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1 Introducdo

No dia 2 de Marco de 1998 foi iniciado um estagio de 6 meses no Departamento de
Logistica Externa da Vulcano. O objectivo tracado era o de conceber um sistema que
através do uso de codigos de barras permitisse resolver ou eliminar na medida do
possivel alguns problemas no armazém de produto acabado. Estes problemas
prendiam-se com o facto de os movimentos de entrada e saida de material registados no
computador poderem ndo corresponder inteiramente a realidade devido ao elevado ritmo
a que o armazém estd normalmente sujeito. Associado a isto, o bom funcionamento do
sistema dependia demasiado de pessoas, nomeadamente o chefe do armazém. Esta
situacdo era francamente indesejavel.

O problema proposto foi analisado em duas fases. Em primeiro lugar havia que fazer
uma analise pormenorizada da forma como o sistema funcionava. SO assim se poderiam
identificar os problemas concretos existentes, assim como outros que surgiriam se algo
fosse alterado. Nesta fase o dialogo com as pessoas do armazém, principalmente o seu
chefe, foi fundamental para apreender como tudo ser processava.

Quanto a fase complementar, implicou antes de mais um conhecimento mais profundo
do software de suporte ao funcionamento do armazeém. Também aqui foi fundamental o
dialogo, desta vez com o elemento do departamento de informatica responsavel pelas
aplicagdes ali usadas. So depois foi possivel redefinir todos os movimentos, tendo
sempre uma preocupagio em vista: a correcta identificagio dos aparelhos movimentados
e a correspondéncia fiel entre os registos informaticos e a realidade.

O resultado foi um conjunto de especificagdes que definem completamente 0
funcionamento desejado para o armazém. Embora do ponto de vista do departamento de
logistica externa estas especificagdes sejam suficientes, caso seja decidida a
implementagdo deste projecto terdo que ser efectuados estudos adicionais por parte do
departamento de informatica, ndo so ao nivel do hardware a adquirir como também em
relagdo as alteragdes de software necessarias. Nesta area foram também efectuadas
algumas apreciagdes embora ndo muito aprofundadas, dado esta area ser da
responsabilidade daquele outro departamento.

Como ¢é natural em projectos com estas caracteristicas, em que ha uma certa
dependéncia de terceiros, nem sempre foi possivel avangar com a celeridade desejada.
Aliado a este facto surgiu também a necessidade de desenvolvimento de software para
uma outra area do departamento intimamente ligada com o armazém: a expedigdo.
Foram entdo desenvolvidas duas aplicages, assim como uma rotina de classificagdo dos
aparelhos com base em varios critérios. Devido ao esforgo investido nestas, foi incluido
num capitulo deste relatorio uma descri¢do das aplicagdes, assim como o contexto em
que surgiram e o objectivo a que se destinam.

Este relatorio inicia-se com uma apresentagio da Vulcano assim como do
departamento onde se realizou este estagio, o ALP. Segue-se uma andlise exaustiva do
modo como funciona o armazém, apos o que sdo apresentadas as especificagdes
resultantes do estudo feito. Finalmente, ¢ apresentado um capitulo com as areas nao
englobadas na defini¢do inicial do estagio e referidas acima.

Relatorio de Estagio 1
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Apresentagio da empresa

2 Apresentacao da Vulcano

Este capitulo tem como objectivo caracterizar de uma forma resumida a empresa onde
foi realizado o estagio visando uma melhor perspectiva do que ¢ a Vulcano e em que
contexto se insere o Departamento de Logistica Externa e o estagio que ai foi efectuado.

2.1 Panoramica histérica

A Vulcano Termodomésticos, S. A. iniciou a sua actividade em 1977, fruto de uma
licenca para o fabrico de aparelhos de aquecimento de agua a gas. A aquisigdo desta
licenga a Junkers — Divisdo do Grupo Bosch, GmbH, Alemanha — foi motivada pelas
politicas alfandegarias em vigor nessa altura no nosso pais. As pesadas taxas aduaneiras,
que abrangiam os esquentadores, obrigavam os grandes fabricantes estrangeiros a
encontrar formas alternativas de vender no nosso mercado.

Desde 1977 a 1979 a Vulcano apenas montava € ensaiava esquentadores com a marca
Junkers, utilizando os componentes adquiridos a empresa com 0 mesMo Nome. No ano
de 1979 foi iniciado um processo de gradual industrializagéo e crescimento da empresa,
gragas a um contrato de tecnologia assinado com a Bosch. Este protocolo visava a
transferéncia de tecnologia, métodos e técnicas de fabrico permitindo a empresa um
rapido desenvolvimento que the proporcionaria um nivel tecnologico invejavel para a sua
area de negocios. Face a esta situagdo, a empresa alargou as suas instalagdes fabris,
sendo criadas varias unidades industriais como a pintura, a maquinagio, etc..

Uma das consequéncias deste crescimento foi o alargamento dos mercados da
empresa em 1981, gragas a um contrato de exportagdo assinado com a Bosch.

Em 1983 a empresa iniciou a sua actividade comercial através do langamento de uma
marca propria: Vulcano. Esta mudanga foi sustentada por um aumento da capacidade
produtiva da empresa.

Face a esta evolugdo, deu-se em 1985 de forma natural a conquista da posi¢do de
lider no mercado portugués. Trés anos depois a empresa encontrava-se ja em 8° lugar
entre os fabricantes europeus, com uma quota de 6%, a0 mesmo tempo que detinha uma
fatia de 50% do mercado nacional. Nesta altura a capacidade produtiva era de 160 mil
aparelhos por ano, o equivalente a empresa concessionaria da licenga. 40% dessa
produgdo tinha como destino a exportacao.

Ainda no ano de 1988, o sistema de qualidade da Vulcano foi reconhecido pelo
Instituto Portugués da Qualidade (IPQ), tendo sido a primeira empresa industrial
certificada de todo o pais. Também neste ano os estatutos da empresa foram
profundamente alterados, passando a ser uma sociedade anonima. 90% do capital
passaria entdo para as maos da Bosch.

Em 1990 deu-se a transferéncia total de produgdo da Bosch para a unidade fabril da
Vulcano em Aveiro. A empresa continuou em franca ascensio e em 1992 foi atingido o
objectivo definido na altura de criagdo desta joint venture: conquista de uma quota de
20% na Europa e de 6% a nivel mundial. '

Relatorio de Estagio 2
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No ano de 1995 foi iniciada uma joint venture com a Shenzhou no maior mercado
potencial do mundo: a China. No ano anterior havia ja sido iniciada a penetragdo no
mercado emergente da Turquia.

Ainda neste ano foi criado o Departamento de Investigagdo e Desenvolvimento, mais
um importante passo para a autonomia da Vulcano. Um dos frutos da criagio deste
departamento foi o langamento do esquentador inteligente, um aparelho que deixou
satisfeitos tanto consumidores como ecologistas.

Em 1996 a Bosch passa a deter todo o capital da Vulcano, ao mesmo tempo que esta
inicia o fabrico de um outro tipo de aparelhos, as caldeiras murais a gas, para o
aquecimento de aguas sanitarias e ambiente doméstico.

