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Desenvolvimento e Automatizacdo do Primeiro Envio numa Cadeia de Abastecimento

Resumo

Esta dissertacdo incide na reformulacdo e automatizacdo de processos, de modo a
tornar mais eficiente a distribuicdo de artigos de novas cole¢cbes numa industria de
equipamento desportivo. A operacédo logistica da Sport Zone continha alguns manuseamentos
desnecessarios de stocking e picking, no tratamento de artigos novos que podem ser expedidos
de imediato. O propdsito da dissertacdo é tornar a operacdo mais eficiente, desenvolvendo,
reformulando e automatizando processos, tanto no armazém como no escritério, que
contribuam para um primeiro envio menos oneroso.

Numa primeira abordagem ao processo de escritério do Primeiro Envio Direto, PED,
que estava numa fase de implementacdo; constatam-se algumas oportunidades de melhoria,
nomeadamente lentiddo, complexidade e pouca abrangéncia. Em simultaneo, foram criadas
condigdes de comunicacdo que visam melhorar a ligacdo entre departamentos, desde o
Upstream até o armazém. O projeto teve duas vertentes de acédo interligadas, embora distintas:
por um lado, a reformulagéo e posterior automatizagéo, via macros em VBA, do processo no
escritério (vertente Downstream); por ultimo, a criacdo de solucdes de comunicacdo que
permitiram & operacdo diminuir os manuseamentos e tempo de estadia da mercadoria no
armazem.

Os resultados sdo muito motivadores e algo impressionantes, tanto a nivel de impactos
diretos como indiretos. Por um lado, conseguiu-se uma reducdo de 92% no tempo de
execucao da tarefa de escritério, diminuiu-se significativamente o tempo de chegada a loja
dos artigos ambito e reduziu-se o custo logistico anual em 11%. Consequentemente ganhou-se
poder negocial a montante noutros projetos importantes como a implementacao de etiquetas
de Radio-frequency Identification, RFID, encurtou-se o tempo de rececdo da mercadoria em
loja em 37,5% e garantiu-se uma melhor distribuicdo do volume de trabalho no armazém,
resultando numa estabilizacdo da curva respetiva. Tendo em conta 0s impactos acima
descritos, ¢ possivel amortizar o investimento feito de 300.000€ em apenas 9 meses.

Conclui-se que a reformulacdo, desenvolvimento e automatizacdo de processos na
operacdo e escritorio, se revelaram extremamente eficazes na reducdo de custos da
distribuicdo. A continuacdo do didlogo a montante, criacdo de buffers no armazém e
investimentos em automatismos contribuirdo ainda mais para o aumento da eficiéncia do
primeiro envio de mercadoria.



Development and Automation of First Sending in a Supply Chain

Abstract

This thesis considers the reformulation and automation of processes, to make the
distribution of new collection goods, in a sports wear industry, more efficient. Sport Zone
logistics operations had a few unnecessary maneuvers of stocking and picking when handling
new articles, that could immediately be shipped. The purpose of the thesis is to make this
operation more efficient, by developing, shifting and automating processes, in the warehouse
as well as in the office, which contribute to a cheaper merchandise first sending.

In a first approach of the office process of Primeiro Envio Direto, PED, which was in
an implementation phase; were identified some opportunities for improvement such as
slowness, complexity and a narrow field of application. Simultaneously, were created
communication bridges that seek to improve the connection between departments, from the
Upstream to the warehouse. The project had two areas of action that are connected, although
distinct: on one hand, reformulating and later automatization, through macros in VBA, of the
office process (concerning Downstream); on the other hand, creating communication
solutions that allow the operations to reduce unnecessary handling of the merchandise and the
time it spent in the warehouse.

The results are extremely motivating and quite impressive, regarding both direct and
indirect impacts. Firstly, a 92% time reduction was achieved in the daily execution of the
office process, the time to market of the articles regarding the project shrinked significantly
and the logistics annual cost was cut down by 11%. Secondly, an increased negotial power
with the suppliers was gained for other important projects such as the Radio-frequency
Identification, RFID, tags implementation, 37,5% shortening of the reception in store time per
article and a weekly stabilization of the work volumes in the warehouse, resulting in a subtler
curve of this phenomenon. All things considered, an investment of 300.000€ is amortized in
just 9 months.

In conclusion, the re-design, development and automation of operations and office
processes, turned out to be extremely effective when reducing costs in distribution logistics.
The continuation of the dialogue with the suppliers, creation of buffers in the warehouse and
automation investments will contribute even further to the increased efficiency of the first
sending of goods.
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1 Introducao

Custos, custos e mais custos. O foco dos grandes retalhistas passa muitas vezes pela
diminuicdo de custos nas operacdes para ganhar competitividade e consequentemente cota de
mercado. Esta inevitavel realidade, leva a que surja a necessidade de estar em constante alerta,
em busca de oportunidades de melhoria de processos e formas de trabalhar. A Revolucao
Industrial 4.0 que se adivinha, obriga as empresas a serem mais fortes em areas como Big
Data e Vertical and Horizontal Integration. Ou seja, ter acesso a mais e melhor informacéo,
conseguindo simultaneamente difundi-la a todos os niveis dentro da companhia.

O presente trabalho foi desenvolvido no ambito da dissertagdo em ambiente
empresarial no 2° semestre do 5° ano do curso de Engenharia Eletrotécnica e de
Computadores da FEUP. A empresa onde foi desenvolvido foi a SONAE, mais concretamente
0 Departamento de Downstream da Sport Zone, que em colaboragdo com as operagdes
logisticas garante o abastecimento da mercadoria para todas as lojas da marca.

O desafio proposto, que compreende o0 processo de primeiros envios de produtos
novos para as lojas, tem duas vertentes. Colaborar com a Equipa de Desenvolvimento de
Projeto, bem como promover a melhoria e automatizacao da sua execucdo diaria, sob o ponto
de vista do Gestor de Downstream. Este processo é bastante recente na empresa e estd
alinhado com a visdo futura do negdcio, tendo sido ja obtidos bons resultados na reducédo de
custos do mesmo. O grande objetivo desta Dissertacdo serd rever o processo, identificar
oportunidades de melhoria, quer no seu fluxo quer na execucdo pratica e atuar em
conformidade. Deste modo pretende-se aumentar a sua robustez, simplicidade e eficiéncia,
com o objetivo de garantir a qualidade do processo e gastar menos tempo nas operacdes
existentes.

Neste capitulo vai ser apresentada a empresa onde decorreu o0 projeto, sendo de
seguida expostos 0s objetivos e caracteristicas principais do mesmo. No fim do capitulo sera
abordada a estrutura do documento, por forma a auxiliar a sua leitura.

1.1 Apresentacdo da empresa - SONAE

Em 1959 foi fundada aquela que, hoje em dia, € a maior empregadora privada
Portuguesa, contando ja com mais de 40.000 colaboradores. A SONAE — Sociedade Nacional
de Estratificados (cujo nome deriva da sua atividade inicial), foi fundada por Afonso Pinto de
Magalhdes, tendo sofrido vérias alteragdes ao longo do tempo na sua estrutura e negdcios
onde atua. A empresa tem hoje um grande enfoque da sua operagdo na area do retalho, bem
como negocios nas areas da gestdo de Centros Comerciais, Software e Sistemas de
Informacgdo, Industria, Media e TelecomunicagGes. Neste momento é uma Sociedade
Andnima que se encontra cotada em bolsa na EuroNext.
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Figura 1 - Logotipo da empresa SONAE

Atualmente a SONAE (logotipo na figura 1) estd organizada pelas diversas areas de negdcio
onde atua, sendo as principais:

SONAE MC - Engloba todo o retalho alimentar nos diferentes formatos: Continente,
Continente Modelo, Continente Bom Dia, Meu Super, Bom Bocado.

SONAE SR - Integra o retalho n&o alimentar, mais concretamente: Sport Zone
(desportivo), MO (téxtil), Zippy (roupa e acessorios de crianca), Worten.

Muito do sucesso da organizagdo vem das fortes parcerias com outras empresas, COmo
a SONAE Sierra e a SONAE COM. A primeira é composta pela SONAE e pela Grosvenor
(Reino Unido) detendo cotas iguais. Desta unido resultam 47 centros comerciais em 14 paises
por todo o Mundo. A segunda, ndo menos importante, com parcerias nas areas das
telecomunicagdes, Software e Sistemas de Informacéo, tendo uma posigéo ativa na gestdo de
empresas como a NOS, BizDirect, Mainroad, Jornal Publico e muitas outras.

As apresentacdes destes dados sdo demonstrativas da dimensdo da empresa que tinha
em 2014 um valor de mercado de 2,324 milhGes de euros.

Figura 2 - Logo da empresa Sport Zone

O projeto apresentado em seguida foi desenvolvido para a area de Downstream da
Sport Zone (logotipo na figura 2) que, conforme dito anteriormente, € o retalhista desportivo
do grupo e conta ja com 142 lojas em Portugal Continental e llhas, Espanha e Canérias. O seu
armazeém logistico € na Azambuja — Plaza 2 — e tem a sua sede na SONAE Business Center
localizada na Maia.

1.2 O Projeto PED - Primeiro Envio Direto

O processo de que o projeto € alvo é o PED — Primeiro Envio Direto. Este consiste no
primeiro envio de mercadoria nova para as lojas sem que esta seja aprovisionada. Deu 0s
primeiros passos em novembro de 2016, como consequéncia de uma necessidade de reduzir
custos na operacao logistica do Entreposto.

Todos os dias chegam produtos ao armazeém, uma parte desses séo novos (entenda-se
novos, todos os artigos que nunca estiveram em loja) e cerca de 50% destes podem ir para as
lojas no proprio dia. Deste modo é possivel evitar o aprovisionamento nos racks e
consequente picking para as encomendas geradas no dia seguinte. O PED ¢, portanto, um semi
Cross-Docking (exemplo ilustrativo na figura 3) que visa reduzir os custos evitando,
stockagens desnecessarias. Este processo tem duas grandes vantagens: reducdo de custos na
operacgdo e um menor time to market dos artigos.
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Para saber que produtos sdo elegiveis para o PED é preciso trabalhar a informacao do
planeamento, que gere as entregas dos fornecedores. Este trabalho, consiste em distinguir os
artigos, perceber as necessidades das lojas e atribuir quantidades e parametros sobre a
mercadoria a enviar. No entanto, é igualmente importante difundir esta informacdo, ja
transformada em conhecimento, a todos os agentes responsaveis, como as equipas de rece¢do
e expedicdo do Entreposto e até a outros departamentos envolvidos. S80 precisamente esse
tipo de tarefas que sdo o ambito deste projeto. Assim sendo, pretende-se, automatizar e
otimizar a forma como o processo € executado e as informagdes que podem ser retiradas para
acOes de melhoria futuras.

Vo ser abordados temas relativos a operagdo logistica no armazém, mas também,
analisado e desenvolvido o processo de BackOffice executado diariamente pela equipa de
Downstream. Foram feitas visitas ao Entreposto, no sentido de garantir que o que se faz no
escritério vai ao encontro da realidade operacional. Conjuntamente, pretende-se facilitar a
tarefa, automatizando o processo de recolha e tratamento de informagdo, tornando o PED
rapido e simples.

O projeto lida com muitas restri¢des, tanto na escolha de artigos como provenientes da
operacdo. Uma vez que se ambiciona ter o maior volume de artigos possivel via PED, védo ser
analisadas todas as restricdes e desenvolvidos métodos para as retirar. Deste modo, pretende-
se que o envio de toda a nova colecdo e as grandes campanhas sazonais, como por exemplo o
Back to School em setembro, seja alvo do projeto. Um PED com mais volume é uma operagdo
menos onerosa, mais eficiente e mais rapida na entrega da mercadoria!

1.3 Metodologia utilizada no Projeto

Para a realizacdo deste projeto foi seguida uma metodologia de resolucdo de
problemas Plan Do Check Act, PDCA. Esta ¢ iterativa, convergindo sempre numa solucéo
melhor que a anterior e passa por 4 grandes fases, ilustradas na figura 4: Preparar,
Desenvolver, Verificar e Atuar.

Figura 4 - Metodologia PDCA
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Numa primeira fase de planeamento, € necessario identificar o problema. Qual é o
problema? Responder a esta questdo estabelecendo indicadores e metas para 0 mesmo. Ao
estabelecer expectativas de resultados também sao definidos os métodos para atingi-los. Em
seguida, perceber ‘porqué’ e ‘como’ esse fenomeno ocorre. Procurar descobrir quais as causas
desse problema e categoriza-las de acordo com o impacto que tém. Ainda dentro da primeira
fase, desenhar um plano de a¢do de acordo com as prioridades atribuidas, que visa a resolugédo
do problema ou parte dele.

A segunda fase do método ¢ o desenvolvimento. ‘Como’ e ‘quando’ executar? Neste
momento, deve-se procurar adquirir todas as competéncias precisas para levar a cabo as agdes
planeadas anteriormente. Apds estarem garantidas as condi¢cBes necessarias, € preciso
explorar possiveis solucdes atraves de pequenos testes. Implementar o plano, executar o
processo ou produzir, simultaneamente adquirindo-se dados para futura anélise nos passos
“verificar” e “atuar”.

Verificar é a terceira fase deste processo. Aqui, audita-se e avalia-se os indicadores
propostos no planeamento. Deste modo, percebe-se o impacto que as potenciais solugbes
tiveram, permitindo saber se estdo no caminho certo. Procurar desvios principalmente na
execucdo do plano, recolher dados para facilitar a observacdo de tendéncias ao longos dos
varios ciclos PDCA e assim converter informacdo em conhecimento. Quanto mais informacéo
se tiver, mais eficaz serd a proxima fase. Adicionalmente, devido ao facto da maior parte das
empresas ndo ter disciplina suficiente para cumprir o plano de agéo (que pode durar meses),
nesta fase, acompanha-se o nivel de cumprimento de execucédo, avaliando constantemente 0s
resultados obtidos e monitorizando as atividades. Assim, em caso de insucesso, consegue-se
distinguir um plano fraco de um mal-executado.

Por ultimo, é preciso atuar sobre os resultados. Perceber as diferencas entre os reais e
os planeados e ter acdes corretivas. Com isto, determinar as causas que levaram a divergéncia
de resultados. Caso sejam negativos, entdo aplica-se novamente o método, procurando outras
respostas. Dependendo da razdo que levou ao insucesso existem trés tipos de acdes que devem
ser foco no ciclo seguinte: agOes corretivas, preventivas ou de melhoria. No caso de serem
positivos, deve-se padronizar e formalizar os processos e a¢fes que conduziram as melhorias.

1.4 Estrutura da dissertacéo

O presente relatério esta dividido em 5 capitulos:

Um primeiro introdutério com a finalidade de apresentar a empresa, descrever um
pouco o projeto e as metodologias utilizadas durante o seu desenvolvimento. Seguidamente,
jano capitulo 2, séo introduzidos conceitos, fruto de uma revisdo bibliogréfica, sobre as areas
referentes ao projeto ou assuntos que de alguma forma, foram necessarios durante o mesmo.

Todos o0s projetos com sucesso tém pelo menos uma coisa em comum. Um
planeamento muito rigoroso e bem conseguido. Deste modo, tendo em conta a importancia do
planeamento, foi redigido um capitulo dedicado a identificacdo do problema. S6 a partir de
uma base bem fundamentada e um problema percebido em detalhe, é possivel pensar numa
solucéo. Este capitulo, comtempla também as oportunidades de melhoria identificadas.

Os capitulos quarto e quinto sdo inteiramente sobre o projeto. Descrevem como foi
planeado, quais as acfes tomadas e os resultados obtidos em cada iteracdo do ciclo PDCA.
Por ltimo, concretamente no quinto capitulo, é apresentado o resultado final, bem como a
comparagdo com as metas tracadas pela Equipa de Downstream e ainda propostas de melhoria
continua futuras.
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2 Introducao tedrica no desenvolvimento da Cadeia de
Abastecimento

Neste capitulo sdo abordados os temas mais pertinentes para a melhor compreenséo
das temaéticas abordadas no projeto. Considerando o tema da questdo, a &rea de negocio da
Sport Zone e mais concretamente a Downstream, é adequado falar de conceitos ligados a
logistica e cadeia de abastecimento.

2.1 Logistica e Gestdo Logistica

A logistica tem um papel fundamental em todas as cadeias de abastecimento, para
melhor compreender o conceito, é crucial definir o que é. Segundo a maior organizacdo
mundial de profissionais e académicos da area, o Council of Supply Chain Management
Professionals (CSCMP, 2010) define “Logistica ou Gestdo Logistica como a parte da Cadeia
de Abastecimento que é responsavel por planear, implementar e controlar o eficiente e eficaz
fluxo direto e inverso e as operacdes de armazenagem de bens, servicos e informacdo
relacionada entre o ponto de origem e o ponto de consumo de forma a ir ao encontro dos
requisitos/necessidades dos clientes”. Claro que, devido ao enorme leque de abrangéncia da
atividade logistica, existem varias definicGes para diferentes perspetivas/areas em que esta
assente. Tendo em conta o ambito do projeto, foram escolhidas algumas dessas perspetivas
que melhor ilustram os temas tratados (Ballou, 1987), (Langley et al., 2009):

e Ldgica de inventario e de gestdo de stock: A logistica trata da gestdo de mercadoria,
sejam produtos finais, semiacabados ou matérias primas, podendo estar em
movimento ou aprovisionados (stock). Seguir uma logica de inventério, significa
trabalhar todo o fluxo de produtos, no entanto, para decidir ‘como’ e ‘para onde’
enviar mercadoria € necessaria informacdo. Estes fluxos de informacdo acabaram
também por se tornar da responsabilidade do processo logistico. Concluindo, a
Logistica é responsavel pela gestdo dos fluxos fisicos e de informagcéo,
independentemente do estado dos artigos ou parametros informativos.

Esta definicdo em particular é, na minha opinido, a que melhor se encaixa no ambito
do projeto. Consegue clarificar a necessidade de alinhar a mercadoria com a informacao
disponivel sobre a mesma, o que foi em grande parte o objetivo do projeto desenvolvido.

¢ Numa logica de valor ou utilidade: logistica cria valor, providenciando utilidade de
tempo e lugar. Isto é, coloca produtos, qualquer que seja o seu estado (acabado,
semiacabado, etc...), num determinado local em tempo util, de modo a que existam
pessoas dispostas a pagar por esse bem. Por outras palavras, disponibilizar produtos ou
servigos providos de caracteristicas ou componentes logisticas que se transformam em
solugdes cujos clientes dao dinheiro por elas.
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e Na logica da cadeia de valor de Porter (Porter, 1985): a logistica divide-se em duas
atividades principais: gestdo de abastecimento (inbound ou logistica de entrada) e
distribuicdo ao cliente (outbound ou logistica de saida), que sdo ambas categorizadas
como atividades primarias por Porter (1985), na geracdo de valor ou margem
empresarial.

e Na ldgica mais simplista e do senso comum: a logistica engloba todos os detalhes
relacionadas com um determinado processo, atividade ou operagéo.

Do ponto de vista de uma empresa que faca parte de uma cadeia de abastecimento,
hoje em dia sabe-se que, para atingir os reais beneficios da atividade logistica, é imperativo
que todos os intervenientes, desde os fornecedores ao cliente final, estejam envolvidos nas
decisbes, sendo necessaria uma visdo global que exceda a propria organizacdo (Water e
Rinsler, 2014). Esta integracdo € importante para se atingir objetivos de aumentar receitas
(reduzindo custos), ganhando competitividade no mercado. Water e Rinsler (2014)
acrescentam ainda que, as empresas mais competitivas sdo aquelas cujas cadeias de
abastecimento sdo mais eficazes.

