process Area

Operation

Operators =

Std Working Time =

Extra Hrs=

cIm=

Batch size =

SetUp =

# Set Ups =

NRFT=

Demonstrated OEE =

Variants Total =

Variants this week =
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BOX

CONTEMPORANEO ulilizado em mapa de
diagndostico

Lean Box

Contemporéneo

[1 Production Workstream

Process Mapping

,E] Electrolux
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Manufatura Digital

o\ ’ e Implementar uma solucé@o global MES
; (Manufacturing Execution System) para linhas de montagem e dreas tecnoldgicas,
' abrangendo também o processo intralogistico (itens fabricados / adquiridos) e o
“HIh IW Um “H H"H H”'ﬁ gerenciamento de ndo conformidades em processo, aumentando o controle
Me o H i 1 operacional em toda a fdbrica.

’ T\U | 1.822 12 3149?)07

m
|
! EJK 3.680 238,681.000
‘ HPL 1,062 85,678,000 | : - . . i . . N
Wl L 7 KR G s » Como premissa, dd visibilidade em tempo instantdneo do progresso das operagdes, status dos equipamentos, localizagdo dos
W8T 07 08 09 10 11 12 13 14 05 16 ] NAH 8569 189.301,000
wr st e materiais e disponibilidade, conectando a maquinaria do chdo de fdbrica com as atividades de planejamento da fdabrica.
wie | s | 7800200 |
| At - 57610000 |




Manufatura Digital
Nivel de Integra¢des - MES e outros niveis

PR
4 Interface to Legacy ERP (Level 4)
3 [EE—
Development of Level 1-2 (Shop floor

2 management) and Interface to MES

SHOP

FLOOR
1

ISA 95 (International Society of Automation)

ERP: Enterprise Resources Planning

MES: Manufacturing Execution System




Manufatura Digital
Método Aplicado e a Escolha do Parceiro certo para Desenvolvimento e Implantacdo do Sistema

Figure 1. Magic Quadrant for Manufacturing Execution Systems CORE DEPLOYMENT MODEL
[ = WITH DECREASING COST OVER TIME COE CONTINUOUS IMPROVEMENT

SITE 1 SITE 2 SITE 3 SITEA4
SITE 5 SITE G SITE 7 SITE 8
NoMuda @ Oracle @ @ Dassault Systémes
@Rockwell Automation
Ms@ AppliedMalen‘alig.
— Build Core solution with
_ @ ABB @ GEDigital initial requirements/ SITE9 SITE 10 J SITE 11 SITE 12
Miracom @ best practices

@ GAEVA @ TAC Software

[ ] s
o | [€= 3T09MONTHS =Plé= 4 7TO 12 WEEKS PER SITE -

Local Team

COE TEAM COE Team

External Consulting Team

FORCAM @
MPDV@
Honeywell Connected Plant BUILD CORE
@ SAP @ Siemens PLM Software SOLUTION

114 1no1104d

Epicor Software @

ABILITY TO EXECUTE

| NICHE |V ARI | Increasing Internal Consulting and Support by COE Team
COMPLETENESS OF VISION As of October 2018 © Gartner, Inc

Decreasing External Consulting, Support, and Cost
Source: Gartner (November 2018)




Manufatura Digital E]

Definindo o nivel de expectativas para a Planta

-I $?$ Manter o controle e sincroniza¢cdo de todas as opera¢des e mdaquinas dentro da fdabrica.
|_/\/\_| Fornecer status em tempo instantdneo de todas as atividades em producgdo (o que foi
2 produzido) e de mdquinas (desempenho, quebras, manutencgdo, etc.).
Gerenciar e sincronizar todo o movimento e estoque de material dentro da fabrica

3 @ (intralogistica).

T L : - : : -

"III Reduzir as atividades manuais para controlar os movimentos de materiais e produtos e
\ Sl | estoque (Scanners de cédigo de barras, RFID, etc.).

5 ot Console operacional para KPIs em tempo instanténeo e monitoramento de status (também em
dispositivos moveis).