Actualmente a Vulcano emprega mais de 1100 trabalhadores, produzindo anualmente
mais de um milhdo e cem mil unidades, dos quais cerca de 75% se destina aos mercados
de exportagao

2.2 Estrutura organizacional

A Vulcano esta dividida em duas instalagdes principais. A primeira ¢ a sede da
administragio e as instalagdes fabris, que estdo localizadas em Cacia — Aveiro, em
instalagdes com uma area de cerca de 56 000 m’, dispondo ainda de uma area
circundante de cerca de 120 000 m’.

A segunda ¢ a filial de Lisboa, onde esta centrada a direcgdo comercial, controlando
os servigos de vendas e os servigos técnico-comerciais.

Na Figura 2-1 sdo ilustrados os varios departamentos existentes na Vulcano, assim
como a sua posigio hierarquica e dependéncia do grupo Bosch.

| TTIGL }
|
[ I I 1
[ AT | TTILA | TILK ] TV ]
TTVUIL TTVUILV
Administragdo Industrial Administracao Comercial
1
[ ! TTVUVEK
o TIVUKL , TIVUWEL ~ Tovuil Coordenacdo de Vendas
Direcgao Administrativa Direcgdo de Desenvolvimento Direcgdo Técnica
TTVUIVKF
TTVUIABE TTVUIFAF Serviso de Vendas
Direcgao de Aprovisionamento Direccao de Produgdo TIVUVKT
| TIVUALP | TTVUFLO Servigo Técnico-Comercial
Direcgéo de Logistica Externa Direcgao de Logistica Interna
TTVU/EKF TTVU/FVB

i Direcgdo de Compras Direcgao de Engenharia

TTVUILSI ] TTVUIPAA
Direcgao de Informatica Direcgéo de Pessoal
TTVU/RWE | | TTVUIQSG
Direcgéo de Contabilidade Direcgao de Qualidade
TTVUVEX L TTVU/QSGS
Direcgao de Vendas Controlo de Recepgao

Figura 2-1: Estrutura organizacional da Vulcano

No capitulo 3 sera descrito o Departamento de Logistica Externa, ALP, onde se
desenvolveu este estagio.

Relatorio de Estagio 3
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2.3 Produtos

Além da vasta gama de esquentadores a Vulcano fabrica ainda outros produtos como
as caldeiras, os subconjuntos para montagem € as pegas de substituicdo. A empresa
dedica-se ainda 4 comercializagdo de outros produtos nio fabricados em Portugal.

2.3.1 _Esquentadores

Os esquentadores sdo aparelhos de produgdo instantinea de agua quente, em
oposigdo aos acumuladores (vulgarmente designados por “cilindros”) que produzem
agua quente por acumulaggo.

A Vulcano fabrica actualmente mais de 600 referéncias de esquentadores diferentes,
resultado da combinagdo de diferentes atributos e marcas. Estas combinagdes
destinam-se a satisfazer as necessidades dos diferentes mercados a que se destinam. A
tabela seguinte ilustra estes atributos:

Atributos I Valores f
5 I/min
10 /min
Débito de agua 11 V/min
(poténcia) 13 I/min
14 1/min
16 /min

Gas butano

Gas propano
Gas de cidade A
Gas de cidade B

Gas natural L

Gas de alimentagao

Gas natural H

_ Teclas
Sistema de regulac@do

. Caixa de estrangulamento
do caudal de agua ax gl

Regulagio automatica

Tradicional ou Piezo

Sistema de activag@o Baterias
Solar
Balanceado
Sistema de saida dos Ventilado
gases queimados Grelha de fumos
Chaminé

Tabela 2-1: Atributos que caracterizam os esquentadores

Relatorio de Estagio 4
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Quanto as marcas, a Vulcano fabrica duas marcas proprias — Vulcano e Zeus - ¢ trés
marcas Bosch — Neckar, Junkers e Bosch. Para além destas, produz ainda aparelhos com
marcas proprias, como Ariston, Aquastar, Balay, Bongas, De Dietrich, Eca, Fasto,
Leblanc, Lynx, Rheem, Simat, Sitam, Superser e Worcester.

2.3.2 Caldeiras

As caldeiras de aquecimento central sdo aparelhos com uma estrutura mais
desenvolvida que a dos esquentadores, embora similar. S3o utilizadas quer para o
fornecimento de agua quente por acumulagdo quer como elemento gerador de um
sistema de aquecimento central.

As caldeiras podem também ser classificadas de acordo com varios critérios:

Atributos 1 Va_lg_r_gs
Babystar (21,4 W)

Poténcia Eurostar (24 W)
Cerastar (24,6 W)

Aquecimento central

Aquecimento de aguas com depdsito
de acumulagdo

Fungao Aquecimento central e aguas quentes
sanitarias por acumulador

Aquecimento central e abastecimento
de aguas quentes

Gas butano
Gas propano
Gas de cidade

(as natural

Gas de alimentagdo

. Termoeléctrica com piloto
Ignigao . .
Automatica sem piloto

Tabela 2-2: Atributos que caracterizam as caldeiras

2.3.3 CKD’s

Alguns dos paises com os quais a Vulcano mantém relagdes comerciais adoptaram
politicas proteccionistas semelhantes aquela que motivou a criagio da propria Vulcano.
Para contornar estas barreiras alfandegarias, a empresa passou a comercializar aparelhos
desmontados, em kit — os CKD’s (Completely Knocked Down). Os CKS’s, uma vez que
néo se inserem na categoria de produtos acabados, ndo estdo sujeitos as elevadas taxas
aduaneiras que incidem sobre aqueles. Deste modo é possivel vender em mercados que
de outra forma seriam completamente ndo rentaveis.

Relatério de Estagio 5
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Com o evoluir da Vulcano, esta passou da posi¢io de consumidora para a de
produtora deste tipo de aparelhos, tendo agora como clientes paises como Australia,
Chile, Egipto, Marrocos, Tunisia e Turquia.

2.3.4 Pecas de substituicao

Tal como o nome indica, estas pegas destinam-se a substituir componentes de um
esquentador ou caldeira que tenham avariado. Nesta matéria, a legislagdo em vigor
impde que a Vulcano forneca as pegas de substituigdo para um dado aparelho até 15
anos apos a sua compra.

E atribuicdo da empresa embalar as pegas e proceder a sua distribui¢do, devidamente
catalogada.