2.2 Dimensao e ferramentas logisticas

Para ndo ficar a ideia errada, que a gestdo logistica é demasiado abrangente e carece
de ferramentas de decisdo, apresenta-se a figura 5 com o propdsito de reduzir,
substancialmente, a complexidade do assunto e ilustrar um exemplo de decisdes (trade-offs)
comuns na area.
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Figura 5 - Trindmio da Logistica

Segundo o livro (Logistica e Gestdo da Cadeia de Abastecimento, 2012), as principais
variaveis da gestdo logistica sdo o tempo, custo e a qualidade de servigo. Desta forma, faz
com que esta area se baseie numa gestdo de trade-offs destas trés dimensdes. Isto €, pretende-
se a melhor combinacdo possivel, reconhecendo-se uma relacdo algo paradoxal entre as
variaveis. Por exemplo, um restaurante que ambicione ter uma melhor qualidade de servico ou
um tempo de satisfacdo dos pedidos mais curto, tem (numa primeira analise) que contratar
mais pessoas e forgosamente acarretar com mais custos. Esta filosofia de trade-offs é a base
das decisdes na logistica, “quanto de uma variavel tenho que ceder para beneficiar nas outras”
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ou até “havera outra forma de fazer um determinado processo, que me permita melhorar o
servigo sem aumentar custos?”, estes sd0 pensamentos muito comuns.

De uma forma muito interessante, 0 mesmo livro (Logistica e Gestdo da Cadeia de
Abastecimento, 2012), aborda o que se define por “os 7 certos da logistica”: produto certo ao
cliente certo, na quantidade certa, na condicao certa, no lugar certo, no tempo certo e ao custo
certo. Ao mesmo tempo, explica que na préatica, estes 7 certos facilmente se reduzem a 4
certos (ilustrados na figura 6): os produtos certos, na quantidade certa, no tempo certo e ao
custo minimo. Tal como exposto na Introducdo deste documento, os custos sdo o principal
foco de muitas empresas, por consequéncia, este projeto tem como objetivo principal diminui-
los.

Produtos certos | = | Quantidade certa | =——» Tempo certo

Figura 6 - Os 4 'certos' da Logistica

Normalmente a varidvel com mais peso, aquando da consideracdo de trade-offs, é o
custo e por isso o “certo” (conceito altamente abstrato e flexivel) ganha muitas restrigdes.

2.3 Gestdo da Cadeia de abastecimento

O Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP, 2010) define que “A
Gestdo da Cadeia de Abastecimento envolve o planeamento e a gestdo de todas as atividades
de sourcing e procurement, conversdo e todas as atividades Logisticas. E importante referir
gue a Gestdo da Cadeia de Abastecimento envolve a coordenacgdo e a procura de colaboracéo
entre parceiros de cadeia ou de canal, sejam eles fornecedores, intermediarios, prestadores de
servigos Logisticos ou clientes. Em esséncia, a Gestdo da Cadeia de Abastecimento integra as
componentes de abastecimento e procura dentro e entre empresas” (CSCMP, 2010).

Durante os ultimos 25 anos, as grandes empresas tém-se apercebido da urgéncia de
alinhar toda a cadeia numa s6. Isto é, partilhar informacéao entre todas as partes envolvidas de
modo a possibilitar um planeamento mais alinhado com a realidade imposta pelo mercado. No
limite, idealmente, o fornecedor saberia com detalhe como varia a procura do lado do cliente
para assim reagir atempadamente e em conformidade. Esta ideia é muito bem resumida por
Christopher (1992) sugerindo que a “gestdo das relagdes a montante e a jusante com 0s
fornecedores e clientes deve entregar valor superior ao cliente final a um custo menor para
toda a Cadeia de Abastecimento”. Neste paradigma, € dado um foco externo em detrimento de
um interno. Os principais objetivos desta filosofia sdo: encurtar a cadeia, reduzir tempo de
ciclo, aumentar visibilidade (via informacédo partilhada), planeamento integrado e focar as
necessidades do cliente final.

Com base em tudo o que foi dito, Christopher (2005) chega a referir que a competigédo
existe entre Cadeias de Abastecimento e ndo entre empresas. Esta afirmacdo é muitas vezes
corroborada por outros especialistas como Holmberg (2000) que distingue dois objetos
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comuns nas empresas de sucesso: em primeiro lugar, pensam na Cadeia de Abastecimento
como um todo e néo se fecham internamente, em segundo lugar procuram um aumento do
volume de vendas e reducdo de custos. Seguramente, numa cadeia desalinhada existem
muitos desperdicios derivados de acBes repetidas e redundantes nos varios postos de
passagem do produto, deste modo sacrificando alguma competitividade originadora de
resultados menos bons (Bowersox et al., 2003).

Encomendas
Procura Vendas exageradas Distorg3o da
,, —_— Ruturas —_—
variavel procura
Aumento da
producdo
Fornecedor « Distribuicao Stock
exagerado

Figura 7 - Bullwhip Effect

A figura 7 ilustra uma das consequéncias de uma Cadeia de Abastecimento néo
comunicativa, ou seja, seguindo a seta a vermelho, em que os resultados das vendas sdo o
input para um novo célculo de procura, que pode ser distorcido ou exagerado da realidade,
fazendo com que haja encomendas excessivas que levam a enormes quantidades de stock. Por
outro lado (seta verde), numa Cadeia em que informagfes de vendas (por exemplo) séo
disponibilizadas diretamente, permite aos intervenientes a montante reagir com planos de
produgdo intimamente ligados a procura e assim obter melhores resultados para todos. Desta
maneira, consegue-se contrariar um fenémeno muito conhecido por bullwhip effect.

2.4 Tipologias das Cadeias de Abastecimento — Foco na Téxtil

Uma vez que a Sport Zone é um retalhista de moda e equipamento desportivo,
funciona de um modo muito similar ao de uma industria téxtil. Por essa razdo, este sub-
capitulo, aborda as principais caracteristicas deste tipo de industria e consequente Cadeia de
Abastecimento.

Devido a volatilidade da Industria téxtil, foi criado nos meados dos anos 80 o termo
Quick Response, QR. Este consiste na tentativa de harmonizar a reposi¢do de produtos em
loja, reduzindo stocks e produzindo maiores quantidades de cores, tamanhos ou formatos que
mais vendem (Logistica e Gestdo da Cadeia de Abastecimento, 2012). Baseado no conceito
Just in time, JIT, este tem como objetivo ligar os produtores aos retalhistas permitindo obter
mais flexibilidade e agilidade de adaptacdo as necessidades dos clientes. Esta revolucéo,
mudou o paradigma dos papéis e responsabilidades dos diferentes atores na Cadeia de
Abastecimento, “mais e mais produtores estdo a mudar as suas praticas internas de producao e
estdo a realizar atividades tais como introducdo de cddigos de barras, preparacdo de
mercadoria para a loja e distribuicdo direta as lojas, atividades que anteriormente ndo eram
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consideradas da responsabilidade dos produtores” (Abernathy et al., 1995). No caso concreto
da Sport Zone, alguns fornecedores j& tém este tipo de responsabilidades, nomeadamente 0s
de marca propria. Nas alturas de época alta ou campanhas importantes, € muitas vezes feita,
pelos produtores, uma preparacdo a loja antecipada, permitindo um cross-docking, ou até um
envio direto para a mesma (sem passar pelo Entreposto).

Como existem inimeros tipos de Cadeias de Abastecimento, ndo é possivel ter uma
solucdo que satisfaca a todos. Porém, consegue-se agrupar Cadeias de Abastecimento por
tipologias, cujos problemas e comportamentos sejam idénticos e transferiveis entre setores.
Uma forma de categoriza-las passa por, identificar que parte da Cadeia acrescenta mais valor:
compras, manipulacdo de stock, producdo ou distribuicdo. Assim, cadeias que se
foquem/preocupem nos mesmos problemas tendem a partilhar muitas caracteristicas (Gupta,
1997).

No livro Logistica e Gestdo da Cadeia de Abastecimento (2012), sdo abordados trés
grandes tipos:

o Cadeias intensivas na distribuicdo;
e Cadeias intensivas na producéo;
o Cadeias intensivas no sourcing.

Nas cadeias orientadas a distribuicdo, o foco é dado a responder a procura com
agilidade e eficiéncia. Nestes casos, 0 custo de ndo ter a mercadoria na placa de vendas é
elevado (venda perdida), comparado com outras cadeias. Pretende-se encurtar o time to
market e obter uma maior frequéncia de entregas para conseguir ter os produtos certos, e
apenas esses, nos clientes. Para minimizar os impactos destas medidas, que naturalmente
acarretam custos mais elevados, é crucial que o poder da cadeia esteja mais a jusante
(distribuicéo neste caso). Num ambiente, em que ha uma grande variedade de artigos, procura
muito varidvel (tendéncias) e uma tremenda dificuldade em partilhar dados de vendas com os
produtores, é necessario que haja um “elevado poder negocial concentrado nos retalhistas,
levando a que sejam estes a liderar a procura de ganhos na cadeia”. Claro que, esta relagdo de
forca entre retalhista e produtor depende totalmente do seu peso no mercado respectivo. Isto
é, um fornecedor muito grande, como a Nike, tem sempre uma posicao de peso mesmo numa
cadeia orientada & distribuic&o.

Nas cadeias intensivas na producdo, o mais valorizado € a capacidade produtiva e é
dado foco a maximizacdo da utilizacdo dos ativos industriais (industrias como a quimica,
papel e vidro sdo bons exemplos). Normalmente, sdo mercados muito competitivos, com
margens muito espremidas e que visam niveis de fiabilidade e cumprimento dos produtores
muito altos, ciclos de encomenda-entrega curtos e estabelecer contactos intimos com 0s
principais clientes para adaptar capacidades de producéo as necessidades.

Nas cadeias intensivas no sourcing, a maior importancia € dada ao peso do custo dos
componentes. E fundamental gerir falhas e problemas de componentes, bem como manter
stocks baixos. Por vezes gere-se a auséncia de um componente, com encomendas de urgéncia
de conteudo similar para ndo bloquear a produgdo. Estes componentes estdo inseridos num
produto, normalmente muito complexo, em que estas alteragdes tém um menor impacto no
resultado final.

Estes trés tipos de cadeias sdo tdo distintos em tantos aspetos que dificilmente fara
sentido que a mesma empresa contemple mais do que um. Usualmente, formam-se diferentes
empresas para gerir as diferentes cadeias envolvidas no negaocio.

Numa tentativa de criar outra forma de agrupar tipos de Cadeias de Abastecimento, foi
estabelecida uma ligacao entre as cadeias que partilhem a mesma problematica competitiva no
que toca a variabilidade da procura, complexidade da oferta e margem do negécio.
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Desta andlise surgiram quatro tipos:

o Cadeias Eficientes: focadas na eficiéncia e nos custos (alimentar e automovel séo
exemplos). E dada muita importancia a sincronizacdo e fiabilidade de resposta
principalmente dos atores a montante.

o Cadeias Flexiveis: focadas na capacidade de resposta a encomenda e geralmente exige
alguma subcontratacdo ou trabalho temporéario para dar flexibilidade & capacidade de
producao.

e Cadeias Premium: focadas na customizacdo do servigo, solucdes a medida que
acrescentem mais valor para o cliente.

« Cadeias Ageis: focadas na velocidade de resposta, acompanhar a variabilidade e
complexidade da procura s@o os seus pontos fortes (moda € um excelente exemplo
deste tipo de cadeia).

A Sport Zone esta enquadrada nas cadeias do tipo agil, devido a grande variedade de
artigos e instabilidade da procura.

No livro (A Logistica e a Gestdo da Cadeia de Abastecimento, 2012) no capitulo
escrito por Alcibiades (2012) que apresenta, baseado nas experiéncias do autor, “o tipo de
praticas mais comuns ¢ os desafios que se colocam” aos trés grandes setores industriais. Por
razBes de relevancia para o projeto, s vai ser referida a Industria téxtil e vestuario.

A Cadeia de Abastecimento desta industria tem procurado diminuir ciclos de resposta,
baseando-se ndo em previsdes de vendas, mas sim em vendas reais. Isto por se tratarem de
artigos com um diminuto tempo de vida (causado por rapidas alteracfes de tendéncias). Com
0 aparecimento de empresas como a Zara, Throtleman, Salsa e Parfois, assiste-se a um
crescimento do mercado de produtos mais baratos e mais fashion. O acompanhamento das
tendéncias, quase que em tempo real, € uma das principais caracteristicas destes negocios, que
levam a Cadeia de Abastecimento a tornar-se muito &gil, intensiva na distribuicdo e com
sérias implementagdes do modelo de QR. A imagem forte e as grandes redes de lojas, fazem
destas empresas o elo mais forte e levam a estabilizacdo do poder a jusante em detrimento do
que acontecia antes.

O autor refere ainda as principais tendéncias ao longo desta Cadeia de Abastecimento:

o Fiacdo e confecdo: automatizagdo do processo produtivo, deslocalizacdo das unidades
produtivas para mais perto dos centros de distribuicdo, flexibilidade e rapidez
produtiva, foco na qualidade, subcontratacdo da producédo standard a paises com mao
de obra barata, design como forma de valor acrescentado e entregue as empresas de
elevada qualidade.

o Distribuicdo e retalho: elo mais forte da cadeia, elevado foco em tecnologias de
informagdo, reagcdes a vendas reais em vez de previsdes, habitos de consumo fast-
fashion, conceitos de JIT e QR a montante, centros de distribuicdo muito fortes.

2.5 Estratégias pull versus push

Estratégia push

A produgdo ¢ “empurrada” para o mercado baseada em previsdes de vendas, dentro do
que se acredita vir a ser a performance de um artigo. Existem duas perspetivas sobre este
tema: producdo e marketing. Relativamente a producdo, esta é feita em maior quantidade,
quase toda de uma vez, em grande escala, focada no produto em si e “empurrada” para as
lojas, sendo o papel do marketing influenciar e convencer, atraves de canais de comunicagéo,
potenciais compradores a adquirir produtos desenvolvidos sem se saber ao certo para qué nem
para quem (Pearson, 2008). Esta estratégia falha sempre que as previsdes falham, o que pode
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acontecer frequentemente, podendo levar a niveis de stock obsoleto, quer nas lojas como no
armazem.

Com a crescente exigéncia do mercado e maior necessidade de customizacdo, as
empresas tiveram que fazer um esforgo acrescido de estudar o cliente final e desenvolver
produtos a volta dele.

Estratégia pull

Desta alteracdo estratégica, surgiram as ideias que definem uma cadeia pull. Esta é
mais ajustada ao perfil do consumidor, acaba por defender a procura & posteriori e permite
uma minimizacdo dos niveis de inventario totais. Na producdo utilizam-se os kanban que
servem de indicadores de necessidade de producéo e vai-se assim, faseadamente satisfazendo-
-a. E exigida muita flexibilidade e capacidade de rapidamente adaptar encomendas consoante
as vendas. Focando na distribuicdo, a estratégia passa por enviar menores quantidades dos
artigos e ter reposicdes mais frequentes alinhadas com a procura. O exemplo da ZARA é
muito bom para perceber este conceito, pois duas lojas localizadas no Porto tém, na placa de
vendas, produtos diferentes que espelham a procura nessa localizacdo especifica.
Forgosamente, os sistemas de informacéo séo criticos para este tipo de estratégia.

A Sport Zone, nos ultimos anos, tem vindo a mudar de paradigma, no que toca ao
envio de mercadoria para as lojas. Digamos que, passou de uma mentalidade push para pull.
Isto porque, envia uma maior variedade de artigos, mas em menor quantidade, posteriormente
analisa as vendas reais e fortalece o envio dos melhores artigos e corta o abastecimento dos
piores. Deste modo, consegue adaptar-se mais intimamente ao mercado e de certa forma,
personalizar as lojas. “Deixar o Stock atras”, sdo as diretrizes da chefia, entenda-se por isto um
menor primeiro envio para a loja e posteriores envios enquadrados com as vendas. No limite,
serd possivel envolver os fornecedores neste tipo de informacdo, permitindo uma maior
producdo de artigos que vendem bem em simultdneo que se cancelam ordens de produtos
menos requisitados.

2.6 Kaizen e Filosofia Lean

Nguyen (2014) define o kaizen, ou melhoria continua, como a base para todos 0s
processos lean. O autor escreve que o kaizen se foca na eliminacdo do desperdicio, na
melhoria da produtividade e na continua procura de melhorias em diversas atividades e
processos dentro de uma organizacao.

J4 o termo lean, originario do Japdo, muito desenvolvido pela Toyota Motor
Corporation, é descrito por Alukal e Manos (2006), como uma filosofia que visa minimizar
todas as formas de desperdicio. Para isso, reduzem-se custos, tempos de ciclo e eliminam-se
as atividades sem valor acrescentado, resultando numa organizacdo mais competitiva.
Segundo Womack (1996) “Desperdicio é qualquer atividade humana que absorve recursos,
mas néo cria nenhum valor”.

Quase exaustivamente, a palavra Japonesa Muda, que em portugués significa
desperdicio, é utilizada no conceito lean. Sendo este baseado na eliminacdo de desperdicio, é
importante conhecer quais as melhores formas de o fazer. Segundo Taiichi Ohno (1997), ha
dois pontos cruciais quando se pretende eliminar gastos redundantes:

“1. Melhorar a eficiéncia s6 faz sentido quando ¢ acompanhada de redu¢do de custos.
Para atingir isso devemos comecar a produzir apenas aquilo que necessitamos, utilizando o
minimo de mao-de-obra. 2. Devemos olhar para cada operador e para cada linha. Depois olhar
para os operadores como um grupo e para a eficiéncia de toda a planta de producgdo. A
eficiéncia deve ser melhorada em cada etapa de producdo, e a0 mesmo tempo para a planta
produtiva como um todo.”
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O termo muda pode ser dividido em sete categorias, baseado no estudo do Toyota
Production System (TPS) de Shingo (1996):

o Superproducdo: derivam de excessos de producdo, muitas vezes ligadas a cadeias
push. Uma das formas de evitar esta situacao, foi a criagdo de cadeias pull.

e Tempo de espera: cada minuto que um operador esta parado, um componente esta em
falta ou ndo existe informacdo suficiente para se avancar, é considerado desperdicio. O
estabelecimento de prioridades e fluxos de processos focados no bottleneck sdo uma
forma de o contrariar.

o Transporte: sempre que a mercadoria € transferida de um local para outro, ndo se esta
a acrescentar valor para o cliente. Como tal, devem ser reduzidos ao maximo todos os
custos que ndo contribuem para a criacdo de valor. O transporte quer de pessoas ou
mercadoria ¢, usualmente, um grande fator de desperdicio.

e Inventario: aprovisionar mercadoria tem custos muito elevados de pessoal, energia,
infraestruturas, etc... Assim sendo, ¢ importante evitar stock desnecessario. Esta ideia
estd muitas vezes ligada com a Superproducdo referida anteriormente.
Inevitavelmente, se a producdo € maior que a procura, vai existir mais stock que o
desejado.

e Movimentacdo: movimentos escusados, executados pelo operador no decorrer das
tarefas. Por exemplo, um operador ter que ir buscar componentes para 0 seu posto, ao
invés destes virem ter com ele.

o Defeitos: sempre que um produto tem defeito é naturalmente um problema. Seja por
ndo cumprir as exigéncias do cliente ou por defeitos mais graves, qualquer
componente estragado ou tarefa mal-executada gera desperdicio. Isto exige que haja
controlo de qualidade, 0 que acarreta elevados custos. Para combater esta situacéo, foi
criada a ideologia Do it right the first time, DRIFT, que visa “atacar” as fontes de
defeito para que estes s6 acontegam uma vez, criando-se uma tendéncia de reducéo de
erros.