Manufatura Digital

Levantamento do seu estado atual e definindo o nivel de expectativas para as operacdes E]

Synchronization

(@]¥e]11aY,

WMS

Train loading

0 - N&o presente

@ 4sis now 1 - Presente em algumas dreas

‘ VIES ek o 2 - Presente nas principais dreas

) 3 - Presente extensivamente com funcionalidade quase total
‘ MES nice to have

4 - Completamente trabalhando em todas as dreas



Manufatura Digital

Macro Processo

Supply Chain Plant

B ErP
B MES

Bill Of
Material

Components
orders issuing
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Principais funcionalidades fornecidas pela manufatura digital

Paperless_ Coleta automadtica de todas as informagdes relevantes, reduzindo a necessidade
de relatérios em papel e entrada manual de dados.

. . OEE_ Medicdo automdtica em tempo instantdneo do OEE por equipamento, centro de
] trabalho, drea de producdo, tipo de processo entre Plantas.
g

DFP_ Medicdo automdtica em tempo instantdneo do DFP por linha de montagem e fdbrica em
todos os periodos (por exemplo: horq, turno, dia, semana,...).

NRFT_ Medicdo automdtica em tempo instantédneo da NRFT por linha de montagem, PNC, tipo
de produto e tipo de defeito (a declarado pelo operador).

e e e Ordens de Trabalho_ Verificagdo automdtica de progresso e gerenciamento de todas as

s
w  Em vwen 1o

DRI ordens de servico de todos os centros de trabalho da Planta.
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Principais funcionalidades fornecidas pela manufatura digital

m o = Progresso da Producédo_ Relatério automdtico em tempo instanténeo da quantidade produzida
6 - por equipamento, centro de trabalho, drea de produgdo, tipo de processo entre Plantas.

Sincronizacdo_ Sincronizacdo automatica de todos os fluxos de recursos envolvidos no plano

didrio (ou seja, fluxos de materiais, equipamentos e ferramentas, e habilidades de pessoas).
o Automacdo do Processo_ Ter sistema de equipamentos conectados, sincronizar e controlar
8 = pardmetros ou configuragdes de processo selecionados com base na especificagcdo da ordem de
o W gl e ) D producdo atual.

_ PFEP_ Alinhamento automatico do plano de material para cada pe¢a com o progresso da
9 = i producdo em tempo real (o PFEP é integrado ao sistema e aciona os movimentos dos materiais
= = s (por exemplo, picking) de acordo com os progressos da produg¢do).

Qualidade_ As atividades de qualidade sdo acionadas automaticamente pelo sistema ao longo

10 - do fluxo de trabalho completo (por exemplo: entradaq, atividades de montagem e testes
: funcionais). O resultado do controle permite usar novamente o material ou manté-lo em
quarentena / rejei¢cdo / sucata ou passar para retrabalho.




Manufatura Digital E]

Principais funcionalidades fornecidas pela manufatura digital

11

12

13

14

15

Sucata, substituicdo, desmontagem_ Relatério automdtico em tempo instantédneo da quantidade
de refugo produzida pelo equipamento, centro de trabalho, drea de producdo e tipo de
processo entre Plantas.

Track & trace_ Vincula o nimero de série do PNC ao ANC relevante s/n ou lote de produc¢do de
componentes, fornecendo uma rastreabilidade completa das operag¢des da Planta para uma
andlise de causa raiz mais profunda (genealogia do produto).

Gerenciamento de numeros de série_ Para as ordens principais de producdo de montagem, o
sistema fard o download, verificard ou gerard e sincronizard numeros de série para produtos
acabados. NUmeros serdo armazenados para fins de rastreabilidade e servigos ao cliente no
futuro.

WMS_ Fornece funcionalidades do Sistema de Gerenciamento de Almoxarifado (gerenciamento
de estoque, locais,...).

Entrega de trem para linha de producdo_ O sistema otimiza e gerencia automaticamente as
atividades de carregamento do trem, alimentando as linhas de montagem de acordo com o
plano de producdo e o progresso real da producdo.