2.3.5 Outros produtos

Tal como foi ja referido, a Vulcano comercializa também certos produtos produzidos
fora do nosso pais. Entre esses produtos podemos encontrar:

Produtos I Funﬁ‘o
Acendedor de gas Acender bicos de fogdo ¢ afins

DepoOsitos Obtengdo de agua quente para
situagdes de grande consumo

Radiadores Aquecimento ambiente

Reguladores e Relogios Controlo do tempo de ligagdo de
equipamentos

Termoacumuladores Obtengdo de agua quente por
acumulagdo

Tabela 2-3: Outros produtos comercializados pela Vulcano
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2.4 Mercados

A Vulcano detém quotas significativas em variados mercados. E lider incontestada na
Europa e detém o segundo lugar a nivel mundial com posigio de destaque nos 5
continentes. As suas quotas de mercado nas varias zonas do planeta sdo as seguintes:

vMercado j-:/i» Produgio  Queta
Europa Ocidental 61 % 38 %
Asia 18 % 3 %

América do Sul 12 % 30 %
Europa Oriental 4% 10 %
Africa 2 % 12 %
Australia 2% 50 %
América do Norte 0,5% 25%

Tabela 2-4: Quotas de mercado nos varios continentes

Na Europa Ocidental os principais clientes sdo Espanha e Portugal, conforme se pode
verificar na Tabela 2-5:

Mercado j % Producio Quotaj
Espanha 25 % 43 %
Portugal 15 % 69 %
Franga 6 % 37 %
Italia 5% 37 %
Alemanha 3% 39 %
Holanda 2 % 46 %
Bélgica 2% 34 %
Outros 3 % 9%

Tabela 2-5: Quotas de mercado na Europa Ocidental

Nio s6 em Portugal como também em alguns paises da Europa Ocidental o mercado
atingiu ou esta prestes a atingir a maturidade, com crescimentos muito baixos no numero
de aparelhos vendidos. Esta situagdo foi no entanto compensada pela abertura dos
mercados de leste, durante muitos anos a viver em economias fechadas. Entre os paises
nestas condi¢des encontram-se por exemplo a Polonia, a Hungria e a Republica Checa.

Face a isto, pode-se dizer que os desafios da Vulcano para o futuro serdo o mercado
de Leste, assim como os mercados das caldeiras.
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Quanto a este ultimo produto, os principais fabricantes europeus sdo neste momento

os seguintes:

Grupo BOSCH

Vaillant

Hepworth / Saunier
Duval

Qutros

Figura 2-2: Principais fabricantes curopeus de caldeiras

2.5 Caracterizacdao economica

Analisando a evolugio da produgdo, facturagdo e numero de trabalhadores da
Vulcano, podemos constatar a evolugdo das seguintes variaveis economicas:

1990 | 1991 | 1992 | 1993 | 1994 | 1995 } 1996 1997 | 1998’
Trabalhadores 503 647 773 605 596 591 618 743 900
oducio Anual 373114 | 503991 | 639866 | 522012 { 530200 | 575366 613000 | 779304 1 950000
Vendas Anuajs2 7035 8824 | 11878 | 11286 | 11478 | 13383 | 15843 21264 | 27200
oducio por trabalhador 771 767 811 863 890 974 1037 1060 1056
Facturacio por t]'abalhadof 13976 | 13632 | 15369 | 18661 | 19262 | 22640 25631 | 28614 | 30222
Tabela 2-6: Evolugdo de algumas varidveis economicas
Evolugao do volume de negocios
+ 30 50%
g 2%
E 30% I Evolugao
3 [ 20% | @ volume de negécios
g 10%
z
< 0%
> : ‘ ; i , . , 10%
1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998
Ano
Figura 2-3: Evolugdo do volume de negocios
! Valores previsionais.
2 Em milhdes de contos.
* Em contos/trabalhador
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2.6 Protocolos

Desde a sua fundagio a Vulcano tem estado ligada a institutos de investigagao,
organizagdes e universidades. As relagdes entre estes organismos € a empresa sao
realizados a varios niveis, que vdo desde a oferta de estagios ao desenvolvimento de
projectos de investigagdo.

As principais instituigdes com as quais estes contactos permanentes se desenvolvem
sa0:

o CATIM;
e INEGI,
e INETI,
e INESC,
e APQ

e  Associagdo Europeia de Produtores de Aparelhos de Aquecimento a Gas;
e Universidade de Aveiro;
e  Universidade do Porto, nomeadamente a Faculdade de Engenharia.

Esta ligagio com organismos relacionados com investigagdo e desenvolvimento
reflecte a enorme importancia atribuida pela Vulcano & pesquisa de solugdes cada vez
melhores para os aparelhos que coloca no mercado.

Adicionalmente, estas ligacbes — especialmente com os meios universitarios
mencionados — tornam possivel a realizagdo de projectos como o que aqui s¢ apresenta.
Daqui resultam vantagens para ambas as partes: a Vulcano pode conhecer elementos
altamente qualificados para posterior contacto; aos estudantes ¢ possibilitado um
importante contacto com uma empresa de projecgdo mundial.

2.7 Enquadramento no grupo Bosch

O grupo Bosch ¢ um poderoso e importante grupo econdmico alemao, apresentando
um volume de negocios anual na casa dos 35 800 milhdes de marcos alemaes, o
equivalente a cerca de 3 600 milhdes de contos.

Este grupo tem uma actividade economica extremamente ampla, indo desde a
industria automoével até aos bens de capital, passando pelos sectores das tecnologias de
comunicacio e dos bens de consumo. O ramo automovel € aquele que apresenta o maior
volume de negocios, com uma facturagdo anual na casa dos 20 mil milhdes de marcos
alemies, mais de metade das vendas totais do grupo.

Convém notar a enorme diversificagio da actividade da Bosch, tendo em vista a
minimizacdo dos riscos inerentes a qualquer actividade economica. Um outro aspecto
importante neste grupo é a sua implantagdo mundial, com a presenca de unidades
industriais nos continentes europeu, americano e asiatico. Acresce a este facto as
consideraveis quotas de mercado que detém nos cinco continentes.

Estes aspectos revelam a magnitude e poderio do grupo Bosch no qual a Vulcano esta
inserida.
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2.8 Objectivos

O forte crescimento da Vulcano e o reconhecimento por parte de clientes e
fornecedores do prestigio e qualidade dos seus produtos sdo sem duvida alguma bases
solidas para novas ambigdes de mercado. Os objectivos delineados para o ano de 1998

foram os seguintes:
e Aumento das quotas de mercado;
e Exploragdo de novos mercados (Asia, América do Sul);
e  Melhoramento continuo de:
— prontiddo e qualidade da assisténcia,
— satisfa¢do dos clientes;
— rapidez de reagdo;
e Desenvolvimento de novos aparelhos.

Quanto ao ano 2000, os dois grandes objectivos da Vulcano sdo a lideranga mundial
no mercado dos esquentadores € a penetragao no mercado das caldeiras.

Relatorio de Estagio 10
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3 Descri¢ido do Departamento de Logistica Externa (ALP)

Tendo sido este estagio realizado no ALP (do alemdo Auftrags- und
Lieferugsplanung), importa aprofundar um pouco mais a estrutura deste departamento,
as suas relagdes com os restantes departamentos € a sua posigdo e importancia na
empresa.

3.1 Descrigao geral

O Departamento de Logistica Externa assegura a ligagdo entre os mercados clientes e
as actividades produtivas da empresa.

As varias fungdes desempenhadas sao:

e gestdo de encomendas de clientes;
e planeamento da produgdo a longo prazo;

e planeamento da produg@o a curto € médio prazo em parceria com a Direc¢éo
de Produgao;

e  acompanhamento da produgio e verificagdo de atrasos,

e embalagem de pegas de substitui¢do,

e gestdo de stocks de produto acabado;

e gestdo de stocks de consigna¢do em Portugal e Espanha;

e  armazenagem externa e distribui¢do no mercado portugues;

e expedigdo.