« Processos inadequados: da mesma forma que nao atingir as especificaces do cliente é
mau, também excedé-las é motivo de desperdicio. Ndo devem ser utilizados recursos
que vao “melhorar” o produto para além do pedido do cliente. Por essa razao, devem
existir processos bem definidos e ajustados com o nivel de especificidade que se
pretende alcancar.

2.7 Cross-Docking

O Cross-Docking € um método para evitar aprovisionar mercadoria. Isto é, os
produtos sdo rececionados no armazém e despachados para expedicdo num curto periodo de
tempo, evitando assim a stockagem dos mesmos. Pode ainda acontecer que o0s artigos vao
diretamente do cais de rececdo para os camifes de expedicdo, embora normalmente exija
quase sempre alguma manipulacéo das paletes.

Para que tudo corra bem, é necessario existir alguma rigidez nos horarios de entrega
dos produtos alvos de cross-docking, isto para se conciliar com os horarios de expedicéo,
reduzindo assim o tempo de estadia de um produto no armazém. Muitas vezes, na expedi¢do
encontra-se uma mistura de produtos (cross-docking e nédo cross-docking) e por essa razao €
crucial haver uma grande coordenacdo interna. Quando é necesséaria alguma manipulacdo da
mercadoria, para distribui-la na loja por exemplo, os autores de “The Handbook of Logistics
and Distribution Managemeent” (2014), recomendam que se utilize técnicas de pick-by-line
para retirar os artigos da palete que acabou de ser rececionada, destinados a uma localizacgéo e
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0s juntem aos ja separados e prontos para expedicdo na palete de saida. Este processo pode ser
manual ou automatico, ndo tendo os autores tecido uma opinido sobre este ponto.

Existem algumas variacbes de cross-docking, estas podem ser agrupadas em dois
grupos: artigos etiquetados ao destino, ou seja, nenhuma manipulacdo dentro do armazém é
necessaria ou, por oposi¢cdo, todos 0s casos em que no cais de rececdo € precisa uma
separacdo da mercadoria a ser expedida.

Sdo identificadas inUmeras vantagens em ter uma operacdo, nem que parcialmente,
com cross-docking: rapido fluxo dos produtos ao longo da cadeia de abastecimento, menores
custos de operacdo no armazém e reducdo do time to market sdo algumas delas. E muito
comum produtos frescos (entenda-se produtos com um curto tempo de vida nas prateleiras,
sendo a industria alimentar um bom exemplo) ou artigos ja paleteados ao destino, ou seja,
encomendas j& previamente preparadas pelo fornecedor, com um destino final identificado e
que podem ser diretamente expedidas sem manipulacGes de armazém.

Embora o cross-docking seja recomendado ou tido como boa prética, existem
situacbes em que os autores (The Handbook of Logistics and Distribution Management,
2014), consideram ndo recomendavel a sua aplicacdo:

e A introducdo do cross-docking no armazém pode levar a um aumento dos niveis de
inventario a montante na cadeia, uma vez que os fornecedores vao precisar de
abastecer o armazém numa base de just-in-time. Neste caso, serd importante ter uma
visdo global da cadeia permitindo uma reducao do inventario total.

e Para se conseguir cumprir timings de entrega da mercadoria em armazém, para
coordenar a expedicdo com outro tipo de artigos, pode acontecer que as paletes néo
estejam completas ou até veiculo ndo cheios. Por conseguinte, o transporte ficard mais
caro.

e No armazém, é normal requerer espaco adicional para as operagcfes de cross-docking
com manipulacdo da mercadoria, separando-a por destino final.

e Uma coordenagdo intima com os fornecedores, bem como uma alta fiabilidade, séo
aspetos cruciais para 0 sucesso deste tipo de estratégias. Quanto maior o nimero de
fornecedores e SKU envolvidos, mais complexa sera a cooperacao.

Finalmente, existem vaérias situacGes, além das acima referidas, em que o cross-
docking ndo é aconselhado, por exemplo, quando ha milhares de SKU e centenas de
fornecedores diferentes. Em todos 0s casos, sera sempre preciso uma andlise global da cadeia
para averiguar se € vantajoso.

2.8 Sistemas de Informacédo nas Cadeias de Abastecimento

Qual é o papel da informacdo numa Cadeia de Abastecimento? Peter Drucker, define
Gestdo como a decisdo racional e informada. Na mesma linha, Deming afirma que “Without
data, you are just another person with an opinion”. Gerir resume-se a definir objetivos e alocar
0s recursos certos para os atingir. Claro que a posicao hierarquica do gestor restringe muito o
tipo de decisdes a tomar, no entanto “decidir o que fazer” e “decidir como fazer” devem ter
sempre por base dados estatisticos ou informac@es recolhidas de outras formas.

“Para Mintzber (1975), o papel informacional ¢ um dos principais papeis do gestor. Os
gestores recebem informacgdo, formal ou informal, dos restantes colaboradores da
organizacdo, bem como de fontes externas a mesma. Uma das principais funcdes do gestor
consiste em comunicar, monitorizar, selecionar e disseminar informacdes, dentro e fora da
organizagdo”. (Cristina Luis sobre Mintzber em Logistica e Gestdo da Cadeia de
Abastecimento, 2012).
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A informacéo deve ser a base de uma decis@o, como tal € um recurso indispensavel e a
qualidade da mesma é fator diferenciador entre organizac6es. Cabe ao gestor, ndo sé perceber
“qual a informacgdo que lhe ¢ atil”, mas também “como obté-la” e “se esta foi obtida de forma
valida”, assim garantindo que tem todas as condi¢BGes para tomar uma decisdo valida. No
entanto, o papel da informacéo € igualmente importante ap6s ter sido tomada uma deciséo, ou
seja, esta deve ser avaliada com dados recolhidos, possibilitando assim a percecdo dos seus
impactos. “A capacidade de gestdo da informagdo surge como uma atitude do gestor no
intuito de resolver problemas concretos” (Rascao, 2008).

No contexto atual de concorréncia e volatilidade dos mercados, a informacdo é
considerada um recurso ainda mais critico. Para se atingir niveis de customizacao e adaptagéo
ao cliente final, € urgente ser rapido e conciso a responder as suas exigéncias. No entanto, ndo
importa s6 saber. Bowersox e Closs (1996) referem seis principios que a informacao deve
cumprir, quando aplicada a sistemas logisticos: disponibilidade, exatiddo, oportunidade,
gestéo por excecdo, flexibilidade e formato adequado:

e Disponibilidade: informacdo pronta e robusta, atualizavel e de facil acesso.
Normalmente associado a informacgdes de necessidade imediata, por exemplo, estado
de uma encomenda ou mercadoria sem interessar a localizagdo desta ou mesmo de
guem requer a informacao, que servira propositos de operacdo ou planeamento.

e Exata: informacdo precisa, correta e fidedigna. Significar, por exemplo, pardmetros
da mercadoria corretamente introduzidos, inventarios bem aferidos, atividades em
curso, estados corretos das encomendas e muitos mais. Se a informacdo ndo for
consistente, vai naturalmente gerar sensacfes de desconfianca no sistema, que vao
resultar em medidas de seguranca, como inventarios com margens de tolerancia a
imprevistos e consequentes maiores custos.

e Oportuna: informacdo em tempo til. Muito da relevancia da informacdo passa pela
altura em que se tem acesso a mesma. O tempo entre um determinado acontecimento e
a sua visibilidade em sistema, é critico para a relevancia de uma acdo e deve ser o
mais curto possivel. Deste modo, permite ter uma reacdo, quase que em tempo real,
obtendo-se um melhor controlo do sistema devido a uma maior preciséo de decisdo.

e Gestdo por excecdo: informacdo deve realcar situacdes problematicas. Isto é, devera
existir algum tipo de gestdo de alarmes que identifiqgue acontecimentos fora do
expectavel bom funcionamento, de modo a proporcionar ao gestor/planeador um
maior foco nestas decisdes. Uma vez que haja uma gestdo por excecgdo, é possivel criar
automatismos nas situagdes mais repetitivas e consideradas no brainers.

e Flexivel: informacdo deve satisfazer cliente e utilizadores. Ou seja, deve ser completa
o suficiente, mas ao mesmo tempo simples, possibilitando a facil compreensdo da
mesma.

e Formato: informacdo apresentada num formato adequado ao leitor. Deve ser
disponibilizada apenas a informacgdo util e com uma estrutura pensada para quem a
recebe, facilitando a consulta e a tomada de decisdo. N&o raramente, numa
organizacdo, a mesma informacdo é difundida em formatos muito distintos, para
departamentos diferentes, numa base de satisfazer o “cliente interno” da melhor forma
possivel.

A partilha de informagdo, com as qualidades acima referidas, é considerada fator
critico de sucesso. Bowersox e Closs (1996) enfatizam alguns requisitos de coordenacgdo de
informagdo ao longo da cadeia, incluindo o alinhamento de estratégias, restricbes e
capacidades produtivas.
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3 Identificacdo do problema

Este capitulo esta dividido em duas partes. Na primeira (3.1) é explicado o que deu
origem ao PED bem como toda a operacdo logistica do ponto de vista do armazém.
Posteriormente, na segunda parte (3.2), sdo abordados o0s processos executados diariamente
pelos Gestores de stock encarregues pelo BackOffice na Maia.

3.1 Estado inicial do PED — Operagdo no armazem

O PED - Primeiro Envio Direto — comegou em novembro de 2016 e tal como todas as
mudangas, nasceu de uma necessidade. Esta baseia-se na reducdo de custos da operacéo
logistica do entreposto (Plaza 2), ao evitar colocar nos racks e posterior picking de artigos,
que podem ir para as lojas no dia em que séo rececionados.

Cerca de 50% dos artigos novos que chegam ao armazém podem ser expedidos no dia
seguinte. Todos os dias chegam produtos ao armazém divididos em duas categorias: novos
(artigos que nunca estiveram em loja) e ndo novos (situacdo oposta). Todos os produtos novos
vém acompanhados de uma data, colocada pela equipa comercial, que define quando esse
artigo podera ser enviado para as lojas. A essa data da-se o nome de IRD — In Range Date.
Havendo a nogdo que metade dos produtos novos rececionados tinham IRD anterior a data de
rececdo, foi lancado um piloto no entreposto que visava evitar a stockagem destes artigos,
separando-0s no cais de rececao.

O teste teve resultados brilhantes, conseguindo uma reducdo de 80,4% no tempo de
processamento dos artigos em questdo. Nao sé se conseguiu reduzir o tempo das operacdes,
bem como diminui-se o periodo de estadia dos artigos no armazém e ainda o lead time de
chegada dos produtos as lojas. O teste foi feito nas condi¢des expostas na tabela 1:

Tabela 1 - CondicGes do teste na Operagdo

SKU Unidades Total caixas Caixas para Caixas para
aprovisionamento processar

8 1900 63 25 38
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Em termos de operacdo seguiu-se o processo ilustrado na figura 8:

Descarga dos 52%:3&:#:5 _
camlé::cgu;::m de aprovisionamento e Passageam no sorter Expedigio
5 expedicio
1 2 3 4

Figura 8 - Fluxo da Operagéo

Primeiro faz-se a descarga dos camides no cais de rececdo (1). Em seguida recolhe-se
a informacdo do sistema sobre as Ordens de Compra, OC, que estdo a ser rececionadas e
imprimem-se etiquetas amarelas (ilustradas na figura 9). Estas s@o colocadas nas caixas, cujos
artigos podem ir imediatamente para as lojas, tornando possivel uma divisdo visual dos
produtos (2). Depois de separados, sdo encaminhados para o sorter, maquina responsavel pela
separacgdo dos artigos a loja (3) e embalados para serem expedidos (4).

LR INNICEDORES

904516

Figura 9 - Etiqueta ilustrativa de artigo
PED

O processo normal tinha um lead time, de chegada do produto a loja a partir do
momento que entrava no armazém de 7 dias. Com a reduc¢do do tempo das tarefas de handling
da mercadoria no Entreposto, somado ao facto dos artigos serem trabalhados no dia seguinte a
rececdo, fez com que o novo processo tivesse um lead time médio de 3 dias. A figura 10
ilustra o eixo temporal da operacao.

ao
ao

LEAD-TIME

Descarga
Recepg
Langamento
Triagem das
Caixas
Passagem no
Sorter

Expedic
Chegada a Loja

e e e e e e — —

D D+l — > <— D+2 —>

Figura 10 - Lead-time do processo na Operagao
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As diferencas entre o processo testado e o processo normal sdo apresentadas no ponto
2 e 3. Normalmente os artigos seriam rececionados sem diferenciacdo, aprovisionados, e
guando as encomendas das lojas fossem processadas seriam encaminhados (através de
picking) para o sorter onde eram tratados e posteriormente expedidos. Foram feitas medigcdes
de tempo (figuras 11 e 12), das tarefas que se alteram nos dois processos, que permitiram
chegar aos resultados apresentados anteriormente:

Taretas Ty of Sum Ofprod_aty  STID Tims Plchéng  Lprorelsom o enin
AT LSS IEE OO-ETIAT

LTFITS 1=0 [0 b i

ST 1E0 150 [ i -

4Ti=l 150 o i

LOTELS IE= (o nctu bt d

SOOTEET 0= [ o e

AOTIEE i [ i —_—
LOTIAE 250 OOET1Z

L imnpraa] IZE [ 0 b

ST ESL i [0 R i

SOTEITE T DO-ZEET

AOTIER T [ e

Einnpri-T] 1=F [0 0k n

ST RS 1=0 o01SEs

Limnpr S 141 DO:1S51

Erand Todsd 05 Lol e | QLFE00

Figura 11 - Duracéo das tarefas operacionais

Em comparagio com o processo testado temos:

Desperdicio
22 Recegdo (informatico) Triagem na Rececdo Passagem de artigos de Caixas

— b ™ ﬂ,‘.‘-‘ i - Y fornecedores para Plastico
_»-H g aliis
.= kg p =
LACs

00:10:00 00:51:00 00:37:00

Figura 12 - Duracéo das tarefas PED

O tempo que se perde na diferenciacdo de artigos durante a rececdo, somado com a
passagem para as caixas de plastico, € muito inferior ao do aprovisionamento e posterior
picking.

Em posse desta informacdo foi tomada a decisdo de implementar este novo processo e
chamar-lhe PED. No entanto, surgiu um problema de capacidade no sorter. Este ndo satisfazia
a producdo diaria devido ao aumento de artigos. Posto isto e uma vez que o PED iria ganhar
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muito volume em campanhas fortes da Sport Zone, fez-se um investimento para criar um Put
to Light, PTL.

O PTL consiste num método de separar SKU por loja de uma maneira muito simples,
répida e gréfica para o operador. O seu funcionamento esta ilustrado na figura 13:

1 2 3
Colocar nas caixas
i com luz acesa, as “"Empurrar” caixa
Lel Lo quantidades quando cheia
respectivas

Figura 13 - Sequéncia de tarefas no PTL

Seguem, na figura 14, alguns exemplos préaticos da sua utilizacéo:

Figura 14 — Exemplo de tarefa e caracteristicas no PTL

As caixas identificadas com etiqueta amarela, ap0s a rececao, sdo colocadas junto do
PTL. O operador |é-as com a pistola (1) e acendem-se luzes, por baixo das caixas respetivas a
lojas, com a quantidade que essa loja deve receber desse mesmo SKU lido. Cumpre-se entéo o
passo (2) até todo o corredor estar “satisfeito”. Os passos (1) e (2) sdo ciclicos e dependem
diretamente do nimero de SKU (1 ciclo por SKU). Quando uma caixa enche, “empurra-se”
(3) a mesma e troca-se por outra idéntica, minimizando assim o tempo de desvio da operacéo.
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Para se ter uma melhor no¢do de como a operagao acontece, esta ilustrado na figura
15, o desenho do armazém e o fluxo de operacGes a que os artigos PED sdo sujeitos.

R
i
j S Cais de Recegdo
Mesanine 2 *

]
Zona de produtos
a usar no PTL

Sobras

Raques

Tapete

51 52

] £ -
[ dena )
Expedigao . —

Figura 15 - Esquema do PED no Entreposto

=== EmEmEEEE =SS S =S == == =B =B =N

1 - E feita a rececéo e identificados os artigos para PED, onde é colocada uma etiqueta
amarela.

2 - Séo transportadas as caixas com etiqueta amarela para junto do PTL.

3 — S&o alocados 5 operadores para 0 PTL. Um separa as quantidades por setor e 0s
restantes (um por setor) tratam de encher as caixas com 0s produtos seguindo 0 processo
ilustrado na figura 13.

4 & 5 — As caixas “empurradas” sdo transportadas por um operador para serem
colocadas no tapete sorter (j& numa fase final do tapete onde as caixas sdo fechadas e
etiquetadas com o nome da loja) e seguem o resto do trajeto normal, acabando no cais de
expedicdo ja nas gates das lojas destino.

6 - Quando o processo do PTL termina, todas as caixas tém os artigos que determinada
loja gerou. Como as caixas tém quantidades variaveis e o enchimento é feito sem restrigdes,
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podem acontecer sobras. Estas sdo entdo aprovisionadas na mezzaninne. Exemplo: chegam
100 unidades em caixas de 10. As lojas, ja somado o total, precisam de 72 unidades desse
SKU. Neste caso vdo sobrar 8 unidades, pois a rece¢do ja tratou de separar apenas 8 caixas
para PED

3.2 Estado inicial do PED — Processo de BackOffice

Esta segunda parte do capitulo 3 servird para expor como estava o processo do PED,
no inicio do projeto, do ponto de vista do Gestor de stock e quais as oportunidades de
melhoria que foram identificadas.

Antes de mais, é importante perceber como a equipa esta organizada. H& 8 Gestores de
stock Downstream e estdo distribuidos por categorias. Todos os produtos estdo separados por
categorias numéricas que identificam o tipo de artigo de uma forma mais geral. A tabela 2
ilustra a relacdo 1-N entre o Gestor e as Categorias.

Tabela 2 - Distribuicdo dos Gestores por Categoria

Gestor Categoria
A 2102, 2302, 2202
B 2614, 2702, 2703, 2606
C 2801, 2802, 2803

Para evitar, durante a leitura, o aparecimento de ferramentas ou ficheiros
desconhecidos sdo apresentados aqui:

Retek — ERP da Sport Zone;

e ITSF — Importation of Transfers - Tipo de ficheiro utilizado para submeter ordens de
expedicdo de mercadoria para as lojas.

e ITEL - Import Items to Item List — Tipo de ficheiro utilizado para servir de input a
extracdo de dados (relacdo SKU-Loja).

e PRAU - Replenishment Activate and Update Document — Tipo de ficheiro utilizado
para parametrizar artigos (entenda-se ativar parametros).

e DEDS - Import Dedicated Stock for Item WH — Tipo de ficheiro responsavel por
bloguear parte do stock dedicado as vendas online.