Manufatura Digital E]

Principais funcionalidades fornecidas pela manufatura digital

Movimentos dos materiais_ O sistema otimiza e gerencia automaticamente as movimentagoes de
material entre as oficinas, submontagens, armazenamentos e linhas de montagem de acordo com
O progresso real da producgdo.

Instrucdes Eleltronicas de Trabalho_ O sistema sincroniza, carrega e exibe automaticamente as
folhas de detalhes do trabalho, desenhos de engenharia e instrucdes de seguran¢a associadas
ao contexto de trabalho do operador.

Tablet / Mobile / Nolificacoes_ Permite que todas as informag¢des relevantes, notificacdes e
sincroniza¢do sejam exibidas em tempo real nos melhores dispositivos méveis adequados, desde
Operador, Logistica, Drivers e Lideres de Equipe até Executivo.

Gestdo de Malriz de Habilidades_ O sistema gerencia e verifica se os operadores possuem um
nivel adequado de habilidades e treinamento atualizado necessdrio para operar em
determinado posto de trabalho.

19




Manufatura Digital
Uma explicagdo de fung¢do de alto nivel e possivel implementag¢do na Planta

Exemplo de Sao Carlos

ERP (JDE)

ERP (SAP)

GSQA

SGQ

Team Center

KEPServereX

Business Integrator

Legacy System

QMS System

Print Server

E&S

WMS

Bar Code System

Machine Integrator

Datacenter

Servers

Network Cabling

Switches

Firewall

Tablets

Handhelds

Client PC

TVs

Printers

IT Interfaces

7 — gl

IT Integration

L.

IT Infrastructure

AL

Business Process

\ /

Oic

AT Infrastructure

/ \

3

Change Management

BOM/Routing Work Centers
Cost Equipment
Work Instructions Strategies
MRP Locations
EMS/PFEP Reason Codes
AT Cabling Scanners
Injection Machine Presses
Cutting lines Painting
Pad printing Sensors
PLC HMI
Change Organizational
Management Readiness
Stakeholders Communication
Management Plan
Training Skills MRootlne);— New

Stabilization
Approach

Cultural Change
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Estabelecendo uma nova Cultura E]

Gestao de Stakeholders e Comunicacdo

1. Identificar

oS
s Stakeholders
| o =i S Business Unit Profile
| Communication Plan =] R | Stakeholder Interviews
4. Engajar e :
Gergnjciar 2. Analisar os
""""""" Stakeholders stakeholders
..... | R — j f! .
‘ - a Individual Stakeholder
| Engagement Plan - Analysis
= ‘ et}
e RN 3. Desenvolver ke

85,678,000
8,369,000

Plano de

Engajamento

2,
24,697,000

76,002,000

57,610,000



Estabelecendo uma nova Cultura

Gerenciamento de Mudancas

12,349,000
239,481,000
85678000
8.369.000
189.301,000
5

24,697,000 |

76,002,000

57610000 |

Q)

Defini¢do da visdo estratégica.

Agenda de treinamento e
comunicagdo.

Pesquisa com os colaboradores

Reestruturacdo de algumas dreas,
novas habilidades e novos processos.

Identifica¢do dos principais usudrios e
UATs das dreas.



Estabelecendo uma nova Cultura E]

Prontidao Organizacional

» Mapeamento do Fluxo de

Valor (Mapa atual X Mapa
futuro).

» Alinhamento da equipe do
projeto.




Estabelecendo uma nova Cultura E]

Treinamentos

o Treinamentos na Escola de Operac¢cdes para todos os
colaboradores

85,478,000

I Y B



Estabelecendo uma nova Cultura E]

Campanha

Eu fago parte

Eu fago parte

12,349,000
238,681,000

— 0 Promover nos colaboradores a sensa¢cdo de pertencimento,

8,369,000
189.301,000

reconhecimento, engajamento no treinamento, celebrag¢éo e

24,697,000

r— incentivo digital.
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“...Proporcionar uma
manufatura integrada,
produtiva e digital com

informag¢oes na ponta dos

dedos...”
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