3.2 Organograma

Para assegurar as fungdes do ALP, os seus elementos encontram-se distribuidos por
diferentes campos de acgdo da seguinte forma:

ALP

Secretariado Projectos

[ | ] ]

Planeamento Armazém Embalagem Expedi¢ao
GWT/GZT Cargas cTT Distribuigéo
— Componentes | ' Linhas Componentes Expedicao
L Transportes

Figura 3-1: Organograma do ALP
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3.3 Misséao

O ALP tem como missio entregar ao cliente certo a quantidade certa da referéncia
certa e na hora certa, isto é, deve satisfazer as encomendas a 100% cumprindo datas.

3.4 Relagées com outros departamentos

Tratando-se o ALP de um departamento com uma importancia estratégica para a
empresa dadas as fungdes que desempenha, é natural que existam fortes relagdes com
outros departamentos, de modo a assegurar essas mesmas fungdes a que se propde. Sio
eles:

FAF — Direccdo de Produgio

O planeamento da produgdo de curto e médio prazo ¢é da responsabilidade do ALP e
do FAF. O acompanhamento da produgio obriga a uma interacgdo directa com os
elementos desse departamento.

ABE — Direcc¢ido de Aprovisionamento

O ABE ¢ directamente responsavel pelo abastecimento das secgdes de embalagem de
componentes, sobretudo quando se tratam de pegas de compra constantes no plano de
componentes.

VEX - Direccdo de Vendas

Das relagdes e negociagdes que o VEX estabelece com os clientes dependem as
encomendas e os prazos de entrega que o ALP tem que cumprir. Aquele departamento €
a face visivel da empresa. O ALP trabalha para cumprir as posi¢des que VEX toma em
relagdo aos clientes.

QSG — Direcgao da Qualidade

Este departamento ¢ responsavel pela auditoria ao produto final e a sua rapida
actuagio ¢ essencial para o cumprimento dos prazos de entrega.

3.5 Suporte informatico

A Vulcano conta com uma rede informatica bastante desenvolvida, nio sO ao nivel
fisico como também em termos do software, que abrange todas as areas da empresa,
desde a area fabril até a contabilidade e servigos. Os meios informaticos estao
canalizados para inimeros campos de aplicagdo, como avaliagdo das produgOes e seus
ritmos, gestdo de armazéns, gestdo de recursos produtivos e até mesmo reserva de
refei¢des por parte dos funcionarios.

O ALP ¢ um dos departamentos mais dependentes do software, nomeadamente no
que toca a facturagdo e a gestdo dos stocks.
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Para além disto sio ainda usados bastantes processos paralelos baseados na
exportagio dos dados e sua manipulagdo no Microsoft Access, por exemplo. No capitulo
6 sdo descritas algumas incursdes nesta area.

3.6 Objectivos

Como objectivos para 1998 o departamento pretende assegurar a missdo indicada no
ponto 3.3 num contexto de produgdo de 950 000 esquentadores e 120 000 caldeiras com
um crescimento exponencial de produgdo de componentes.

Para o ano 2000 os objectivos sdo o alcance de uma distribui¢do em Espanha tal
como ja existe em Portugal, assegurando-se uma distribuigdo directa ao cliente final.
Pretende-se também estender o conceito de stock de consignagdo a todos os mercados.
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4 Analise do armazém de produto acabado

Neste capitulo é descrito o armazém de produto acabado, dando especial €nfase ao
modo como se processam os movimentos. SO a partir de uma analise cuidada do sistema
actual foi possivel idealizar um novo sistema que resolvesse os problemas de
desfasamento temporal e mesmo diferencas entre 0S movimentos fisicos € os
informaticos.

4.1 Missao

O armazém de produto acabado (ou armazém 02) tem como fung¢do principal o
armazenamento e expedigio de esquentadores e caldeiras. E também da sua competéncia a
expedigdo de produtos provenientes de outras secgdes (tais como pegas, componentes €
CKD’s) e ainda a descarga de aparelhos provenientes do exterior, seguida do
encaminhamento para o local apropriado (dentro ou fora do proprio armazém).

4.2 Organizacdo fisica

Trata-se de um armazém com 11 estruturas do tipo Drive-In, atingindo na maioria
delas os 3 niveis de altura.

Na figura que se segue temos um esquema simplificado do armazém assim como a
explicagdo do sistema de localizagdo usado:

N
N
Técnica| Paletes ©
51 129 -
52 240
53 123 -
54 63 Exemplos: 5836-01-10 [ - 1°nivel Alturas: As técnicas 56, 69, 60 e 61 tem 2 niveis;
55 13 52-12-0342 - 3° nivel, palete mais recuada As restantes técnicas tém 3 nivels
56 40 60-58-02-01 - 2*nivel Profundidades:
57 126 56.49.01-03 Bl - 1° nivel Asfilas 6, 12, 18, 19 e 25 tém 2 paletes de profundidade.
58 369 As restantes profundidades encontram-se indicadas no esquema.
59 98 Excepcdes:
60 28 Na zona A apenas cabe uma palete no nivel 1 e duas no nivel 2;
61 204 No nivel 3 da zona B apenas cabem 4 paletes em profundidade
1733 No extremo C da fia 52-07. néio ¢ possivel utilizar duas posices
na aitura superior e uma posico na aftura intermeédia. J

Figura 4-1: Esquema do armazém de produto acabado
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Do armazém fazem ainda parte 3 rampas de carga e uma secgao de escritorios
pertencentes a ALP\Expedig@o, onde se encontram os responsaveis pelos clientes.

4.3 Unidade de armazenagem e sua identificagao

Todos os aparelhos armazenados se encontram paletizados, havendo em cada palete
aparelhos de um unico lote e portanto de uma Unica referéncia.

As paletes usadas sdo as euro-paletes que tém 1 metro por 80 cm e pesam cerca de 30
Kg. De seguida ¢ apresentada a quantidade de aparelhos por palete em fungdo do seu
tipo:

Quantidade  Peso unitario  Peso total

Tipo de Aparelho por palete (kg) (kg)
Esquentadores de 5 litros 20 7.5 180
Esquentadores de 10 litros 16 14 254
Esq. de 10 litros balanceados 6+6* 14 228
Esq. de 10 litros ventilados 8+8* 14 284
Esquentadores de 13 litros 16 16 286
Esq. de 13 litros ventilados ou balanceados 6+6° 16 252
Esquentadores de 16 litros 12 19 258
Caldeiras 6+6" 35 480

Tabela 4-1: Caracteristicas da unidade de carga em funcdo do tipo de aparelho

P t%% -
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S
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Figura 4-2: Paletizagdo dos aparelhos de 5 litros Figura 4-3: Paletizagdo dos aparclhos de 10 litros

4 A unidade de armazenagem ¢ constituida por um bloco de aparelhos nos quais se apoia uma outra
palete com igual niimero de aparelhos.
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Figura 4-4: Paletizagdo dos aparelhos de 10 litros
balanceados

Figura 4-8: Paletizagdo dos aparelhos de 16 litros

Figura 4-5: Paletizagdo dos aparelhos de 10 litros
ventilados

SO R T PO 1
5

%,

st

L%
£y

o

Figura 4-7: Paletizagdo dos aparethos de 13 litros
ventilados ou balanceados

Figura 4-9: Paletizagio das caldeiras
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Para a manipulagdo das paletes existem 3 empilhadores afectados exclusivamente ao
armazém e um outro empithador partilhado com a sec¢do 881 (embalamento de pegas e
componentes).