A maior parte das atividades diarias, levadas a cabo pelos Gestores de stock, sdo feitas
de acordo com a categoria e pelo Gestor respetivo. Deste modo, uma vez que 0 armazém
recebe artigos de vérias categorias todos 0s dias, eram necessarios varios executantes para o
processo PED diariamente. Segundo medicdes feitas em fevereiro e margco chegou-se as
seguintes conclusdes:

- Cada Gestor demora em média 2 horas e 7 minutos a executar 0 processo;
- Sdo precisos, em média, 2,88 Gestores por dia;
- Contas feitas, séo precisas diariamente, 6 horas e 6 minutos para o PED.

Este valor, na realidade pratica do dia-a-dia, tendencialmente sera maior pois as
medicdes foram feitas com o Gestor focado e sem preocupacdes de outros assuntos. N&o véo
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ser analisados outros temas que possam interferir com o tempo de execucédo das tarefas, por
ndo ser ambito do projeto. E garantida uma medicdo temporal Ceteris Paribus, quando no
capitulo 5 se comparam resultados.

3.2.1 Objectivos

Dentro do que o armazém vai receber no dia util seguinte, perceber que artigos séo
elegiveis para PED, para que lojas podem ir e definir quantidades a enviar. Deste modo,
conseguir difundir informacéo as equipas responsaveis no armazém e submeter em sistema.

3.2.2 Modelo 1° nivel

Através de um modelo de 1° nivel, apresentado na figura 16, dividiu-se o processo em
3 grandes fases:

Filtragem dos
produtos

Output Output Output

Figura 16 - Modelo 1° nivel

Fases:

Na fase um (1), partimos da relacdo Fornecedor-SKU de todos os artigos novos e
pretendemos: extrair do sistema a relacdo Loja-SKU e em seguida filtrar tudo o que for fora
de &mbito.

Na segunda fase (2), tendo apenas os produtos elegiveis para PED, é necessario definir
as quantidades a enviar Loja-SKU-Quantidade (a este exercicio chamamos Enchimento) e por
fim enviar esta informag&o a GM para validagao.

No final (3), formata-se a informacdo ja trabalhada e validada, envia-se as equipas
responsaveis no Entreposto e submete-se em sistema.
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3.2.3 Outputs:

A cada Fase esta associado um output fechado e robusto. Garantindo que ao entrar
numa fase posterior, tudo o que estd a montante ndo se altera mais. Deste modo, iniciam-se
todas as fases com informacdo sélida.
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Figura 17 - Fases principais do modelo de 1° nivel

O modelo de 1° nivel comtempla ainda as tarefas principais, presentes na figura 17,
em cada uma das fases:

3.2.4 Modelo 2° nivel

Depois de ter uma ideia mais geral sobre o processo € necessario entrar num pouco
mais de detalhe, para isso, foi feito um modelo de 2° nivel j& com passos concretos e
ordenados temporalmente. Este comtempla 22 passos e é demasiado grande para colocar neste

capitulo. Assim sendo, esté presente no ANEXO A.

Entretanto, previamente a andlise detalhada do processo, é ilustrado na tabela 3 a

forma como estdo identificados os artigos:

Tabela 3 - Exemplo da identificacdo de artigos

Categoria | Sub- Unidade | Pai Filho Descrigédo Marca Season
Categoria | Base
2614 2 42 6032568 | 6032590 | KOT17201M_T- KOHLER | 47
SHIRT_MN_WHITE:
S
2302 80 16 5908342 | 5908371 | TQBK BL_PLAY_6_ | TEAM 412
BK QUEST
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Os valores referentes a categoria da tabela 3, traduzem-se textualmente para (alguns
exemplos na tabela 4):

Tabela 4 - Traducdo parcial da tabela 3

Categoria Sub-Categoria Unidade Base
Praia Homem Calgbes de praia
Basquetebol Equipamentos Bolas

Em seguida vdo ser explicados os principais pontos do processo de modo a,
conjuntamente com o modelo de 2° nivel, dar uma ideia muito clara de tudo o que é feito. Os
pontos estdo expostos pela ordem que aparecem no processo para facilitar a leitura.

3.2.5 Extracao de dados:
Existem duas grandes extragdes de dados que vamos denominar A e B por facilidade:

A — Ficheiro PED partilhado na rede interna, feito pela Equipa do Planeamento, onde
é possivel saber os agendamentos das OC e os artigos que estas comtemplam. E actualizado
todas as manhas e, sendo as OC agendadas com 48 horas de antecedéncia, em ‘D-1’ sabemos
com alta fiabilidade quais os fornecedores que vao entregar produtos no Entreposto no dia Util
seguinte. Esta é a principal razdo para o processo ser feito sempre em ‘D-1" ¢ ndo com mais
antecedéncia.

B — A partir de uma lista de SKU a que chamamos ITEL, extrair a relacdo Loja-SKU.
Isto consegue-se através de uma query em Structured Query Language, SQL. Esta retira do
Retek (ERP da empresa) todas as informacdes sobre os SKU e as lojas destino. Desta
extraccdo é devolvido um excel em que cada linha é uma relagdo Loja-SKU diferente. Serd
bom referir que a extracdo em causa € bastante standard e usada em inimeros processos pelo
que tem alguma informacao que néo é necessaria no PED.

Durante o processo PED vai surgir necessidade de ir buscar mais informaces a outros
ficheiros partilhados, mas devido ao volume de dados ser reduzido n&o foram consideradas
como extracOes principais.

3.2.6 Restricdes e Filtros:

Ha& varios motivos para um artigo ndo ser considerado legivel para PED mesmo que
nunca tenha estado em loja. Aqui véo ser enumerados todos os filtros que séo feitos:

e Gama Loja Planeada — Filtrar os inativos (1)

Um artigo pode ter gama ativa ou inativa, isto é, deve estar numa determinada loja a
venda ou ndo. Esta decisdo parte da equipa comercial e € visivel para a Downstream através
de um parametro de Gama loja planeada, GLP. Este pode estar Ativo (A) ou Inativo (I) e
assim sendo, todas as relagdes Loja-SKU que tenham “I” (inativo) devem ser filtradas.

e Virtual — Filtrar os virtuais (Y). Para entender este parametro ha duas definigcdes
importantes:

Gravar: é enviar um artigo para uma loja, ou seja, emitir uma transferéncia do
Entreposto para a loja destino.
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Parametrizar: é preencher parametros de reaprovisionamento automatico que indicam
ao sistema que, a partir de um namero de vendas, deve emitir transferéncias automaticas de
reposicdo de stock.

Foi criado o parametro Virtual (Y/N) para distinguir quando um artigo pode ser apenas
gravado ou, por outro lado, gravado e parametrizado. A primeira situacdo acontece quando o
produto estd em Virtual (Y) e serve para satisfazer pontuais pedidos de cliente ou sugestdes
temporarias por parte da loja. Por sua vez, a segunda situacdo (N), muito mais comum que a
primeira, permite gravar e parametrizar o artigo. A figura 18 ajuda a entender melhor a
situacdo descrita.

Virtual (Y} - gravar e nao parametrizar

e

/ Ativo (A)
GLP \ Virtual (N} - gravar e parametrizar

Inativo "} - ndo gravar e ndo parametrizar

Figura 18 - Diagrama explicativo dos pardmetros de gama

e Seasons — Filtrar seasons futuras, total ou parcialmente.

Na industria da moda hd uma evolucdo constante de tendéncias, por conseguinte e
numa tentativa de acompanha-las, sdo lancadas diferentes seasons que podem ser anuais ou
semestrais. Estas sdo distinguidas em nuameros, como por exemplo: 412 (semestral
Primavera/Verdo 2017), 411 (anual 2017), 413 (semestral Outono/Inverno 2017), 425
(semestral Primavera/Verdo 2018) e muitas mais. A todo o momento ha uma lista seasons
proibidas total ou parcialmente. No caso concreto do periodo em que o projeto foi
desenvolvido (fevereiro a junho 2017), temos as duas situacdes. Por um lado, tudo o que é
425, ndo pode ir para a loja e por outro lado, season 413 é parcialmente filtrada sendo
necessario validar sempre com o Gestor Downstream da categoria em questao.

e Categorias — Filtrar categorias que por volumetria dos artigos ou decisdo do Gestor
ndo sdo elegiveis.

Tal como nas seasons, existe também categorias totalmente filtradas e outras que
depende do produto em questdo. Por exemplo, na categoria de Aquaticos (2501) artigos como
as pranchas de surf ndo cabem no PTL e por isso sdo deixadas fora de ambito do PED.
Todavia, artigos como calgdes de banho também pertencem a mesma categoria e sao passiveis
de serem enviados via PED.

¢ In Range Date — Filtrar todas as IRD que sejam futuras ao dia de rececao.
O significado da IRD jéa foi explicado no inicio do capitulo.
e Fornecedor — Filtrar os fornecedores fora de ambito.

Por motivos de operagdo logistica e pela forma como alguns fornecedores entregam a
mercadoria, foi decidido ndo os incluir no processo PED.

e InibicGes — Filtrar todos os motivos que inibam uma loja de receber certa mercadoria.

A Gestdo de Mercado (equipa também da Downstream) tem um contacto proximo
com as lojas e por vezes ha motivos, como por exemplo a falta de espaco ou pequenas obras,
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que impossibilitam as lojas de receber produto. Estes motivos estdo em forma de texto (nédo
normalizados, mas normalmente auto-esclarecedores) e variam bastante ao longo do tempo.

e Direcdo de Vendas — Filtrar as lojas em DV fora de ambito

Os OQuitlets e as lojas sem DV atribuida ndo sdo legiveis para PED e por esse motivo
devem ser filtradas.

3.2.7 Validag0es:

H& uma série de parametros que é necessario validar se tém os valores esperados e
caso contrério, perceber qual a razdo do valor atual. Estas validagbes sdo importantes para
conseguir identificar eventuais erros do sistema e perceber melhor em que condigdes se
encontra o artigo.

e Shipping Unit — Verificar se ha Shipping diferente de 1.

Regra geral o Shipping Unit (quantidade minima vendavel de um SKU) é 1. Contudo,
existem casos, ndo raramente, em que o artigo é vendido aos packs de varias unidades. Nestes
casos, 0 exercicio do Enchimento (que dita quantas unidades de um SKU véo para cada loja
destino) é feito com algum cuidado. Por exemplo, se queremos enviar 10 unidades para uma
loja, 0 nimero do pardmetro de envio, ird depender do Shipping Unit. Se este for 1 entdo o
envio serd 10, mas se for 2 entdo apenas queremos gravar 5 unidades desse SKU.

e Increment Percent — Validar se existem IP diferentes de 99.

O IP é um dos parametros de controlo interno, relativo a equipa de gestdo de stock.
Usado para perceber, por exemplo: se um artigo estd parametrizado ou ndo, se ndo foram
feitas compras suficientes para as necessidades das lojas, entre outros. No caso do PED é
necessario validar se existem IP’s diferentes de 99 pois este significa que o artigo nunca
entrou naquela loja e que ndo estd parametrizado, que € precisamente o tipo de artigo ambito
do projeto.

e Stock — Perceber se ha stock em loja, no armazém ou em transito.

Os 3 valores relativos ao stock devem estar a 0. SO assim € que validamos que um
artigo € realmente novo.

e Replenishment Order Control — Verificar se ha ROC diferente de Manual (M)

O ROC pode ser Manual (M) ou Automatico (A) e tem que ver com o estado do
reaprovisionamento em sistema. Para o PED queremos apenas artigos com ROC a M pois um
produto novo ndo pode estar em reaprovisionamento automatico e parametrizado.

e Seasons em alerta — Verificar artigos das seasons com filtro parcial.

Tal como foi dito anteriormente, existem seasons que sdo parcialmente filtradas. Deste
modo é necessario perceber, com 0 gestor da categoria em questdo, os artigos que podem ou
néo ser enviados para as lojas.

e Categorias em alerta — Verificar artigos das categorias com filtro parcial
Exatamente a mesma situacdo que para as seasons mas para as categorias em alerta.
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3.2.8 Enchimento — Tarefa principal

O Enchimento é a principal tarefa de todo o processo. Algumas defini¢es Uteis para a
compreensdo desta tarefa:

» MIN e MAX sdo parametros do reaprovisionamento automatico que ditam quantas
unidades devem estar em loja. Todas as noites, o sistema corre o batch de vendas e
compara 0 MIN com o stock em loja, se este for maior ou igual ao stock entéo é gerada
uma encomenda automatica que devera enviar a diferencga entre o stock em loja e o
MAX.

» PS ou Presentation Stock € um pardmetro definido pelo Visual Merchandising e que
dita quantas unidades de um SKU devem estar expostas na placa de vendas, ou seja,
visiveis para o cliente. Todas as lojas comtemplam uma placa de vendas e um
armazeém interno, as diferencas entre 0 PS e o stock em loja estardo no armazém de
loja. O trabalho do Visual resultou numa tabela que sugere um PS de acordo com a
Categoria, Sub-categoria, Unidade de base e loja, sendo possivel defini-lo em artigos
novos.

» Stock on order é um dos parametros apenas presentes num ficheiro partilhado
chamado Stocks SZ, este contém informacdo sobre todos os produtos que entraram ou
tém OC agendada no armazém. Este valor permite-nos avaliar se estdo ou ndo OC
agendadas para além da que estara visivel no PED. Por exemplo: determinada OC tem
compras de 100 unidades de um SKU, se o stock on order for de igual valor, entdo ndo
h& mais nada agendado num futuro préximo. Por outro lado, se esse valor for maior do
que os 100 vistos, deve-se esperar a chegada total das compras de modo a enviar
referéncias completas para todas as lojas com gama ativa. O stock on order é também
importante para a determinacao do IP nos casos de rateio, no entanto, esta situacao ira
ser explicada posteriormente.

» Compras por mercado € um parametro atribuido pela equipa comercial que visa
distinguir, através da posicdo geogréficas das lojas, os artigos que estdo disponiveis.
Por outras palavras, trata-se de uma adaptacdo ao publico alvo de cada zona
aumentando o potencial de venda. Por exemplo: existem artigos que apenas s&o
comprados para Portugal ou Espanha e mesmo que comprados para todos oS
mercados, podem ter curvas de tamanho diferentes, que resultem no envio mais
acentuado de pontas superiores (entenda-se tamanhos como o XXL no téxtil e 45 ou
46 no calgado, a titulo de exemplo).

Tabela 5 - Pardmetros originais de um artigo

IP | PS | MIN | MAX

99 \o \o \o

N&o é ao acaso que a primeira tarefa da fase 2 estd em relevo. Por principal entenda-
se: mais demorada, mais importante e que mais conhecimento dos artigos precisa.
Basicamente, a tarefa resume-se a satisfazer as necessidades das lojas de acordo com o stock
que vai entrar em armazém. Nd&o s6 se define as quantidades a enviar para cada loja, como
também qual o IP, PS, MIN e MAX a atribuir a cada artigo (os valores originais destes
pardmetros estdo presentes na tabela 5). Deste modo, informagfes como: quantidade a entrar
ao SKU, numero de lojas com gama ativa ao SKU, existéncia de encomendas com 0S mesmos
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SKU num futuro proximo (stock on order), compras por mercado e ranking de vendas a
categoria sdo cruciais. Antes de comecar o Enchimento é preciso garantir que temos todas as
informac@es necessarias. A tabela 6 identifica a fonte dessas informacoes:

Tabela 6 - Informacdes e suas fontes

Stock on order Ranking Compras por Quantidade a
mercado entrar em
armazém

Stocks SZ Zoom de vendas Retek Ficheiro PED

O Zoom de vendas é uma ferramenta fornecida pelo Business Intelligence, Bl, que
permite ao Gestor retirar um ranking de vendas, identificando o rendimento de todas as lojas
para determinado tipo de artigos.

Todas as informac0es, retiradas das fontes assinaladas na tabela 6, sdo compiladas
juntamente com o resultado da extracdo B. Desta forma garantindo ter tudo o necessario para
executar o Enchimento. Todavia, existe informagdo como o nimero de lojas com gama ativa
para cada SKU, gue esta efetivamente na extracdo B mas de uma forma muito pouco prética.
Isto é, sO contando o numero de linhas do excel (resultado da extracdo) de cada SKU,
consegue-se saber o numero de lojas associado. No entanto, seria muito demorado e nada
pratico. Assim sendo, constrdi-se uma Pivot Table idéntica a da figura 19.

DEPT  ~ STYLE = ITEM |~ Description ~ Ordered_CQty ~ Sum of Enchimento Count of LOCATION
=12102 -'6195089 =5195050 = D95896_TSH TETRA SLB_MMN_BK:PRETO:S 45 13
2102 6195089 = 6125091 = DO5836_TSH TETRA SLB_MMN_BK:PRETO:M 89 12
2102 6195089 =g5195002 = DO5896_TSH TETRA SLB_MMN_BK:PRETO:L o0 11
2102 6195089 =E5195093 = D95896_TSH TETRA SLB_MMN_BK:PRETO:XL 59 11
2102 =16195094 = 195096 = DO5897_TSH TETRA SLB_JR_BK:PRET(O:8A 34 7
2102 6195004 = 5195007 = DO5897_TSH TETRA SLB_IR_BK:PRETO:104 26 7
2102 6195094 = 5195098 = D95897_TSH TETRA SLB_IR_BK:PRETO:12A 51 7
2102 6195094 =£135095 = D95897_TSH TETRA SLB_IR_BK:PRETO:14A 51 7
2102 6195004 =g5195100 = DO5897_TSH TETRA SLB_IR_BK:PRETO:164 44 12
-1 2614 -/5958346 =/5958347 = ARJL100132_SLP TAHITI_WM_BE_LS:BLACK:36 32 16
2614 5958346 /5958348 = ARIL100132_SLP TAHITI_WNM_BK_LS:BLACK:37 g4 16
2614 5058346 = 505E340 = ARIL100132_SLP TAHITI_ WM_BK_LS:BLACK:38 82 16
2614 5958346 =5558350 = ARIL100132_SLP TAHITI_WM_BE_LS:BLACK:39 76 16
2614 5958346 =/5958351 = ARIL100132_SLP TAHITI_WNM_BK_LS:BLACK:40 38 16
2614 5058346 = 5052352 = ARILI00132_SLP TAHITI. WM_BK_LS:BLACK:41 26 16
2614 -/5959698 =/5955965% - EQBBS03137_BRDSH EVRD_IB_CO_LS:CORAL:9-10 35 16
2614 5959698 =/5355700 = EQBBS03137_BRDSH EVRD_JB_CO_LS:CORAL:11-12 74 16
2614 5059608 = 5052701 = EQBBS03137_BRDSH EVRD_JB_CO_LS:CORAL:13-14 117 16
2614 5959698 =5555702 = EQBB503137_BRDSH EVRD_IB_CO_LS:CORAL:15-16 74 16
2614 26072123 =6072124 =360263/01_SLP LEADCAT_MMN_BK_LS:BLACK:39 40 38

Figura 19 - Pivot Table auxiliar

A partir da Pivot e de uma maneira grafica, consegue-se perceber quantas lojas estdo
associadas a cada SKU e assim decidir corretamente as quantidades a enviar. E também muito
atil na identificacdo dos casos de rateio. Sendo este uma situagdo algo complexa, ira ser
explicado, no sub-capitulo seguinte, o que fazer caso exista.