Nem todos os blocos estdo preparados para armazenar qualquer aparelho. Na Tabela
4-2 podemos ver o tipo de aparelhos possiveis de armazenar em cada bloco:

Bloco Tipos de aparelhos

Esquentadores de 5 litros
51,52, 53, 54, 55, 57 ¢ 58 .
Esquentadores de 10 litros

Esq. de 10 litros ventilados ou balanceados
Esquentadores de 13 litros

56, 59 e 60 . i
Esq. de 13 litros ventilados ou balanceados
Esquentadores de 16 litros

61 Caldeiras

Tabela 4-2: Tipos de aparclhos que podem ser armazenados em cada bloco

Quanto a forma como os aparelhos sdo acondicionados nos camides ou contentores,
esta é normalmente a mesma em que se encontram no armazém, com as seguintes
excepgoes:

e Aparelhos de 5 litros: nos aparelhos de grelha sio empilhadas duas paletes
com 20 aparelhos cada; nos de chaminé, por serem mais altos, por cima de
uma palete de 20 sdo empilhados mais 10 aparelhos;

e Aparelhos de 10 e 13 litros: a cada palete de 16 aparelhos sdo acrescentados
mais 4 por cima, de modo que a 5 paletes no armazém correspondem apenas 4
no camigo.

Note-se que nos contentores ha ainda a possibilidade da carga a granel.

No processo de identificagdo das paletes estdao envolvidas etiquetas de dois tipos:

Figura 4-10: Etiqueta de identificacdo n° 1 Figura 4-11: Etiqueta de identificagdo n° 2

As primeiras (Figura 4-10) sdo impressas em inimeras situagdes: entregas de
produgdo, entradas em armazém, saidas de aparelhos requisitados, etc. O significado de
cada um dos campos da etiqueta € o seguinte:

-~ t  Tipo de movimento
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Subtipo de movimento

Ano

Més

Dia

N° da etiqueta

Nome do utilizador

Codigo do produto

Designagdo portuguesa do produto

(Ndo usado, sempre 0)

|
£ Q U aco a3 Vo0

Descrigdo breve da unidade

Local

|
[
=

Zona

|
N
N

Sec¢do do utilizador
Lote

— Q  Quantidade prevista para o lote

|
0

Quanto a segunda etiqueta (Figura 4-11), contém o lote e 0 n° de palete para esse lote
e é impressa apenas nos movimentos de entrega de produgao.

Ao ser dada entrega de produgdo nas linhas s3o entdo impressas estas etiquetas em
duplicado para cada palete, sendo cada um dos grupos de etiquetas colado em aparelhos
distintos. Tal é feito para assegurar a identificagdo da palete mesmo apos a saida de um
aparelho para controlo de qualidade, por exemplo.

4.4 Sistema de localizagao

Informaticamente o armazém esta dividido em locais. Cada local corresponde a uma
posigio fisica de palete, e em cada um apenas podera existir uma certa quantidade de um
determinado lote.

Conforme foi ilustrado na Figura 4-1, cada local ¢ identificado por 4 grupos de 2
algarismos (AA-BB-CC-DD), representando o primeiro a técnica ou bloco, o segundo a
fila, o terceiro a aitura e finalmente o quarto a profundidade.

Devido a algumas reestruturagdes que foram efectuadas nas estantes foi necessario
criar filas adicionais. Para ndo ser necessario numerar novamente todas as filas, foi
estabelecido que nas recém-criadas a codificagdo seria ligeiramente diferente. Cada um
dos blocos alterados passou a ser uma fila unica, mas dividido em sub-filas. Uma vez que
o n° de sub-filas é no maximo 8 e a profundidade de cada uma delas néo ultrapassa 0s 35
aparelhos, foi convencionado usar o ultimo digito para representar a profundidade e o
penultimo para representar a sub-fila.
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4.5 Descrigcdo do funcionamento

Na Figura 4-12 encontram-se esquematizados os movimentos fisicos relacionados
com 0 armazém:

Departamentos QsG
Varios Auditoria

T
( orredores

N
S~

> A
/ / /1/ //

| —
Buffer | Zonade
de Amostras | KLotes Reje|@—> Linhas
\ X f\ Finais
P

Armazém 02
Outros Armazéns

|

i

1
7 ~ / \\* l (internos)
i |

|

i

|

i Armazém 20

\
/ (/ Prepara(;ao \\

/ de Cargas J
/ ey

Outros
Armazéns

Clientes |

Figura 4-12: Movimentos relacionados com o armazém de produto acabado

Nos movimentos de entrada podemos encontrar:

e produgdo proveniente da linha;

e amostras submetidas ao controlo de qualidade e dadas como aceites;,
e  aparelhos provenientes de outros armazéns (internos ou externos);

e devolugdes de clientes;

e aparelhos devolvidos por departamentos,

e cancelamentos de cargas.
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Quanto as saidas, poderio ser:

e saidas de aparelhos para clientes ou armazens externos;
e saidas de aparelhos para outros armazeéns internos;

e devolugdes de lotes a linha para retrabaiho;

e saida de amostras adicionais para controlo de qualidade;

e requisigdo de aparelhos por parte de departamentos.

Temos ainda os movimentos dentro do proprio_armazém:

e reposi¢io de amostras que se encontrem no respectivo buffer;

e deposigio temporaria de paletes nos corredores para acesso a aparelhos mais
recuados;

e preparacio antecipada de cargas ¢ eventual reposi¢ao no armazem,;
o transferéncia para locais diferentes dentro do proprio armazém.

Finalmente, existem os movimentos de regulariza¢io, que se destinam a COITIgIr erros
no que toca as quantidades em armazém.

Nas paginas que se seguem é apresentada uma descri¢do mais pormenorizada de
todos estes movimentos assim como das operagdes informaticas a eles associadas.

Convém salientar que embora a maioria dos movimentos fisicos estejam relacionados
com movimentos informaticos, existem algumas situagdes em que tal ndo acontece.
Note-se ainda que a ordem pela qual sio enumerados os movimentos nem sempre
corresponde 4 ordem cronologica pela qual se desenrolam. Nestes casos ¢ referido o
movimento que se processa em primeiro lugar, para que possa ser efectuada uma leitura
prévia.

4.5.1 Entradas em armazém

4.5.1.1 Recepgao da produgéo

No final de cada uma das linhas de produgdo os aparelhos sdo arrumados em paletes
de acordo com a Tabela 4-1. Uma vez que esta operagdo ¢ efectuada manualmente, ¢
agora possivel compreender o porqué do uso de uma palete intermédia em alguns tipos
de aparelhos: esses aparelhos sdo bastante pesados, tornando-se extremamente dificil a
sua paletizagio manual em dois niveis. Sendo assim, o0s aparethos sdo colocados em
apenas um nivel por palete. Posteriormente, estas paletes sao agrupadas duas a duas com
a ajuda do empilhador e é esse bloco de duas paletes que constitui a unidade de
armazenagem.

Ainda na zona das linhas finais de montagem, é dada a entrada de produgdo na
aplicagio LAV-FAF: Entregas de Producio FAF, e impressas e coladas as etiquetas
de identificagdo, conforme referido anteriormente.

As paletes vio sendo acumuladas no buffer a saida da linha e devem ser retiradas para
0 armazém no prazo maximo de 1 hora. A essa tarefa esta destinado um dos operadores
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de empilhador. E também seu dever deixar dois aparelhos de cada lote a entrada de
QSG\Auditoria a fim de serem submetidos ao controlo de qualidade, se bem que por
vezes pode ser o proprio pessoal dessa secgdo a ir retirar as amostras directamente a
linha. Um desses dois aparelhos devera conter as etiquetas identificativas para posterior
reposi¢ao junto do lote.

No que toca aos movimentos informaticos, para além das operagdes efectuadas na
linha e fora do ambito deste estudo, temos 0 movimento de entrada de produgdo dado
pelo chefe do armazém ou por um dos operadores de empilhador. Ao arrumar uma
palete no armazém, o operador anota o lote, a quantidade e o local para posterior
insergdo na aplicagdo LAV-FAB: Movimentos entre Armazém e Fabrica. Na F igura
4-13 e seguintes podemos ver um exemplo de um destes movimentos.

O primeiro passo € a selecgdo da opgdo “Entrada de Produto Acabado™

Figura 4-13: Inicio do processo de entrega de produto acabado

O passo seguinte € a introdugdo dos dados do lote:

® secgdo de origem (871 ou 872 — linhas finais de esquentadores ou caldeiras,
respectivamente),

e lote;

* quantidade de aparelhos;

¢ unidade de contagem;

¢ n°do documento de movimentagio.
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Figura 4-14: Introdugdo dos dados da entrada de produgdo

Note-se que sdo sempre efectuadas verificagdes quanto a consisténcia dos dados. Por
exemplo: ndo ¢ permitida a introdugdo de um lote inexistente; ao introduzir a quantidade
¢ verificado se adicionando eventuais aparelhos do mesmo lote armazenados
anteriormente néo seria excedida a quantidade produzida; etc..

De seguida € iniciado o processo de localizagio dos aparelhos no armazém,
seleccionando a visualizagdo dos locais livres ou dos ocupados.

Figura 4-15: Selecgdo do tipo de locais a visualizar

Tipicamente o que se pretende é uma lista dos locais livres, ja que em cada local
apenas podem existir aparelhos de um unico lote. A visualizagdo dos locais ocupados so
se justifica quando os aparelhos a darem entrada no armazém fazem parte de um lote ja
parcialmente armazenado, sendo nesse caso apresentados apenas os locais que contém
esse lote. Esta situagdo normalmente ndo ocorre a ndo ser na reposi¢do de amostras.
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M5-00% Prompt - LAY-FA

Figura 4-16: Lista dos locais livres do armazém

O passo final antes de validar a operagdo consiste na localizagdo dos aparelhos nas
posigdes do armazém. E nesta altura levanta-se um problema em relagio a utilizagdo das
posi¢des de uma forma individual.

De acordo com o que foi descrito no ponto 4.4 — Sistema de localizagdo, deveria
agora ser introduzido o n® de aparelhos armazenados em cada um dos locais. Dado que
um lote pode ocupar até 17 paletes, por vezes torna-se moroso efectuar esta localizagio
individual. Para além disso, a ordem pela qual os locais sdo preenchidos no armazém nio
corresponde a ordem pela qual ¢ apresentada a lista (alfabética), o que complica ainda
mais este processo. A Figura 4-17 explicita estes problemas:

Figura 4-17: Dificuldades na localizagdo individual das paletes

Para contornar estas dificuldades usam-se os chamados “tineis elasticos”. Esta
técnica consiste em considerar que o lote preenche apenas uma palete, ocupando uma
anica posi¢do no armazém. E seleccionada uma posi¢do livre da fila apropriada,
ignorando tanto a altura como a profundidade. Estes campos sdo usados unicamente
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para diferenciar os varios lotes presentes na mesma fila. Temos assim na Figura 4-18 o
método alternativo actualmente usado:

M5-DOS Prompt - LAV-FAB

Figura 4-18: Localizacdo através do método dos “tineis elasticos”

Na Figura 4-19 podemos ver o conteado de uma fila em que a localizagdo segue este
esquema:

5 M5-DOS Prompt - LAY-LDC

Figura 4-19: Contetido de um “tinel elastico”

Sempre que for necessaria uma movimentagio de aparelhos, o operador sabe apenas

que estes se encontram no bloco 53, fila 13, devendo procurar nessa fila os aparelhos do
lote pretendido.

Convém ainda salientar que a técnica dos “tuneis elasticos” é usada em todo o

armazém com excepgao das sub-filas nos blocos 51, 52, 53, 54 e 56, ja que os lotes que

se armazenam nesses locais ocupam normalmente uma ou duas paletes e os problemas
atras referidos ndo se colocam.
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4.5.1.2 Entrada de amostras da auditoria

Apbs a auditoria e caso tenham sido aprovadas, as amostras sao depositadas no
respectivo buffer por colaboradores de QSG\Auditoria para que posteriormente sejam
repostas junto dos respectivos lotes.

Nesta altura da-se apenas o movimento fisico de transporte para o buffer, sendo o
movimento informatico efectuado na altura da reposi¢do das amostras.

4.5.1.3 Entradas de aparelhos provenientes de outros armazéns

Nesta categoria encontram-se os aparelhos que, estando armazenados num outro
armazém interno ou externo & Vulcano, voltam para o 02 por qualquer motivo.

As transferéncias entre armazéns funcionam com o auxilio de um armazém pivot
virtual, o armazém 99, que ¢ um local intermédio entre o armazém de origem e o de
destino. Pode-se dizer que os aparelhos que “existem” no armazém 99 estdo nesse
momento a ser (ou em vias de ser) transportados. Ao chegarem ao destino, neste caso o
armazém 02, sdo arrumados fisicamente e transferidos do armazém 99 para o 02 atraveés
da aplicagdo LAV-TIA: Transferéncia Inter Armazéns.

O primeiro passo ¢ a selecgdo da opgdo de entrada:

MS DOS Prompt LAY TIA

Figura 4-20: Inicio do processo de entrada de uma transferéncia
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O passo seguinte consiste na selecgdo do armazém de destino, neste caso o 02:

M5-DUS Prompl - LAY 11A

Figura 4-21: Selecgio do armazém de produto acabado como destino

Finalmente ¢ apresentado um quadro com os aparelhos destinados ao armazém
seleccionado (quadro superior da Figura 4-22) e um outro com todas as posi¢des do
mesmo armazém. E seleccionada em cima a quantidade de uma dada referéncia e de
seguida a sua posigdo ou posi¢des no armazém, sendo o processo repetido até nao se
pretender transferir mais nenhum aparelho.