3.2.9 Rateio:

Acontece quando as quantidades compradas ndo sdo suficientes para satisfazer todas
as lojas. Comparando-se a quantidade que vai entrar no armazém (Ordered_Qty na Pivot)
com o numero de lojas (Count Of Location) identificamos as situacfes em que é preciso
ratear. Exemplo: se um SKU tem 80 unidades compradas e 0 somatorio de lojas € 70, existem
10 lojas que, forgosamente, ficardo sem esse artigo. Para escolher quais as lojas que recebem,
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usa-se o ranking de vendas, dando naturalmente prioridade as lojas que melhor ranking tém.
Posteriormente, é necessario atribuir um IP a estes artigos e neste caso ha duas hipdteses: 98
ou 99.

e 098 - Este acontece quando as quantidades compradas ndo sdo suficientes para
satisfazer todas as lojas e o stock on order (verifica compras futuras) é igual a
quantidade que vai ser rececionada no PED em questdo. Quando isto acontece,
assume-se que ndo ha mais compras pendentes destes SKU e por isso ndo ha
necessidade de manter visiveis estas relacbes SKU-Loja. O IP 98 torna-as invisiveis
ao Gestor, com o0 objetivo de deixar o possivel futuro stock disponivel para
aprovisionamento das lojas que véo receber. Também € Util para outros processos que
trabalham posteriormente a rececdo dos artigos, que depois de parametrizados a 98,
deixam de ser trabalhados manualmente.

e 99-E o IP standard que significa que um artigo é novo e esta ndo parametrizado. Para
atribuir este IP ndo € necessario fazer nada, pois € o IP de origem de todos os artigos.
No caso do rateio, a decisdo de manter este IP advém da situacao contraria a do 98, ou
seja, estdo previstas entrar outras OC com o mesmo SKU no futuro, sendo importante
manter a visibilidade.

Depois de decididas as quantidades a enviar e identificadas as situaces de rateio é
preciso escolher o PS, IP MIN e MAX para todos os artigos que, potencialmente, irdo para as
lojas. VAo ser expostas as possibilidades para a escolha do IP, visto que todos os outros ja
estdo explicados anteriormente

e IP — Neste caso ha duas possibilidades: 100 ou 95.

= 100 é a situacdo mais comum pois significa que o artigo pode ir para a
loja e que tem condicGes para ser automatizado o aprovisionamento.

= 95 acontece quando ndo ha compras para o mercado em questdo. Assim
assinala-se que certo SKU n&o deve ir para determinada loja ainda que
haja stock no Entreposto e tenha gama ativa.

Nesta fase ja deverdo estar atribuidos todos os parametros aos artigos que ndo foram
filtrados. Seguidamente, separa-se 0s que vao, potencialmente, ser enviados, daqueles que
foram alvo de rateio. A partir deste ponto, o Gestor ndo toma mais nenhuma decisdo sobre a
mercadoria e tem a tarefa de difundir a informacdo que trabalhou. Para isso utiliza varios
ficheiros que tém formatos diferentes e sdo enviados/submetidos em alturas diferentes.

3.2.10 Gestédo de Mercado — “PED para GM”

Depois do Enchimento acabado, € preciso enviar para a GM todos os potenciais
artigos (deixar o rateio de parte). Esta é responsavel por validar toda a mercadoria que o
Gestor quer enviar, tendo assim a ultima palavra e sendo o Gltimo filtro. Deste modo, criou-se
um ficheiro partilhado, que o Gestor preenche e notifica por email sempre que este for
atualizado.

Uma vez que as mudancas de ator nos processos, sao quase sempre sindbnimo de muito
tempo gasto e sendo a GM outro departamento, foi feito, em conjunto, um ficheiro que fosse
0 mais pratico possivel e apenas tivesse a informacédo estritamente necessaria. O “PED para
GM” tem uma reducdo de 64% no numero de colunas (ficando com 14) e devido a isto €
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visivel numa s6 “pagina” (num excel a 100% zoom séo visiveis 15 colunas). Ndo so é mais
limpo o ficheiro como muito mais gréfico e pratico.

Apds a validacdo, a GM preenche a respetiva coluna com “OK” ou “NOK”. O
segundo caso pode vir acompanhado de um curto comentério justificativo, alguns exemplos
na figura 20.

Lo~ b~ |00 R e T AT O T . SEAS[?N,' BRAND SHJ:PI'::G, NT_ReTF - E::aj VALDAGHO 60
1 S-Cemoliote N0 T 14 61508 G105 0997 TS TETRASLA_R BUARETOLIA 414 ADIDIS T o
5 S -PllemoSy L0 T 14 GIS08 GIS0S6 0SS TS TETRASLA R BUARETOLIA Wooos 1 By 2 o
5 SN-SCemolione 0 T 14 GIS0S G108 D997 TSR TETRAGLA_R BUARETOLIA R o
19 -SonZonelt NQ T 14 G1S08 15056 D997 TSH TETRASLA R BLARETOLZA R o
1 SS-$GetoSu LR T 14 G1S08 15056 D997 TSH TETRASLA R BLARETOLEA MoMDS 1 1R 3 o
0 Q-SonZonelt NQ T 14 6108 G105 0997 TSH TETRASLA R BLARETOLZA MoADS 1 1R 2 o
05 la B SN-SiCervolots 02 T 14 6L 61055 D97 TSHTETRASLE R BRARETOLZA MoADS 1 1R 3 o
15 5-Spotlonesul Bl 2 T6 6070 607134 KOO0 SUPLEADCAT WK NV LShAV4D3 R o
0 SS-WletoSul Bl 1 T6 607452 607134 OO0 SUPEADCAT WK NYLSNAVAD3 A o
18 SN-SECemolote 20 T6 14 6108 G105 D397 TSH TETRASLA R BRASETO 44 M oADS 1 1Y 2 o
15 SS-$lewoful NO T 14 GIS0S GISISE D97 TSH TETRASLA R BUARETO14A R o
15 SN-Cemoliote 20 T 14 GIS0S G105 D997 TSH TETRASLA_R BUARETO 144 MADDS 1 1% 2 NOCTANANAGS
19 T-Sonloneln HQ T 14 GIS0S GISISE DSHST TSR TETRAGLA R BUARETOLAA dADDS 1 B 2 NOCTAMANAGS

Figura 20 - "PED para GM"

Notificando por email a atualizacdo do ficheiro, ja validado, o Gestor tem agora que
filtrar os “NOK”. Este passo marca a passagem do potencial para o que efetivamente vai ser
expedido para as lojas. Ja ndo serdo feitos mais filtros e, portanto, é necessario encaminhar a
informagao para o Entreposto e depois submeter em sistema.

3.2.11 Entreposto — Ficheiro “PED Rece¢ao”

A equipa de rececdo tem que conseguir distinguir o que é PED (colocar etiqueta
amarela) do que € para stock (rececdo normal). Para isto, na mesma ldgica do que o que foi
feito para a GM, existe um ficheiro partilhado, ilustrado na figura 21, com as informacdes
estritamente necessarias que vao permitir fazer a separacdo da mercadoria.

DATA | BUVER | OC | SUPPLIR SUP_HANE N | CAT | SKU OBCRID TOI:’. t’mﬁﬁ DATA(D+1) (BS
Fmai-] 54 | B3 JONASFORT 54 ERRE 10055307 SHR SWIM_N_BL 1SBUE0L [ tngl
FmakA7 30363343 | L3S JOMASPORTSA B | 24| S5 00558/ 10_ 56 S _MN_BE LS 8LACKS i 4mgilT
Fmaill d3k3343 | L33 JOMASPORTSA B | 6| NET 00558110 SHR SN _MN_BK LSBLACK 1 mailT
Fmai-] 538343 | 3 JONASFORT 54 B | K| S DDESBI 10 5HA SWIN N B L5BLACKL ] dmall
FmaA7 3363343 | L3S JONASPORTSA B | 2| B 10554/110_5HR SWIM_IN_36_LSBLACKAL il mailT
mail7 3383343 | 133 JOMASPORTSA B | 64| SEbl 0055E/110_ SHR SIWIN_ N LS BLACKIOL il mailT
Fmai-] 533 | B3 JONASFORT 54 B | 4| e 100085 /704_SHR SWIM_IR_BL SALUET 1 dmall Mercadoria Recusada
FmaiA7 doakaed | s JOMASPORTSA B | 2| SEH0E 100095704 SHR SWIN_JR BL 1SBLUES-10 il mailT Nercadaria Recusada
Fmail7 3kl | 1 JOMASPORT SA B | 6| NERN 100095 T04_SHR WM R _BL_LSBLUE1-12 | AmailT Nercadaria Recusada
matll 36 | 13 JONASPORTS A B | 04 | SER0 100095704 SHR SWIN R _BL_LSBLUE13-14 il gl Nercadaria Requsada
Fmail7 dagsed | 133 JOMASPORTSA B | 64| NE8L 00095704 SHR WM 8L LS BLUE:5-16 18 maid Nercadaria Recusada
Fmai-] 353830 | 3 JONASFORT 54 B | 4| e 00S58/307_HR SN BL LSBLLE T4 1 dmall
FmaA7 3383346 | L3383 JONASPORTSA B | 24| HEET 00558/307 SHR SWIM_JR BL 1SBLUE-10 il mailT
mail7 338336 | 133 JOMASPORTSA B | 6| SEkT 100558/307 SHR WM R _BL LS Bl0E11-12 1 mailT
Fmai-] 353830 | B3 JONASFORT 54 B | Kl | NEET 00558/307_SHR SWIN_R_BL_LSBUE13-14 ] dmall

Figura 21 - "PED Rece¢éao"
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Todas as colunas séo preenchidas pelo Gestor com excecdo das Observagdes (OBS).
Esta, serve para identificar problemas ocorridos durante a rececdo e dessa maneira alertar o
Gestor que os artigos ndo vao para as lojas e por conseguinte, ndo devem ser parametrizados.
Se ‘D-1’ for o dia em que o Gestor trabalha a informagdo, entdo em ‘D’ serd possivel
consultar se houve algum problema com a rececao.

3.2.12 DEDS - Libertar Stock dedicado

O comércio online da Sport Zone tem reservado (em armazém) 2 unidades por SKU.
A isto da-se o nome de stock dedicado. Para ndo interferir com o negdcio paralelo, o
Enchimento ja é feito com menos 2 unidades disponiveis (Quantidade comprada — 2). No
entanto, devido a uma restricdo no sistema informético (relativo a criacdo de localizacBes
virtuais para stock) do Entreposto, é necessario libertar estas 2 unidades reservadas. Isto
consegue-se através do DEDS (exemplo na figura 22) que devera ser submetido no proprio
dia.

778 6031042

2 0 Indicador
778 6031047 2 D
| 778| 6031071 2 D , destock
1 778 e031055 2 o ] dedicado
Cédigodo 778 6031052 D
Entreposto 778| 6031065 2 R .
P 778 6031039 2 p |-, Quantidade
778 6031044 2 D a libertar
778 5930758 2 D
SKU <« |—778[ 5930805 2 D
778 5932264 2 D

Figura 22 - Dados inseridos num DEDS

3.2.13 PRAU Rateios

Todos os artigos que, ap6s o Enchimento, tenham IP 98 ou 95 devem ser
parametrizados de imediato. Tal como referido anteriormente, a PRAU é um ficheiro que,
submetido em Retek, faz isso mesmo. Neste caso especifico, de parametrizacéo de artigos que
ndo serdo enviados, sé o IP (em comparacdo com o0s parametros de origem) vai ser alterado.
Numa PRAU pode-se alterar 5 parametros: PS, IP, ROC, MIN e MAX. Uma vez que sO
interessa alterar o IP, todos os outros ficardo com o original. Por seguranca, preenche-se todos
os campos da PRAU. A figura 23 serve de exemplo.
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ITEM PACK_NO PACK_INCLOCATIONLOC TYPE ACTION  PRES_STO DEMO_STIREPL_ORCREVIEW_CACTIVATE DEACTIVA REPL_METMIN_STOCMAX_STO INCR_PCT

6195052 139 § C 0 M M 0 0 95
6195093 139 5 C 0 M M 0 0 95
6072124 1127 § C 0 M M 0 0 95
6072128 1127 § C 0 M M 0 0 95
6072124 3975 C 0 M M 0 0 95
6072128 397 5 C 0 M M 0 0 95
6072124 159 5 C 0 M M 0 0 38
6072128 159 § C 0 M M 0 0 98
6072124 172§ C 0 M M 0 0 98
6072128 1725 C 0 M M 0 0 98
6072124 1415 C 0 M M 0 0 98
6072133 1415 C 0 M M 0 0 98

Figura 23 - PRAU Rateios

Quando submetida, todas estas relacbes SKU-loja ficam com o IP atualizado e
garante-se os valores standard no resto.

Todos os ficheiros ou passagens de informacdo descritos anteriormente devem ser
submetidos no momento de criagdo dos mesmos, ou seja, no dia em que se trabalha a
informacdo (D-1). No caso da ITSF e PRAU (dos artigos a expedir) sdo submetidos apenas no
dia seguinte (D). Em seguida sera explicado como fazer uma ITSF e quais as diferencas entre
uma PRAU de rateios e uma PRAU normal.

3.2.14 ITSF - Ordens de expedicéo

A ITSF gera transferéncias de mercadoria. Para tal sdo necessarias algumas
informagdes como exemplifica a figura 24.

From_Loc From_Loc To_Loc TyTo_Loc  Delivery |Priority F Comments  SKU Quantity ( TSF_SubType
w TI8 S 395 5-May-17 N PED 35624500 6027706 2 PED4
w 7785 399 5-May-17 N PED 35624500 6027706 APED4 Priori da dES
w TI8 S 480 5-May-17 N PED 35624500 6027706 2APED4
w TI8 S 497 5-May-17 N PED 33624500 6027706 APED4
w TI8 S 1124 5-May-17 N PED 35624500 6027706 2 PED4
w T8 S 1571 5-May-17 N PED 35624500 6027706 2 PED4
w 7785 1623 Sald PED 33624500 6027706 2 PED4
1 Transfer por ocC W I8 S 38 5-May-17 N PED 33624500 6027706 2 PED4 )
w 7785 Rg14 6-May-17 N PED 33624505 6027706 2 PED4 Numero da
W 785 1235 Gy F'E GOZ7700 FPEDS
w 7788 1226 6-May-17 N PED 33624305 6027706 2 PED4 oc
w 7785 1218 6-May-17 N PED 35624305 6027706 2 PED4
w 78S 1207 6-May-17 N PED 33624305 6027706 2 PED4

Figura 24 - ITSF

Para preencher uma ITSF, ha parametros que sdo obtidos diretamente como:
e Origem (Entreposto);
e Destino (Loja);
e SKU;
e Quantidade;
e Numero da OC;
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No entanto ha dois parametros que séo flexiveis:

» Prioridades — O processo do PED tem 5 prioridades possiveis que dependem do dia
em que a mercadoria é rececionada e a operacdo ird expedir por esta ordem. Assim
sendo, a ITSF deve seguir com esta flag ajudando a orientar as operagoes.

Tabela 7 - Tabela de Prioridades

PED 2 PED 3 PED 4 PED 5 PED 6

Segunda-feira Terca-feira Quarta-feira Quinta-feira Sexta-feira

Consoante o dia da semana previsto para a rececdo em armazeém, a prioridade deve ser
dada conforme a tabela 7.

= Tal como sinalizado na circunferéncia verde da figura 24, foi atribuida uma data
diferente a uma OC diferente. Esta € uma maneira de, no sistema, criar uma
transferéncia por OC. O sistema vai gerar quantas transferéncias quantas datas
diferentes houver e associa a mesma data a uma mesma OC. Deste modo, garante-se
que a operacdo trata uma OC de cada vez, sempre até ao fim. Facilitando o controlo
das mesmas.

3.2.15 PRAU - Artigos a enviar

Esta PRAU tem exatamente 0 mesmo formato que a dos rateios. No entanto ha valores
de alguns parametros, que forgosamente, mudam. Na tabela 8 estéo ilustradas as diferencas.

Tabela 8 - Parametros de uma PRAU

PRAU rateio PRAU artigos a enviar
ROC M A
PS 0 > 0 (depende do artigo)
IP 98 ou 95 100
MIN 0 > 0 (depende do artigo)
MAX 0 > 0 (depende do artigo)
ACTIVATE DATE Blank yyyymmdd
DEACTIVATE DATE Blank 19900101

A PRAU tem dois campos de data com as seguintes fungoes:

e Activate date — Data a partir do qual os parametros se ativam. Se 0 campo estiver a
Blank (caso da PRAU de rateios) entdo séo ativados logo que submetidos em sistema.
A razdo para existir a activate date, esta relacionada com as rupturas em loja. Estas
séo contabilizadas sempre que um artigo tem stock no Entreposto, esta na gama da loja
e ndo estd fisicamente na loja (KPI principal da equipa). Para ndo desvirtuar o
significado das ruturas, uma vez que seria impossivel ter o artigo na loja no dia
seguinte a recec¢do, coloca-se neste campo a data mais provavel da mercadoria chegar.
Uma vez que o tempo de chegada a loja depende da localizacdo, na mesma PRAU
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estardo inumeras activate date diferentes. Sendo que este calculo tem alguma
complexidade, foi criado um sub-capitulo para explica-lo.

e Deactivate date — Este campo serve para limpar as activate date. Qualquer data
posterior a deactivate date sera limpa e colocada a nova (mesmo gue a nova seja um
blank). No caso do PED, acaba por ser um procedimento teoricamente desnecessario,
uma vez que todos sdo artigos que nunca estiveram em loja e portanto, ndo terdo
activate date. No entanto, é feito por seguranga.

3.2.16 Céalculo da Activate Date

De acordo com o Lead time da operacdo, um artigo rececionado em D, é trabalhado e
pode ser expedido em D+1. No entanto, numa tentativa de auxiliar a rece¢do dos artigos em
loja, existem dias, em que estas geram pedidos de mercadoria diferentes. Estes pedidos, no
caso do PED, tém origem nas ITSF feitas anteriormente. Para além das janelas de encomenda,
ha ainda mais uma variavel importante: localizacdo geogréafica da loja e consequente tempo de
viagem dos camides. Deste modo, sdo precisos para o célculo, duas coisas: onde fica a loja e
em que dias gera.

As lojas estéo distribuidas em 3 localizagGes possiveis:

e Continente — Cobre a area total de Portugal e algumas lojas de Espanha perto da
fronteira. Estas contam com 1 dia de viagem, em média.

e Continente_48h — Lojas em Espanha longe da fronteira que passados 2 dias da saida
dos artigos do armazém, tém a mercadoria.

e llhas — Todas as lojas das ilhas (Madeira, Acores e Canarias) demoram, em média, 10
dias a receber produto nas mesmas condic¢Ges que as anteriores.

Estes periodos de 1,2 e 10 dias contam a partir da janela de encomenda mais proxima,
ou seja, se a mercadoria for rececionada em D, trabalhada em D+1 e tiver janela de
encomenda nesse dia entdo recebera os artigos em D+2, D+3 ou D+11, consoante a categoria
de localizacdo. No caso de ndo ter janela prontamente, entdo é somado o nimero de dias até a
janela possivel seguinte. Todos 0s estes calculos s6 envolvem dias Uteis (com uma pequena
excecdo de poder gerar ao domingo)! O Entreposto ndo trabalha nem entrega nada durante o
fim-de-semana. Seguem trés exemplos praticos, um de cada localizacéo:

Tabela 9 - Dias que a loja gera encomendas

Loja Tipo Dom Seg Ter Qua Qui Sex
151 Continente X X X X
190 Continente_48h X X

6235 Ilhas X

Olhando para a tabela 9, tomando um exemplo de mercadoria rececionada na terca-
feira, as primeiras janelas de encomenda possiveis serdo: quarta-feira, quinta-feira e quarta-
feira respetivamente. Deste modo, respeitando os tempos de viagem médios, chegara as lojas
na: quinta-feira, segunda-feira (seria sdbado, mas ndo ha entregas fora dos dias Uteis) e na
segunda-feira seguinte a proxima.

Neste momento, ter-se-& em mao todos os ficheiros necessarios completamente
preenchidos. A Rececdo, DEDS e PRAU rateios ja deveram estar submetidos, mas a ITSF e
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PRAU, embora concluidos, s6 no dia util seguinte se submete. Mais uma vez, todo o0 processo
esta presente no ANEXO A.

3.3 Problemas e oportunidades identificadas

Principais problemas e metas da chefia:

Processo muito lento — Reduzir o tempo de execucdo do processo de BackOffice para
um terco do tempo (aproximadamente 2h).

Fluxo muito complexo e falivel, muito devido & quantidade de restricGes e validagdes
a fazer — Tornar o processo simples para que a formacao necessaria seja reduzida.

Estatisticas sobre o processo ndo existem — Perceber que dados seriam interessantes
adquirir e com eles promover acdes futuras.

Combater restri¢cdes dos fornecedores.

Plano de acéo - Oportunidades de melhoria identificadas:
Apo6s uma percecdo completa do processo e da sua execucdo varias vezes, foram

identificadas oportunidades de melhoria em quase todos os pontos abordados no modelo de 2°

nivel:

Extracdo B — Alterar a Query em SQL para filtrar na origem todos os artigos com GLP
inativo (1) e virtual (Y), IRD futura, bem como excluir informacdo desnecessaria ao
PED. Uma vez que se trata de uma query generalizada, usada para muitos outros
processos.

Automatizacgéo dos filtros de seasons, categorias e fornecedores proibidos.
ValidagOes automaticas com criacdo de alarmes sempre que necessario.

Organizacdo da informacdo extraida, de modo a tornar mais ergonémico o tratamento
dos dados.

Criacdo automatica da Pivot Table que auxilia 0 Enchimento.

Formatagdo automatica da informacdo nos varios ficheiros: PRAU rateios, PED para
GM e posteriormente, PED Rececdo, DEDS, ITSF e PRAU.

Automatizacdo do célculo da Activate Date.

Dialogo com fornecedores para partilha de informacéo e enquadramento na estratégia
PED.

34



Desenvolvimento e Automatizacao do Primeiro Envio numa Cadeia de Abastecimento

4 Desenvolvimento e solucdo proposta

Este capitulo incide sobre os 3 ciclos da metodologia PDCA aplicados durante o
projeto. Em cada iteracdo, € descrito o que foi feito e quais 0s impactos no processo.

4.1  1°Ciclo PDCA - Extracao util e Automatismos criados

E necessario iniciar a sub-fase do Desenvolvimendo (Do ou D no modelo). Neste 1°
ciclo, a fase de Planeamento esta terminada (situacdo elusiva na figura 25). Descreveu-se 0
processo, identificou-se o problema com indicadores objetivos, analisou-se as oportunidades
de melhoria e as consequentes a¢fes para resolver os problemas. Uma vez tracado o plano de
acdo, descrito no final do 3° capitulo, é importante ditar como e quando o executar.

JD
- | D

Figura 25 - Fases p6s Planeamento (PDCA)

A principal ferramenta de trabalho do Gestor de stock é o Microsoft Excel, sendo que,
0 objetivo é automatizar, agilizando e simplificando as suas tarefas, serd preciso obter
competéncias em Excel Visual Basic for Applications. Foi feito um Gantt chart com o fluxo
temporal do plano de acdo:
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Mar 2017 Apr 2017 May 2017 1
Feb26 | Mar5 | Mar12 | Mar19 | Mar26 | Apr2 | Apr9 | Apr16 | Apr23 | Apr30 | May 7 | May 14 | May 21 | May 28 | Jun4 | J
3 a @

Tarefa 1 - Desenvoler competéncias SOL & Excel WBA
Sub-tarefa 1 - Perceber a linguagem e fundamentos

Sub-tarefa 2 - Adaptaciio & ferramenta

Sub-tarefa 3 - Modulos, fungbes e variaveis

Tarefa 2 - Adaptacio da guery SQL
Tarefa 3 - Primeiras Ma:roé: Excel WBA

Sub-tarefa 1 - Organizacfio ergontmica da informac8o

Sub-tarefa 2 - Filtros
Sub-tarefs 3 - Validacbes com alarmes
Sub-tarefa 4 - Pivot Table

Sub- tarefa 5 - PRAU rateios, DEDS, FEED para GM e ITSF

Sub-tarefa & - Calculo i\.:tl‘.ist& Date & PRAL

] Primeira apresentacdo formal & equipa

Figura 26 - Eixo temporal do 1° ciclo PDCA

Conforme presente no grafico de Gantt da figura 26, 0 més de marco foi de recolha de
informagdo e aprendizagem, tanto em queries de SQL como de Excel VBA. First things first,
desse modo, a primeira tarefa de desenvolvimento pratico tinha que ser, conforme
estabelecido no plano de agéo, alterar o resultado da query SQL geral, para filtrar na origem
informacdo desnecessaria e também todos os GLP (I), Virtual (Y) e IRD futura a data de
rececdo. ApOs alteracOes, a extracdo devolvia menos 9 colunas (maioritariamente dados
volumétricos e parametros nao usados no processo) e apenas tinha artigos de ambito tedrico
do projeto. Assim sendo, todos os motivos de filtragem posteriores sdo variaveis no tempo,
dependentes de restricdes na operacdo ou planeamento e sdo 0s Unicos responsaveis pela
perda de potencial do PED, ou seja, que interessa analisar estatisticamente.

Automatizac6es via Macro — Excel VBA:

O primeiro alvo de Macros, foram claramente os filtros de fornecedores, categorias e
seasons proibidas. Para além de fazer sentido fazé-los antes de trabalhar a informag&o, é uma
sub-tarefa que demora cerca de 20 minutos e apresentava um grande potencial de se tornar
automatica. Esta deve-se a uma comparacao entre o valor dado pela extragdo A e um conjunto
de valores (razoavelmente fixos) passiveis de serem colocados em listas flexiveis. Seguem
trés exemplos (nas figuras 27, 28 e 29) de listas feitas durante o projeto:

A B C D
1 |BRAND_NCEBRAND SUPPLIER_A_ELIMINAR SUPPLIER
2 19731 ADIDAS 8783 ADIDAS PORTUGAL
3 23111 NIKE 27663 NIKE EUROPEAN OPERATIONS NL B.V.
4 23671 PUMA 29219 PUMA SPORTS 5PAIN
5 19731 ADIDAS 38552 ADIDAS PORTUGAL 2 - REPLICAS
& 23856 REEBOK 23172 ADIDAS (REEBOK)
7 19984 ASICS 27504 ASICS ONITSUKA
8 23671 PUMA 33288 PUMA SPORTS PERMANENTES
9 28676 ROCKPORT 23173 ADIDAS(ROCKPORT)
10 19731 ADIDAS 20260 ADIDAS PORTUGAL 2
11

Figura 27 - Fornecedores proibidos
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A E
1 SEASOMN_A _ELIMIMAR SEASOMN_MNAME
2 425 Verao 2018
3 413 Outono/Inverno 2017
4 415 Primavera/Verao 2018
5
Figura 28 - Seasons proibidas
A B C D
1 DEPT_A_ELIMINAR OBS DEPT_A _WALIDAR OBS
2 2406 Acessorios tech caros e em pouca guantidade 2301 Cristina Cruz
3 2614 Praia 2304 Cristina Cruz
4 2801 Bike 2501 Cristina Cruz
> 2604 Simphony assortment 2303 5UB_CLASS 2
6 2307 S5UB_CLASS 2
7

Figura 29 - Categorias proibidas

O caso dos fornecedores e das seasons € mais simples que as categorias pois SO
existem filtros totais. Nas categorias ha uma distin¢do entre filtro total e parcial. Um filtro
parcial ndo passa de uma validacdo, como ha vérias a fazer, decidiu-se verificar tudo na 12
Macro. Esta contém ciclos que varrem todas as posi¢Oes possiveis dos parametros a validar,
gerando uma mensagem de aviso sempre que encontradas as situacfes descritas no capitulo 3.

ATENCAO —5— ATENCAQ S|
Ip's diferentes de 99 Existe Stock em Loja ou Pipeline
oK oK
L )
) —— e
Figura 30 - Exemplo de alerta Figura 31 - Exemplo de alerta de
de IP existéncia de stock

Alguns exemplos desses casos nas figuras 30 e 31.

As inibicdes e a DV, também alvos de filtro, ndo vém na extragdo. Existe um Addin,
partilhado com a GM, que usando o numero da loja como input, devolve quais as inibi¢oes e
DV associadas. Assim sendo e aproveitando o facto de o filtro as inibices ser forcosamente
manual (uma vez tratar-se de texto ndo normalizado que envolve interpretagéo), ndo foram
criados mecanismos automaticos para filtrar a DV. Deste modo, existe um passo manual entre
a 1% e 22 Macro.

Neste momento, todos os filtros e validagbes estdo feitos, desta forma podemos
avancar para o Enchimento. Esta tarefa precisa de varias informagdes que também ndo vém na
extracdo B: stock on order, quantidade comprada, ranking e compras por mercado. Para as
primeiras duas foram criados automatismos e fazem parte da 22 Macro. As duas restantes séo
manuais pois dependem do Gestor (cada um apresenta o ranking na forma que melhor
trabalha) e no caso das compras por mercado, sé existem em Retek, o que impossibilita o
automatismo. De seguida, ainda dentro da 22 Macro, constroi-se automaticamente a Pivot
table que conta 0 nimero de lojas ao SKU e organiza-se a disposi¢do das colunas (troca-se a
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ordem colocando mais perto as informac6es utilizadas na mesma tarefa). Na figura 32, tem

um exemplo dessa organizacéo.

123

EREEBRRERREN

W X Y

19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
19,99
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greelereeeRB

AC

[ S R e = = = = ==

Figura 32 - Nova organizacéo das colunas

Desta maneira, informacdes que pesam na decisdo do Enchimento estdo juntas, ao
contrario do que aconteceria se se mantivesse a estrutura da extracdo B. A figura 32, mostra
parte do resultado da 22 Macro. Depois de recolher manualmente o ranking e as compras por
mercado, estdo reunidas as condi¢des para fazer o Enchimento.

No fim do Enchimento, temos potencialmente duas situacdes: artigos potenciais de
envio e rateios. S6 se pretende enviar para validacdo da GM os artigos potenciais. Deste
modo, a 32 Macro consiste em separar o rateio, fazer a respetiva PRAU e preparar o “PED

para GM™.
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Figura 33 - Limpeza do Rateio

O rateio desaparece da sheet principal e da origem a PRAU de rateios.
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Os dados que sobram, figura 33, sdo formatados de acordo com o “PED para GM” de
forma automatica também e prontos para enviar para validacdo. No fim da 3% Macro, cabe ao
Gestor submeter a PRAU rateios e enviar os dados para a GM.

Quando a GM notificar que foi feita a validagdo de todos os artigos, entdo € necessario
fazer um VLOOKUP (fungdo basica do Excel), usando a chave Loja-SKU, ja criada em
ambos os ficheiros pelas Macros, para ir buscar os resultados da validagdo para uma coluna
com o mesmo nome (figura 34).

! 163 1636031042 OK
A B i 183 1636031047 OK
= | | 163 1636031071 OK
1  Loja-sku VALIDACAD GD i 163 1635031055 OK
2 | 1636031054 oK i 163 1636031052 OK
3 | 1638031070 0K | 163 1636031065 OK
4 | 1638031069 0K | 163 1636031039 OK
§ | 1636031053 oK i 163 1635031042 0K
6 | 1635031042 MOK_TAMANHOS ] 151 1516031042 OK
7 | 1636031047 NOK_TAMANHOS 1 151 1516031047 OK
8 | 163560531045 NOK_TAMANHOS ] 151 1516031071 NOK - TAMANHOS
9 | 1535031040 NOK_TAMANHOS 3 151 1516031055 NOK - TAMANHOS
L0 | 1638031071 oK 4 151 1516031052 NOK - TAMANHOS
5 151 1516031065 NOK - TAMANHOS
& 151 1516031032 NOK - TAMANHOS

Figura 34 - Validacdo da GM

Neste ponto, so falta filtrar os ‘NOK’ e ficam apenas artigos a enviar para as lojas. Tal
como dito anteriormente, a partir daqui 0 Gestor ndo toma mais decisdes e cabe-lhe difundir a
informacdo. Assim sendo, a 4% Macro ira filtrar as validagGes, formatar o DEDS, rececéo,
ITSF e PRAU, tudo de forma automatica.

No que toca a rece¢do e ao DEDS, toda a informacao esta disponivel e trata-se apenas
de uma “arrumacao” da informacao num certo formato. O mesmo nao acontece com a ITSF e
PRAU. Estas possuem alguma inteligéncia adicional:

e ITSF: célculo automatico das prioridades e atribuicdo de uma data por OC, de modo a
criar transfers separadas conforme descrito no capitulo 3.

e PRAU: salienta-se o calculo automéatico da activate date, merecedor de uma
explicacdo mais detalhada em seguida.

Activate date — Mecanismo do calculo automatico

As janelas de encomenda das lojas, indispensaveis ao célculo da activate date, estdo
num ficheiro partilhado “SZ_OrderDelivery_Days”. Uma vez que este esta sempre atualizado,
a Macro vai buscar as janelas de cada loja diretamente ao ficheiro e gera um aviso, igual ao da
figura 35, se ndo estiver aberto.
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- )

0 Ficheiro SZ_OrderDelivery_Days ndo estd aberto

Figura 35 - Aviso de ficheiro por abrir

Foi criada uma folha de célculo, resultante da transformacéo ilustrada na figura 36, s6
com a funcdo de calcular a activate date. Esta folha sO esta visivel ao Gestor, para ser mais
facil acompanhar o raciocinio por tras da Macro e perceber eventuais falhas na mesma. Esta
tarefa tem uma importancia superior e consequente menor tolerancia ao erro do que outras
pois, ndo s6 demora cerca de 30 minutos manualmente, interfere diretamente nos KPI da
equipa, como também é usada noutros processos que nada tém a ver com o projeto.

Dias Encomenda
s Store Hame B ] 3 3 3 8 5

137 52 Figueira da Foz TH-GPCAL THeCAL EQ-CAL

138 SZ Aveira (C) THGPCAL TRCAL EQsCAL

139 SZ Guimaries TH-CAL| EG-CAL TR-GP-CAL

140 SZ Tomar TH-CAL| EQ-CAL TH«GP-CAL

141 57 Rio Sul TH+CAL | EQsCAL TR«GPCAL

142 57 Coimbra Shopping | TReGRSCAL THCAL EQsCAL

143 52 Qutlet Port Alto * % X

144 SZ Amoreiras THsGPCAL EReCAL | TH.CAL | THeCAL

145 52 Antas TH-GP-CAL EQCAL | TH.CAL | TH.CAL

144 SZ Minho Center THsGPCAL ER+CAL THsCAL TH«CAL

147 57 Arrabida TH+CAL | EQeGP=CAL EQ=GP:CAL | TH:GP:CAL

148 57 Ria Tinto THCAL | EQWBPsCAL| TReCAL | EGWCAL | TXoGPSCAL

149 52 Vila Real TH-GP-CAL | T¥-CAL | EG-GP-CAL| Tx.CAL

151 52 Colombo THeCAL | EReGP-CAL| TH.CAL | ER.CAL [ TH.GP.CAL

152 57 Maia THRGPCAL EQ:CAL | TH.CAL | TH:CAL

154 57 Aveiro THsCAL | ERvGPsCAL E@sGPACAL | TXGP+CAL

L] w A= w N ] ~ " ) 4 LY 1N w

L |Loja Tipo Segunda Terga Quarta Quinta Sexta Sabado Domingo Seg Ter Quar Quin
? 183 Mainland 0X X X 0 0X 0X X X
H 155 Mainland X X X X X 0 0X X X X
| 714 Mainland X X 0X 0 0X X X 0X
H 397 Mainland X X DX X 0 0X X 0X
H 157 Mainland X X X X 0 DX X X X
! 158 Mainland X X X X 0 0x X X
H 195 Mainland X X X X 0 0X X X X
i 139 Mainland X X DX 0 0 0X X 0X
0 138 Mainland 0X 0X i} 0X 0X 0X

Figura 36 - Transformacdo dos dados partilhados em dados para o célculo da activate date

O motivo de, na folha de célculo estarem repetidos os dias de encomenda, é para
tornar visivel as situagdes em que a janela mais proxima fica na semana seguinte.

Por motivos de operacdo, s6 se comeca a ver se a loja gera ou ndo a partir do dia
seguinte a rececdo. Depois de encontrado o dia que gera mais proximo, dependendo da
localizagéo, chega-se a uma data. Por seguranca, defendendo os valores das ruturas, atribui-se
uma folga extra de 1 dia na activate date.
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Loja Tipo
183 Mainland
155 Mainland
714 Mainland
387 Mainland
157 Mainland
158 Mainland
195 Mainland
139 Mainland
138 Mainland

Segunda Terca

0x
X

N
R N

X X

-

0K

X

X
X
X
X

Quarta Quinta Sexta Nr dia  Semana_seguintd Dia_gera

0
0
0
0
0
0
0
0
0

1diaapdsa

/ rececdo

priana_atual Dia_semana_gerou Semana_seguinte activate dia_activate

il
21
2l
il
il
il
il
il
il

P R A N N N .

alncaaa::
mlmlﬂuﬂﬂﬂﬂﬂ

Figura 37 - Mecanicas de calculo da activate date

O exemplo da figura 37, acontece num PED3 (dia de rececdo a uma terca-feira). Neste
é visivel perceber a procura da janela mais proxima, partindo de um dia inicial estabelecido
(circunferéncia verde). Seguindo o caso da loja 139 (assinalado a vermelho): gerou na quinta-
feira, € Mainland logo recebe mercadoria na segunda-feira seguinte, somando-se o dia extra
concluimos que a activate date sera na terca-feira seguinte. Os nimeros dados sdo de 1 a7 e

representam os dias da semana (domingo = 1, segunda-feira = 2, etc).

Depois de ter o dia e 0 nimero da semana é facil obter uma data. Utilizou-se o
primeiro dia do ano para esta transposicao.

24-05-2017
24-05-2017
24-05-2017
24-05-2017
24-05-2017

Date_activate Prumewa_dla_am:: Year

24-05-2017

01-01-2017 2017
2017
2017
2017
2017
2017

Monith

LI I I I ]

Day
24
P}
4
24
24
M

Date_formato PRAU

20170524

20170524
20170524
20170524
20170524
20170524

Figura 38 — Formatacdo adequada da data

A PRAU utiliza um formato de data especifico, assim sendo, é feita a passagem para
esse formato partindo a data em ano, més e dia conforme ilustra a figura 38. Com a activate

date calculada, sé resta formatar a informacg&o para fazer a PRAU.