Figura 4-22: Selecgdo das quantidades a transferir e suas posigdes finais
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4.5.1.4 Devolugoes de clientes

Quando sdo devolvidos aparelhos por parte de um cliente, sdo descarregados no
armazém 02 e encaminhados para o armazém 20. Ai sdo examinados e conforme o seu
estado podemos estar perante uma das seguintes situagdes:

e 0s aparelhos encontram-se em bom estado: é criado um novo lote e os aparelhos
s3o enviados para o armazém 02. Informaticamente tudo se processa do mesmo
modo que no ponto anterior, tratando-se de uma transferéncia inter armazéns em
que o armazém de origem ¢ o 20,

e os aparelhos requerem retrabalho: sdo enviados para a linha para serem
retrabathados e darem origem a um novo lote. Em termos informaticos passa-se o
mesmo que com qualquer outro lote vindo das linhas.

E conveniente salientar que informaticamente as devolugdes de clientes ndo tém um
tratamento particular; foi aqui descrito apenas porque envolve um movimento fisico no
armazém 02.

4.5.1.5 Devolugoes de departamentos

Por vezes os departamentos da Vulcano necessitam de aparelhos, fazendo requisigoes
ao armazém (ver ponto 4.5.2.5 -Requisigdes de departamentos). Quando sdo devolvidos,
o movimento é sinalizado na aplicagio LAV-FAB: Movimentos entre Armazém e
Fabrica.

A opgio seleccionada é a “Devolugdes da Fabrica”:

MS-DUS Prompt - LAY AB

Figura 4-23: Inicio de uma devolugio de um departamento
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Sdo pedidos os dados do movimento (sec¢do de origem, referéncia do aparelho,
quantidade, unidade de contagem e n° do documento de movimentagdo), apés o que
aparece o quadro de selecgao de locais.

M5-0UYS Prompt - LAY-1 AU

Figura 4-24: Introducdo dos dados de uma devolugdo de aparelhos

E permitida a selecgdo entre os locais livres e os ocupados (neste caso serdo
apresentados apenas os locais que contém a referéncia em causa). Os aparelhos
devolvidos, assim como os que eventualmente se encontrem no local, passam a pertencer
a um novo lote D cujo n° ¢ sequencial, nunca sendo repetido.

4.5.1.6 Cancelamentos de cargas

Ap6s efectuar um abatimento a uma ordem de carga na aplicagio LAV-VEN (ver
ponto 4.52.1 - Saidas para o exterior da Vulcano) informaticamente os aparelhos
deixam de existir no armazém. Uma situagdo que por vezes ocorre € ser dada a saida e
mais tarde chegar-se a conclusio que os aparelhos ndo vdo poder ser carregados no
camido por falta de espago, ou terem que ser descarregados para que caibam outros mais
prioritarios. Nestas alturas é necessario fazer uma correcgdo a essa ordem de carga, na
mesma aplicagio, LAV-VEN: Vendas e Transferéncias.

Estas correcgdes s6 poderdo ser efectuadas em ordens de carga que ainda estejam em
aberto, ou seja, em que o processo de facturagdo ainda ndo tenha sido iniciado.
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O primeiro passo € a selecgdo da opgdo “Correcgdo a Ordens de Carga”:

L ME-DUS Mompt - LAY VLN

Figura 4-25: Inicio do processo de cancelamento de cargas

Aparece entdo uma lista das ordens de carga (obedecendo a um filtro que se pode
definir em termos do centro vendedor, data, etc.).

MS5-DUS Mompt - LAY VLN

Figura 4-26: Lista das ordens de carga
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Seleccionando a ordem de carga pretendida sdo apresentadas as referéncias que dela
constam e para cada uma delas a quantidade pretendida, a quantidade efectivamente
carregada, e os stocks em armazém (total, livre e com o mesmo destino da ordem de
carga):

S MS5-DOS Prampt - LAV-VEN

Figura 4-27: Lista das referéncias da ordem de carga seleccionada

E seleccionada a referéncia em causa e introduzida a quantidade a devolver ao
armazém (negativa).

MG-110S frompt - LAY-VEN

Figura 4-28: Introdugdo da quantidade a devolver ao armazém

O processo é finalizado com a localizagéo dos “novos” aparelhos no armazém de uma
forma semelhante ao que se passa na entrada de produgdo (ponto 4.5.1.1). Podem ser
seleccionadas posigdes livres ou ocupadas com a mesma referéncia. No primeiro caso €
criado um novo lote com prefixo V (ver ponto 4.7 - Significado das iniciais do lote); no
segundo caso o lote presente no local ¢ mantido.
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4.5.2 Saidas de armazém

4.5.2.1 Saidas para o exterior da Vulcano

As saidas da Vulcano, tanto para clientes como armazéns externos, sdo processadas
na aplicagdo LAV-VEN: Vendas e Transferéncias. O processo € absolutamente
idéntico nos dois casos, sendo aqui exemplificada uma saida por venda.

MS-DUS Prompt - LAV VLN

Figura 4-29: Inicio de uma saida para o exterior da Vulcano

Seleccionando entdo a opgdo “Saidas por Vendas” ¢ apresentada uma lista das ordens
de carga por satisfazer, ou camides pendentes:

Figura 4-30: Lista das ordens de carga a satisfazer

Convém aqui esclarecer o que s3o as ordens de carga e como se desenrola o processo
de saida no que diz respeito a facturagdo. Para cada carga que se va efectuar, o
responsavel pelo cliente em questdo cria uma ordem de carga (ou pré-factura) contendo
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entre outras informagdes as varias referéncias a serem expedidas e as respectivas
quantidades, que constituem as linhas de facturagéo.

Seleccionando a ordem de carga pretendida é apresentada para cada referéncia a
quantidade por abater assim como outras informagdes sobre os stocks em armazem:

MS DUS Prompt LAY VEN

Figura 4-31: Referéncias de uma determinada ordem de carga

Finalmente, escolhendo uma das linhas € apresentada uma lista dos locais contendo
essa referéncia. Neste momento ¢ feito o abatimento das quantidades a carregar, através
da selecgdo de quantidades dos diversos locais disponiveis, até perfazer a quantidade
pretendida.

MS UUS Frompt LAY VEN

Figura 4-32: Abatimento de uma ordem de carga
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Sio efectuadas diversas verificagdes tais como o FIFO, o bloqueio dos locais para
inventario, etc.. E por este motivo que os aparelhos apenas devem ser carregados apos a
validagdo do movimento, altura em que sdo impressas etiquetas com as informagdes
necessarias para que os operadores saibam o que carregar.