Fazendo um pequeno resumo das Macros e dos passos manuais:

1. Filtros e ValidagGes;

InibicGes e DV;

2. Informagdes de outros ficheiros, Pivot table e organizacédo do ficheiro;

Ranking e compras por mercado;

Enchimento;
3. PRAU rateios e “PED para GM”;
Validar GM;
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4. Filtrar ‘NOK’, DEDS, “PED Recec¢do”, ITSF, calculo activate date e PRAU.

Utilizando as Macros e estando o0 processo centralizado numa sé pessoa, este demora
cerca de 1 hora, apresentando uma reducdo de 83% aproximadamente.

Verificar:

O proximo passo da metodologia PDCA é o de verificar. Normalmente, um dos
problemas mais criticos neste passo € a disciplina de quem segue o plano. No entanto, como
nesta fase, quem executa 0 processo é quem o esta a desenvolver, a disciplina esta garantida.
Uma vez que o projeto foi desenvolvido para a equipa de gestores da Downstream, foi
marcada uma apresentacdo do status do projeto, conforme indicado no Gantt chart no inicio
do capitulo. Esta tinha como objetivo receber feedback sobre as macros e o processo em geral.
Desta reunido surgiram algumas recomendacdes pontuais que foram prontamente resolvidas,
fechando assim esta parte do 1° ciclo.

Atuar:

A fase final da metodologia passa por garantir as condi¢Ges para a repetibilidade diaria
do processo, bem como a facil passagem de testemunho. Neste sentido foi feita uma OPL e
dado formacdo aos gestores da equipa.

4.2  2°Ciclo PDCA - Power for Sports (P4S)

A metodologia PDCA, quando aliada com melhoria continua, é iterativa e procura
sempre obter melhores resultados que nos ciclos anteriores. Melhor do que imaginar um ciclo
é pensar numa espiral, idéntica a da figura 39, que se eleva a cada iteragdo.

D
gl

-5

Figura 39 - Espiral PDCA
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Pouco tempo depois de concluidas as primeiras Macros de auxilio ao PED, ficou
disponivel uma ferramenta chamada Power for Sports.

Power for Sports (P4S): é uma ferramenta de sugestdo de primeiro envio de artigos,
baseada em historicos de vendas e outros envios de produtos semelhantes. Por semelhante
entendeu-se ser artigos com a mesma unidade base, loja, tipo de marca e tamanho. A tabela 10
ilustra a situacéo:

Tabela 10 - Critérios de semelhanca de artigos

Unidade base Loja Tipo de marca Tamanho Artigo
CalgGes Homem 155 Marca prépria M A
Calcdes Homem 155 Marca propria M B

Se o0 artigo A, existir em loja, tiver historico de vendas e histdrico de envios, entdo o
PAS consegue sugerir um primeiro envio para o artigo B (considerado semelhante pelos
parametros da tabela 10).

No que toca ao PED, foram dadas ordens da chefia, para seguir as sugestées do P4S e
restringir a decisdo do Gestor, aos casos em que ndo houvesse historicos, ou seja, 0 P4S nédo
devolvesse a sugestdo. Desta forma, faz-se uma gestdo por excegao.

4.2.1 Adaptacéo do PED ao P4S:

O P4S alimenta-se de uma lista de SKU e é muito mais eficaz na extracdo de
informacdo do sistema do que a query SQL usada (extracdo B). Construido no Get &
Transform in Excel 2016, consegue devolver uma sheet de Excel personalizada com a relagéo
SKU-loja, uma vez ligada a fonte de informacdo das vendas, consegue ter acesso aos rankings
(antes feito pelo Gestor). Logo a partida temos duas vantagens: organizacdo personalizada da
informacdo extraida (algo feito pela 22 Macro) e acesso direto a informacéo, como € o caso do
ranking das lojas, compras por mercado, DV e inibi¢cdes (passo manual no 1° ciclo). Foi
introduzido ainda o filtro da DV, deixando assim de ser um passo manual.

Foram feitas todas as alteracGes as Macros necessarias para garantir a compatibilidade
com o P4S e depois de pronto foi apresentado a equipa. Esta deu um feedback muito positivo,
pois agora o PED passava a demorar apenas 30 minutos! As diferencgas entre o processo do 1°
ciclo de implementacédo e com o P4S, estdo apresentadas na tabela 11.

Tabela 11 - Comparacdo do PED antes e depois do P4S

PED 1° Ciclo PED com P4S
Tempo de execugdo 1 hora 30 minutos
Ficheiros externos a consultar 6 2
Tempo de extragédo de dados 6 minutos 1 minuto
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A formalizacdo do novo processo atraves de uma OPL (ANEXO B) e outras sessdes
de formacao com a equipa fechou o 2° ciclo do projeto.

4.3  3°Ciclo PDCA - Comunicacao grafica e agil

Nesta altura, o processo do PED estava répido e eficaz, mas... Nao ¢ suficiente! Quer-
se um processo simples e de facil passagem de testemunho, isto €, que exija pouca formacéo e
pratica a quem o executa. Foram feitas algumas alteracdes, ndo ao processo, mas como a
informacao é apresentada, tornando a tarefa mais simples e menos falivel.

Pivot Table — Percecéo direta do rateio

A Pivot que se faz antes do Enchimento, serve para se perceber o nimero de lojas com
gama aberta em cada SKU e assim determinar quantas unidades pode-se enviar para as lojas.
Foi criado, um mecanismo atraves de cores ilustrado na figura 40, que indica diretamente se €
necessario ratear um artigo ou ndo (baseado num envio de 1 unidade por loja).

DEPT v |STYLE ~ |ITEM |~ Description - Ordered_Qty | ~ |Sum of Enchimento Count of LOCATION Ordered / Loja
=12201 =/6048156 = 6048156 =/283457_BAG TOURTEAM C 24 26
=12614 =/5058432 =/5358433 =/ ARJL100132_SLP TAHITI_WI 80 54 24
2614 5958432 =/5953434 = ARJL100132 SLP TAHITI_WI 144 54 a8
2614 5058432 =/5958435 = ARJL100132_ SLP TAHITI_WI 186 54 130
2614 5058432 =/5958436 = ARJL100132 SLP TAHITI_WI 172 54 116
2614 5958432 =5958437 = ARJL100132_ SLP TAHITI_WI 86 54 30
2614 5958432 =/5958438 = ARIL100132_SLP TAHITI_WI 46 48_
2614 -16072142 =6072143 = 360263/06_SLP LEADCAT_W 60 35 3
2614 6072142 =6072144 =1360263/06_SLP LEADCAT_W 82 35 25
2614 6072142 = 6072145 =1360263/06_SLP LEADCAT_W 94 55 37
2614 6072142 6072146 = 360263/06_SLP LEADCAT_W\ 63 ss S
Grand Total 564

Figura 40 - Pivot Table indicativa de Rateio

Este mecanismo auxilia bastante a tarefa do Enchimento, pois evita a verificagcdo
“linha a linha” do stock vs numero de lojas. Adicionalmente, também permite, de uma
maneira muito rapida, estimar a duracdo da tarefa. Esta estimativa é valida pois o grande
responsavel pela duracao da tarefa é o rateio.

Resisténcia ao erro — Segundas oportunidades

Pode acontecer que o Gestor ou executante carregue erradamente numa Macro, ou
seja, correr a 22 Macro em detrimento da 12, por exemplo. Neste sentido, de dar uma segunda
oportunidade na presenca de erro, as Macros estdo preparadas para perceber, tal como na
figura 41 ilustra, quando devem ser corridas e gerar um aviso na situagédo contraria.

=

ATENCAOQ! 23

I . Falta correr Macro antenor
N

OK

Figura 41 - Alerta de Macro indevida
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OPL incluida — Indicacgéo acdes criticas

Ao longo do processo, a medida que se vado usando as Macros, vdo surgindo
importantes passos manuais. Para evitar esquecimentos, sdo apresentadas na altura devida, as
tarefas criticas em forma de aviso. Deste modo, criou-se um género de OPL (apenas das a¢des
criticas) integrada na execucdo. Na figura 42 estdo presentes dois exemplos dessas instrucdes
auxiliares.

ATENGAO — ATENCAQ [ 25
Enviar Email para a GM Colocar dados da Recegdo no ficheiro do PED
Submeter PRAL_Rateios Submeter DEDS

OK

L i

Figura 42 - Exemplos de agbes sugeridas

Estando o processo formalizado e fechado, da-se o 3° ciclo como terminado. Como
acdo de melhoria futura e possivel 4° ciclo, sugeriu-se mecanismos de Enchimento automético
baseados na sugestdo do P4S. No entanto, ainda ndo € recomendavel implementar nesta
altura, pois a ferramenta ainda esta em desenvolvimento e em fase de testes.

4.4  PED potencial — Combate as restri¢oes

Cerca de 60% dos artigos potenciais de PED sao filtrados pelos motivos referidos no
2° capitulo. Desses, ha dois que se destacam: categoria e fornecedor ndo ambito. No caso da
categoria, muito deve-se ao facto das medidas serem referentes a fevereiro, marco, abril e
maio. Neste periodo, categorias de praia tém muito volume de entrega e sdo preparadas de
modo especial, ndo podendo ser enviadas via PED. E criado um buffer no armazém que vai
juntando toda a mercadoria de praia que vai sendo rececionada, para numa altura especifica
posterior, ser enviada em massa para as lojas. No entanto, € perfeitamente plausivel que, no
futuro, o PED trabalhe ndo s6 como envio direto para as lojas, mas também para eventuais
buffers inerentes a campanhas sazonais ou lancamentos especiais. Para além da praia, s6
existe (neste momento) mais uma categoria proibida, que é a 2801, relacionada com
bicicletas. Estes artigos ndo cabem fisicamente no PTL e por essa razdo sdo excluidas do
PED. Todavia, apenas representa 0,3% de artigos no negdcio, pelo que o filtro a categoria
deixa de ser tema. Uma vez analisada a restricdo da categoria, investigou-se qual o peso dos
fornecedores proibidos e 0 que se podera fazer para combater a situacao.

Devido a forma como alguns fornecedores entregam a mercadoria, foram
categorizados como ndo ambito no inicio do projeto. Os motivos para a filtragem derivam
principalmente de a mercadoria ser entregue a granel, isto €, SKU iguais podem vir em paletes
diferentes. Como a rececdo era muito demorada, foi criada uma maquina que faz a separacao
das caixas rececionadas e organiza-as ao SKU. No entanto, a maquina esta programada para
arrumar diretamente na mezzaninne os artigos que processa. Deste modo, ndo faria sentido
efetuar o picking destes artigos so para que fossem trabalhados no PTL. Confrontados com 0s
numeros do potencial do PED, fez-se uma analise ao peso destes fornecedores e eventuais
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maneiras de levantar restricGes ao processo. A analise seguinte, presente nas tabelas 12, 13 e
14, é baseada em valores de compras e vendas no periodo de 1 de julho de 2016 até 30 de
maio de 2017, consultando apenas seasons atuais e futuras, ou seja, excluindo as antigas e
permanentes, para que sejam analisados, o mais possivel, artigos novos, ou por outras
palavras, artigos potenciais de PED.

Tabela 12 - Distribuicdo das compras por marcas

COMPRAS (UNIDADES)
Marca propria 58,8%
Fornecedores proibidos 27,1%
Outros fornecedores 14,1%

Dentro dos fornecedores proibidos segue a distribui¢do concreta de cada um deles:

Tabela 13 - Distribuigdo das compras dos fornecedores de maior peso

COMPRAS (UNIDADES)

Nike 43,5%
ADIDAS 34,5%
PUMA 13%
ASICS 4,5%
REEBOK 4,5%

Os 27,1% de artigos alvo filtrados, por si s6 € motivo suficientemente grande para
procurar solugdes para o problema. No entanto, s6 ap6s analisar as vendas, é possivel
entender o verdadeiro impacto destes artigos no negécio.

Tabela 14 - Distribuicdo das vendas por marcas

VENDAS (UNIDADES)
Marca propria 56,8%
Fornecedores proibidos 31,8%
Outros fornecedores 11,4%

Quando analisadas as vendas, 0 peso dos proibidos sobe um pouco, 0 que € ainda mais
motivador. Relembrar que o PED tem duas grandes vantagens: reducéo de custos na operacéo
logistica e diminuir o time to market dos artigos. Por um lado, o volume de compras é um
melhor valor para analisar ganhos na operagdo e por outro lado, as vendas espelham
potenciais acréscimos quando garantida a chegada do produto mais cedo.
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Acoes para levantar restricoes

No Entreposto, arranjou-se uma forma de intercetar os artigos, que entram na maquina
que organiza as encomendas de granel, antes de estes serem aprovisionados na mezzanine.
Assim, consegue-se ainda fazer a separacdo devida na rececdo e colocar as etiquetas PED
amarelas. Deste modo, sem investimento, conseguiu-se resolver a PUMA, ASICS e
REEBOK. A razdo para, inicialmente, sé se conseguir estes fornecedores, tem que ver com o0
facto de as OC serem fechadas no ato da recegéo, isto significa que, tudo o que estiver
agendado numa determinada OC, sera entregue na totalidade, no dia agendado. Enquanto na
Nike e ADIDAS isto ndo acontece, pois tém permissdo para entregar parcialmente uma OC
em dias diferentes. Naturalmente, quanto maior o volume do fornecedor, maior sera a forga
negocial que tem e por consequéncia, maior resisténcia a exigéncias por parte Sport Zone. No
entanto, este assunto ficou totalmente resolvido apds varias reunides envolvendo a Nike,
ADIDAS, Upstream e Downstream. Foram requeridas algumas informacgdes aos
fornecedores, que antes nao eram partilhadas, de seguida criou-se um processo interno, para
visibilidade das entregas parciais e deste modo, eliminou-se por completo as restricdes ao
fornecedor. Sendo a Nike e ADIDAS os dois maiores fornecedores de marca (excetua-se
marca propria), prevé-se um enorme impacto nos volumes do PED, na proporcao presente nas
tabelas 12 e 13.

45  Principais impactos do PED

Concluindo, o projeto tem fundamentalmente cinco grandes vantagens:
e Reducéo do custo da tarefa de BackOffice;
e Reducéo do custo na operacao;
e Impacto da reducdo do time to market nas vendas;
e Rececdo em loja e estabilizacdo de volumes no Entreposto;
e RFID.

Cada um destes pontos sera de seguida analisado, tendo em conta 0s impactos
financeiros, diretos e indiretos, bem como as melhorias provocadas no armazém e rece¢do em
loja.

e Andlise do beneficio financeiro na tarefa de BackOffice:

Foi possivel, através das Macros e do processo desenvolvido, reduzir o tempo de
execucdo da tarefa de BackOffice em 92%. Esta melhoria, € passivel de ser diretamente
mensuravel em euros, tendo por base o custo por hora de um colaborar da empresa e o tempo
gue o mesmo despende para a tarefa em questdo. A tabela 15 ilustra a analise financeira feita,
partindo do principio que um colaborar custa mil euros por cada 176 horas de trabalho mensal
(calculo baseado nas 8 horas de trabalho por dia dtil, tal como indicado na legislacdo
portuguesa).

Tabela 15 - Anélise financeira BackOffice

Antes do Projeto Depois do Projeto
Tempo de execucdo (minutos) 366 30
Custo anual (€) 9150 750
Beneficio anual (€) 8400
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e Andlise da reducdo de custos da operacgdo e retorno do investimento:

Tal como foi apresentado no segundo capitulo, o projeto fez com que a duracdo da
manipulacdo das caixas no Entreposto reduzisse cerca de 80%. Partindo destes dados,
conjuntamente com 0s quase seis meses de experiéncia do projeto, conseguiu-se extrapolar o
beneficio financeiro anual e a partir dai, calcular o tempo que durard a obter o retorno do
valor investido. As tabelas 16, 17 e 18 ilustram o raciocinio e célculos efetuados na obtencao
dos valores de amortizacgéo financeira.

Tabela 16 - Cenério anterior ao projeto

Caixas manipuladas Custo por caixa | Custo operacional
por ano
Primeiro envio de nova 18.000.000 22 céntimos 3.960.000€

colecdo mais
Reaprovisionamento

Tabela 17 - Ap6s implementacdo do PED

Caixas manipuladas Custo por caixa Custo operacional
por ano
Reaprovisionamento 15.300.000 22 céntimos 3.336.000 €
Nova colecdo via 2.700.000 6 céntimos 162.000 €
PED
TOTAL 18.000.000 3.528.000€
Tabela 18 - Analise financeiro do retorno

Beneficio anual 432.000€

Investimento 300.000€

Tempo de retorno financeiro 9 meses

e Impacto da reducdo do time to market nas vendas:

Todos os PED de segunda e terca-feira, relativos a lojas Mainland que tém janela de
encomenda na terca ou quarta-feira (70% estdo nestas condic¢des), fazem com que os artigos
cheguem as lojas antes do fim-de-semana. Somados, sabado e domingo, constituem 35% das
vendas em loja. Assim sendo, estamos a proporcionar uma maior oportunidade de venda e
consequentemente melhores resultados. Por cada dia de antecipagdo de chegada da
mercadoria a loja ha um beneficio direto, dado tratarem-se de artigos novos, com maior
potencial de venda. Todavia o caso mais critico, € sem dlvida, os dias de sexta, sabado e
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domingo que se ganham na placa de vendas. O impacto concreto e numérico desta situacdo
esta por medir, no entanto, a Sport Zone, no passado implementou um conceito de “envio
urgente”, que visa repor todas as vendas feitas na quarta-feira de um modo rapido, para que
chegue a loja na sexta-feira, garantindo assim que as referéncias estdo novamente completas
antes do fim-de-semana. Esta medida provocou um aumento de 2% nas vendas desse periodo,
resultando num beneficio de muitos milhares de euros. No retalho, existe o conceito de “uma
venda perdida, ¢ uma venda ndo recuperavel”, nesta linha de pensamento e tomando por
exemplo os resultados obtidos com a estratégia anteriormente referida, existe a confianca que,
fazer chegar artigos novos antes do fim-de-semana fara subir as vendas.

e Rececdo em loja e diminuicdo da variancia de volumes no Entreposto:

O primeiro envio de nova cole¢do, a data, é feito por tipologia de artigo ao longo da
semana, de acordo com a tabela 19.

Tabela 19 - Dias de envio por tipologia

segunda-feira ‘ quarta-feira ‘ quinta-feira

Equipamentos ‘ Calcado ‘ Téxtil

Esta planificacdo deve-se ao facto de o Entreposto ter muito volume de trabalho
interno, entenda-se manipulacdo e expedicdo de artigos ja dentro de portas, no inicio da
semana, devido ao reaprovisionamento das vendas do fim-de-semana. Por esse motivo, €
preferivel agendar a maioria dos camides a partir de quarta-feira. Convencionou-se, de modo
a facilitar a rececdo em loja dos artigos, que quarta-feira seria um dia de cal¢ado e quinta-feira
um dia de téxtil. Nestes dias, 0 armazém trata de enviar para as lojas as respetivas tipologias
em simultdneo que faz a rececdo dos camibes agendados. No entanto, existe um problema
com esta estratégia (tomando o exemplo do cal¢ado): toda a mercadoria nova, elegivel de ir
para a loja de imediato, que é rececionada quinta-feira e sexta-feira, s chegara a loja 8 dias
depois, no melhor cenario. O mesmo acontece com o téxtil para as rece¢des de sexta-feira.

Ora o PED, é um processo que ndo considera dias de envio por tipologia. Se for novo
e puder ir para a loja, vai 0 mais rapido possivel. Antes de surgirem questdes sobre 0s
impactos em loja da rece¢ao de mercadoria fora do “seu dia”, segue uma analise de como
estdo distribuidos os artigos nas paletes nos dois processos de envio e quais os trade-offs em
jogo.

» Processo normal de nova colecdo é feito através do sorter (maquina que coloca 0s
SKU nas caixas da loja destino respetiva), isto faz com que, os tamanhos de uma
referéncia cheguem separados na palete, ou seja, na maioria dos casos vdo em caixas
separadas. Por exemplo: uma referéncia de calgado com seis tamanhos (38, 39, 40, 41,
42, 43), ira completa para a loja, mas pode ir completamente separada na palete pois a
atividade no sorter é enorme e seria impossivel controlar a ordem com que os artigos
sdo colocados nas caixas. Na loja, nestas condicdes, a rececdo da mercadoria e
posterior organizacdo, demora em média 16 segundos por peca. Havendo ja uma
nogdo prévia que, num certo dia, sO receberiam nova colegdo de uma tipologia,
permitindo algum ajuste e preparacédo de loja antecipadamente.
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» No PED, o envio é feito através do PTL, descrito no capitulo 2. Neste caso, facilmente
é possivel sequenciar os SKU de uma referéncia, fazendo com que a loja os receba
todos juntos na mesma caixa. Esta alteracdo de organizacdo da mercadoria, faz com
que a rececdo e organizagdo em loja, demore apenas 10 segundos por pega.

Estamos perante uma decisdo com trade-offs: por um lado, demorar mais na rececéo,
mas receber apenas uma tipologia, ou por outro lado, receber indiscriminadamente da
tipologia e ter as referéncias organizadas. Os resultados sdo esclarecedores e provam que a
organizacgdo da mercadoria provocada pelo PTL, facilita mais o trabalho da loja do que o
aviso prévio que restringe a rececdo de uma determinada tipologia.

Porém, as vantagens desta matéria ndo cessam aqui. O envio, sem considerar
tipologia, permite uma melhor distribuicdo do volume de trabalho do Entreposto. Na figura 42
estd representada a curva de caixas de nova cole¢cdo manipulada por dia da semana. Por
motivos de confidencialidade, ndo sdo revelados os volumes associados, que constituem o
eixo das ordenadas do grafico.

2 3 4 5 b

Figura 43 - Caixas de Nova Colecéo por dia da semana

Conforme se pode observar na figura 43, existe um pico de trabalho a quarta-feira,
devido ao peso do calcado no negdcio e ao envio restrito a esse dia. Por consequéncia, ha um
declinio grande no final da semana. As caracteristicas do PED e do PTL, vém precisamente
trazer melhorias nesta matéria. Uma vez que as rececfes de quinta-feira e sexta-feira podem
ser trabalhadas sem restricdo, vai forgosamente provocar uma diminuicdo do volume de
guarta-feira e consequente aumento no final da semana. Desta forma, prevé-se uma
estabilizacdo da curva, que trard essencialmente duas vantagens: facilitar o planeamento de
trabalho e diminuir drasticamente o risco de ultrapassar o volume maximo de manipulacdo de
caixas contratado.

Tudo o que promove estabilidade ou é de natureza estavel, contribui para um
planeamento mais simples. Como se ndo bastasse, 0 Entreposto funciona quase que como um
subcontratado interno, com gestao propria e como tal cobra precos mais elevados quando o
limite planeado € ultrapassado. Todas as semanas, a equipa da Downstream prevé o volume
de caixas por dia que precisa ver garantidas e € calculado um preco por caixa nessas
condicGes. Este orcamento, é valido sempre que ndo se ultrapassem os limites estabelecidos,
caso contrario, sdo exigidas medidas extraordinarias que envolvem maiores custos por caixa.
Naturalmente, todos os picos, como o de quarta-feira, contribuem para o aumento do risco
deste cenério e consequentemente custos mais elevados, situacdo que o PED ajuda a resolver.
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A empresa esta a trocar todos os cddigos de barras por etiquetas RFID. Todos os
artigos que ndo venham etiquetados do fornecedor, ttm que o ser no Entreposto e
nessa situacdo ndo séo processados via PED por motivos operacionais. Ora, como
analisado anteriormente, cada caixa enviada normalmente fica quase quatro vezes
mais cara. Uma vez que a cadeia de abastecimento esti toda ligada, este custo
adicional também tem impacto nos fornecedores pelo seguinte motivo: existe um fator
de rentabilidade associado a cada marca/fornecedor que mede os beneficios de ter os
artigos dessas marcas, nas lojas. Este fator é baseado no custo das compras, margens e
despesas logisticas versus os lucros obtidos. Assim sendo, é feito um orgcamento pela
companhia, tendo em conta este fator, que dita quanto se pode comprar de cada
marca/fornecedor. Por esta razdo, € do total interesse do fornecedor, criar condi¢es
(neste caso etiquetar RFID a montante) que aumentem a sua rentabilidade na
distribuidora, fazendo com que no ano seguinte e posteriores tenha mais encomendas
de compra do seu produto. A forca negocial que a empresa ganha na cadeia, seguindo
esta estratégia, revelou-se um impacto indireto muito interessante, que efetivamente
resultou na aderéncia de mais fornecedores a etiquetar na origem.
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5 Conclusdes e perspetivas de trabalho futuro

Os impactos do projeto excederam as expectativas. Foram superadas as metas de
duracdo da tarefa de BackOffice, bem como levantadas restricdes que permitiram alavancar o
PED para volumes muito maiores. Um trabalho de equipa muito bem alinhado entre a
Downstream, Upstream e o Entreposto resultou num processo solido e preparado para
assegurar o envio de toda a colecdo nova dos proximos semestres, bem como grandes
campanhas sazonais como o Back to School em setembro. Conclui-se que o semi-Cross-
Docking criado funciona na reducdo de custos de operacdo e que o menor time to market dos
artigos elegiveis, contribuiu para uma melhor distribuicdo do trabalho no Entreposto, tendo
também facilitado a organizacdo interna da loja e dado argumentos negociais a outros projetos
importantes.

Em relacdo ao processo de BackOffice, foi conseguida uma reducdo de 92% no tempo
de execucéo da tarefa e superou-se claramente a expectativa de 65% tracada inicialmente. Em
simultdneo, tornou-se menos falivel e mais simples, facilitando a permuta regular de
executante. Isto prova que existem muitas tarefas manuais passiveis de automatizacdo,
permitindo que o gestor gaste todas as energias em decisdes que requerem know how. Este
tipo de investimento tecnoldgico tem-se revelado muito lucrativo tanto no ponto de vista
financeiro, como da perspetiva humana que valoriza a redugdo de tarefas muito manuais,
pesadas e monotonas.

Para além das melhorias, por aplicacdo direta da ferramenta desenvolvida em VBA,
acima descritas, € importante relembrar outros impactos do trabalho desenvolvido. A tabela
20 resume e apresenta os dados mais criticos a reter.

Tabela 20 - Comparagdo Antes vs Depois do projeto

Antes do projeto Depois do projeto
Tempo de execugdo diario 6 horas 30 minutos
BackOffice
Custo de execuc¢éo anual 9150€ 750€
BackOffice
Volume de caixas via 6% 15%
PED/ TOTAL
Custo logistico anual 3.960.000€ 3.528.000€
Feedback dos colaboradores Complexo Simples
ao novo processe BackOffice
Restri¢Oes na operagao 5 fornecedores e 2 categorias 1 categoria
Base documental de apoio Inexistente Existente e formalizada
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Tempo de rececdo em loja 16 segundos 10 segundos
por caixa

Aos valores apresentados na tabela 20, é necessario acrescentar: o poder negocial
ganho no projeto de implementacédo de RFID, o acrescido potencial de vendas por reducédo do
time to market e também a redugdo da variancia de volume de trabalho no Entreposto.

Ao longo do projeto, surgiram varias dificuldades, entre elas algumas merecedoras de
destaque. Primeiramente, o facto do projeto ser muito recente e ndo existirem bases de apoio
formalizadas, o que obrigou a uma aprendizagem mais informal e varios dias de observacédo
do trabalho dos membros da equipa. Criar algo de raiz, € muitas vezes mais complicado, do
que editar algo com bases definidas. Em seguida, as caracteristicas do negocio, que obrigam a
uma capacidade de reagdo muito rapida e uma constante comunicagao entre as varias partes. E
de elevada importancia, garantir que as acdes planeadas sdo executadas por todos em
conformidade, obtendo assim os impactos desejados em toda a cadeia. Em relagcdo as
ferramentas utilizadas no desenvolvimento, existiram varias dificuldades no periodo de
aprendizagem e implementagdo, uma vez tratarem-se de programas nunca antes trabalhados
por mim. Adicionalmente, 0 “tornar publico” das Macros, isto é, permissao/disponibilidade
das ferramentas construidas para todos, foi uma fonte de problemas, devido a personalizacdo
de caracteristicas de extracdo de dados de cada gestor, bem como alguns casos de versdes
diferentes de software. Todas estas dificuldades enumeradas foram, ao longo do tempo,
ultrapassadas com sucesso, permitindo a obtencédo dos resultados expostos.

Como perspetiva de trabalho futuro recomenda-se principalmente trés acGes: a criagdo
de automatismos (VBA) dentro do Enchimento (principal responsavel pela duracédo atual da
tarefa) e a continuacéo do didlogo com os fornecedores cujas OC sdo parciais. A primeira sera
possivel assim que o P4S estiver totalmente operacional, cobrindo a maior parte dos artigos.
Deste modo, possibilita a criacdo de Macros que fardo o Enchimento a grande maioria dos
artigos (inclusive o rateio), transformando a tarefa numa gestdo por excecdo. Em segundo
lugar, a continuacdo do didlogo com os fornecedores é recomendada com o propdsito de
melhorar a qualidade da informacdo enviada sobre os agendamentos que, embora sendo
suficiente, é pouco pratica e complica o processo de BackOffice. Por ultimo, referir o
potencial aumento de volumes via PED, caso sejam criados buffers no Entreposto que
suportem preparag6es antecipadas de campanhas sazonais ou langcamentos esporadicos.

Aproveito este espaco, para hovamente agradecer imenso a equipa da Downstream
pela incansavel disponibilidade e também a Sport Zone pelas condicdes de trabalho e bolsa de
apoio. Em especial, gostaria de referir os nomes de Rafael Marques, Bruno Carvalho, Cristina
Cruz, Paula Moreira, Cristina Aguiar, Pedro Sousa, Camila Sousa, Joana Santos, José Crista,
Daniel Rocha e Marco Cunha pelo interesse e colaboracdo diarios no desenvolvimento do
projeto. Aos meus pais pelo apoio emocional e estabilidade familiar, por vezes negligenciada
e tomada como garantida, mas que em muito pesa no sucesso académico.
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ANEXO A: Modelo 2° nivel - Processo PED antes do projeto

TODAS AS
MANHAS

LANCAR
ITSF DO DIA
D-1"

v

ATUALIZAR
PED

¥

FILTRAR
D+

Y

CRIAR
ITEM LIST

Y

EXTRAIR
SKU-LOJA

v

COMPILAR INFO

SOBRE

FORNECEDORES

FILTRAR

MODELO 2° NIVEL

SKU
(FILHOS)

FORNECEDOR
CATEGORIA
SEASON

LINK (SHARE POINT)
REFERESH = SHEET 5 "PED_BD"

DATA DIA UTIL SEGUINT

COLAR SKU NUM EXCEL A PARTE E
POR UM INDICADOR COMUM NA
COLUNA SEGUINTE (PED por ex)
GUARDAR O FICHEIRO EXCEL EM .C3V
RETEK -= Web Impaort File -= ITEL
Depois de processada ir a "All details™ , tirar o n® da ‘item list' @ guardar
(IMPORTANTE REGISTAR N® DA ITEL)

NA QUERY:
WHERE SD.SKULIST = [COLOCAR N° DA ITEL]

FICHEIRO PED
DOC
INTERNO
PARTILHADO

PUMA, NIKE, ADIDAS

REEBOK, ASICS

CATEGORIAS PROIBIDAS
SEASON PROIBIDAS
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|
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FILTRAR GLP (A) )
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DOP
. VALIDAR.
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. StoeK 40 SHIPPING UNITS
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CATEGORIAG B ALERT STOCK WH, LOJA E TRANSITO
ROC E STATUS
SEASONS EM ALERTA SE A sone il ERTA
¥
VERIFICAR SE QUANTIDADE COMPRADA = ENCHIMENTO
TRABALHAR (CASO CONTRARIO HA RATEID)
ENCHIMENTO DEIXAR STOCK PARA O ONLINE
¥
ATRIBUlQ@ES VERIFICAR STOCK ON ORDER E A COMPRAS POR
DE IP MERCADO
¥
ATRIBUICOES
DE PSE PS VERIFICAR SHIPPING UNITS
RFID
¥
PASSAR y ALEgigﬂR.SRD se ARTIGOS QUE FORAM RATEADOS:
DADOS GM " LOJAS (OK) NAQ HOUVE COMPRAS SUFICIENTES
FAZER E
LANCAR
PRAU
RATEIOS
RETIRAR OS
'NAO OK'
ATRIBUICOES
DE MAX E MIN
PREENCHER — SHEET ___
2 RECECAQ

"RECEGCAOQO" =5
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l 10C=1ITSF
FORCAR ARTIGOS GAMA REAL
FAZER ITSF LIBERTAR STOCK DEDICADO
ASSOCIAR TRF SUB-TYPE(PEDZ,3..

|

CALCULAR TRUGUE DE 1 OC' =" DATA DIFERENTE
ACTIVATE DATE COLOCAR NO CAMPQ "OBS" DA ITSF A

l IDENTIFICACAD DA OC

FAZER PRAL

v

LANGAR
PRAU D-1'
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ANEXO B: One Point List - OPL do processo de BackOffice

Primeiro Envio Direto
[Diario]

OPL

Supply Chain - Downstream

1. Fazer uma copia do ficheiro “PED Template P45" e dar-lhe o nome idenficativo da prioridade e data
Exemplo -> PED4_12052017

2. Abrir o ficheiro do PED BD depois de_rececso de email (por volta das 11h), stualizar e gravar.
PED_Frimeiro Envio Loja — Link para o ficheiro
Conteddo do email:
ala,
(s dados para o ficheiro de PED j& podem ser atualizados.
Cumprimentos

3. Masheet “s. PED_BD" filtrar a diltimna coluna "DATA_AGENDAMENTO_TODOS" com o présimo dia util,
ou seja, dia emn que a mercadoria vai ser rececionada pelo Entreposto.

4. Copiar os dados visiveis filtrados e colar no ficheiro ariado (ponto 1) na sheet “Dados_originais”
IMPORTANTE: Enable Content

5. No caso da Nike e ADIDAS, deve receber email com as pecking list que serdo recedonadas no proximo
dia (il
Ma mesma sheet "5 PED BD”, filtrar por SKU & ndo por data. Isto porque as OC destes fornecedores
vin estar muitas vezes com a data de agendamento errada.
Juntar esta informacia & j& colocada na sheet “Dados_origingis” e eliminar repetidos.

6. Criar ltem List com os SKU presentes na sheet "Dados_originais”

7. Submeter em Retek a ITEL

8. Comero “P45 PED v2" com o numero da ITEL

9. Copiar e colar os dados na sheet "Bxtracan_P45” do ficheiro criado no ponto 1

59



Desenvolvimento e Automatiza¢éo do Primeiro Envio numa Cadeia de Abastecimento

10. Correr a 12 Macro

11 validar todos os avisos que aparecerem:
IF's diferentes de 99, stock no pipeline, status ou ROC £ categorias em alerta.

[SUPPLY CHAIN - DOWNSTREAM] / Miguel Viigrez Paging 1 de 3

Primeiro Envio Direto
[Didrio]

OPL

Supply Chain - Dovnstream

12 Apagar todas as Inibighes que sejam referentes 3 proibicio de envios de mercadoria para uma
determinada localizacdo.
Exemplo - “Abertura de laja”

L)

13. Abrir o “Stocks 52”7 e correr 22 Macro

14. Fazer o Enchimento
Utilizar a sugestdo do P45 e sa decidir sobre o blanks.
Freencher coluna do Enchimento, PS e IP.
Ter atencdo ao stock on order e 3s compras por mercado, durante a tarefa.
Mo cazo de rateio colocar 07 no Enchimento.

15. Correr a 32 Macro

(2

16. Verificar se todas as referéndas estdo coleciondveis.
Cruzar informacdo de quantos SKU por Style existemn (Stocks_S7) & ver se os tamanhaos com
Enchimento 30 »=a 0,5* nomero de filhos de uma determinada referéncia.
Apagar todas as referéncias gue ndo cumprirem este requisito.

17. Enviar mail para a GM os dados da sheet “GM™ no formato adequado
O termnplate estd na pasta partilhada G: -» Supply Chain -» Downstream -> PED
Deve preencher-s2 o ficheira & enviar email com link para o mesmo.
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18 Filtrar os ‘NOK’ da GM
Apcs rececdo de email da GM, cruzar & validagdo e retirar os "MOK.

19. Apos recegdo de ernail igual ac do ponto 2 (perto das 15h), validar reagendamentos de importagso
&z QC de importagio pode ser reagendadas ate 24 horas antes do momento de recegdo. Por esse
motiva, corre uma atualizagdo da BD do PED as 14h.

Atualizar o ficheiro do PED e comparar OC agendadas, proceder como no ponto 3, com as OC
colocadas na sheet “Dados originais”.

Caso haja agendamentos adicionais, cabe ao gestor decidir fazer ou ndo.
Caso sejam resgendadas OC | desaparecam da ficheiro) deve-se apagar todos os dados trabalhadas

[SUPPLY CHAIN - DOWNSTREAM] / Migue! Valdrez Pdging 2 de 2
. Cn
Versoo: V.03

Digta: 19.06. 2017

Primeiro Envio Direto
[Didrio]

OPL

Supply Chain - Dovmstream

referente &z mesmas.

20. Correr 42 Macro

v

21 Submeter DEDS e PRAU_Rateios

DEDS -= Copiar e colar num ficheiro csv.
-> Submeter emn Retek
PRAL_Ratesios -= Cruzar com as referéncias gue tiveram ‘0K da GM
-» Copiar & colar num ficheiro cav
== Submeter em Retek

22. Mo ficheiro do PED colar dados da Rececao na sheet “2. Rececao”.
0= dados necessario estdo na sheet criada pelas Macro “rececao” em forma de pivot table
Colocar & data do dia na coluna "DATAY & copiar € colar valores da coluna “DATA D+1°.

23_ validar se existern OBS na Rececao do Dia Anterior
IMPORTAMNTE: Tudo o gue tiver comentarios deve ser eliminado da PRAL e ITSF

24 Lancar PRAU e ITSF do Dia Anterior (D-1) s6 com o que foi efetivamente recedonado (passo 23).

25_ Preparar ITSF e PRAU do Dia (D)
Copiar & colar os dados num ficheiro csv para ficar pronto parz o dia seguinte.
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