MS-00S Prompt - LAV.VEN

Figura 4-33: Bloqueio de uma saida devido a violagdo do FIFO

Dado que ¢ dificil estimar a partida o n° de aparelhos que cabem no transporte, as
ordens de carga sio algo de dinamico. Se o camido estiver cheio antes de se completar as
quantidades definidas, o chefe do armazém avisa o elemento de ALP\Expedi¢do
responsavel pelo cliente para que anule as linhas ainda ndo satisfeitas e proceda a
facturagdo. Se por outro lado as linhas ja tiverem sido todas abatidas e o camido ainda
ndo estiver completo, o responsavel pelo cliente deve acrescentar referéncias a ordem de
carga para o camido fique o mais cheio possivel (isto porque normalmente a encomenda
global do cliente requer varios camides).
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4.5.2.2 Saidas para outros armazéns internos

A transferéncia de aparelhos para um armazém interno € mais simples que no caso
anterior, isto porque ndo requer a existéncia de uma ordem de carga, o movimento €
efectuado sem que haja uma autorizagdo prévia por parte do responsavel do cliente ou
armazeém.

Conforme foi ja referido no ponto 4.5.1.3 - Entradas de aparelhos provenientes de
outros armazéns, a aplicagio usada é a LAV-TIA: Transferéncia Inter Armazéns.

E seleccionada a opgdo “Transferir PARA Armazém Pivot”:

MS BOS Prom,

Figura 4-34: Inicio de uma transferéncia para outro armazém interno

De seguida sio seleccionados os armazens de origem e de destino:

Figura 4-35: Selecgio dos armazéns de origem e de destino
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Finalmente é apresentada a lista dos locais ocupados do armazém de origem, sendo
apenas permitido seleccionar aparelhos que se encontrem livres.

Figura 4-36: Selecgdo dos aparelhos a transferir

4.5.2.3 Devolugdes para retrabalho

Quando o lote é rejeitado com base na inspec¢do das amostras estas sdo
encaminhadas para a zona dos lotes rejeitados e € efectuado um pedido ao armazém para
que entregue o resto do lote também nessa zona.

O chefe do armazém efectua na aplicagio LAV-FAB: Movimentos entre Armazém
e Fabrica a operagdo de “Devolugio para Retrabalho™:

£ MS-00S Plompt - LAV FAB

Figura 4-37: Inicio de uma devolugdo a fabrica para retrabalho
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Sdo pedidos os dados relevantes (secgdo de destino, lote, quantidade, unidade de
contagem e n° do documento). Apés a sua introdugdo, sdo efectuadas as habituais
verificagBes antes de validar o movimento: existéncia do lote, reprovagdo pelo QSG,
quantidade introduzida igual ao n° de aparelhos em armazém e existéncia de autorizagao
para retrabalho.

MS DUS Piompt LAY FAB

Figura 4-38: Introdugdo dos dados da devolugdo para retrabalho

Finalmente sdo apresentados os locais contendo o lote e 0 movimento sé sera aceite
caso seja seleccionada a totalidade do lote (ndo sdo permitidas devolugdes parciais).

=M% DOS Prompt LAY FAB

Figura 4-39: Selecgdo dos aparelhos a devolver para retrabalho

As etiquetas do movimento sdo impressas e os aparelhos sdo transportados para a
zona de lotes rejeitados. '
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4.5.2.4 Saida de amostras adicionais para controlo de qualidade

Sempre que um lote é produzido sdo encaminhados 2 aparelhos para QSG\Auditoria.
Ocasionalmente estes aparelhos ndo sdo suficientes para que se tome a decisdo de
aprovagdo ou rejei¢do do lote, pelo que é pedido ao armazém um determinado nimero
de amostras adicionais.

O processamento tanto da saida como do regresso destas amostras € feito na
aplicagdio LAV-AMO: Requisi¢io e Devolugio de Amostras QSG.

5 M5 DUS Prompt LAY AMU

Figura 4-40: Inicio de uma saida de amostras adicionais para QSG\Auditoria

Seleccionando a opgdo “Aquisicdo de Amostras Adicionais” sdo pedidas as
informagdes indicadas na Figura 4-41, apos o que aparece o habitual quadro de selecgao
de quantidades sendo os aparelhos retirados ao stock do armazém.

. MS-DOS Prompt - LAV-AMO

iberid R

Figura 4-41: Introdugdo dos dados da saida de amostras adicionais
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4.5.2.5 Requisi¢cdes de departamentos

Os diversos departamentos da Vulcano tém a possibilidade de requisitar a0 armazém
aparelhos para andlise (os casos mais frequentes sio os departamentos de
Desenvolvimento e o de Compras). Nestas alturas ¢ utilizada a aplicagio LAV-FAB:
Movimentos entre Armazém e Fabrica. A opgio a seleccionar é a “Abastecimento a
Fabrica”:

NS DUS Prompt LAV FAE

Figura 4-42: Inicio de uma requisigao por parte de um departamento

No caso do armazém 02 ¢ sempre seleccionada uma Requisigdo Directa como tipo do
abastecimento e de seguida sdo preenchidos os dados do movimento:

5 MS DOS Prompt - LAV FAB

Figura 4-43: Introdugdo dos dados do movimento de requisi¢io por um departamento

Para finalizar ¢ apresentado o ja familiar quadro de locais, sendo permitido seleccionar
qualquer aparelho da referéncia pretendida tendo apenas que pertencer a um lote que se
encontre livre.
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4.5.3 Movimentos intra-armazém

4.5.3.1 Reposigao de amostras

Apos o controlo de qualidade e caso tenham sido aceites, as amostras sdo depositadas
no buffer apropriado. Para saberem onde repor as amostras, os operadores consultam em
primeiro lugar as etiquetas de identificagdo numa das amostras para averiguarem o lote e
em seguida usam a aplicagdo LAV-LOC: Localizador Geral para saberem onde se
encontra armazenado esse lote. E seleccionada a opgdo “Consulta por Lote” e
introduzido o lote ao qual as amostras pertencem:

M5 008 Prompt - LAV LOL

Figura 4-44: Selecgdo do lote cuja localizagdo se pretende conhecer

E obtida a lista das posigdes do lote, sendo assim possivel saber onde repor as
amostras.

5 M5-DOS Prompt - LAYV LDL

Figura 4-45: Locais contendo um determinado lote
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Quanto ao movimento informatico de entrada das amostras, o processo varia
consoante se tratem das 2 amostras iniciais ou de amostras adicionais retiradas mais
tarde do armazém.

Amostras Iniciais

A entrada das amostras corresponde a uma entrada de produgéo adicional, e como tal
o movimento € efectuado na aplicagio LAV-FAB: Movimentos entre Armazém e
Fabrica, tal como descrito no ponto 4.5.1.1. A unica diferenca reside na selecgdo de
locais destino, em que sdo tipicamente visualizados os locais ocupados € ndo os livres.

Amostras Adicionais

Conforme foi referido no ponto 4.5.2.4 (Saida de amostras adicionais para controlo
de qualidade), as entradas de amostras adicionais sdo efectuadas na aplicagdo
LAV-AMO: Requisi¢cao e Devolu¢io de Amostras QSG.

E seleccionada a opgdo “Devolugdo de Amostras”:

M5 DUS Prompt LAY AMU

Figura 4-46: Devolugdo de amostras adicionais de QSG\Auditoria para o armazém
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Sao introduzidos os dados do movimento e finalmente € pedida a nova localizagio das
amostras.

MS DUS Piompt LAY AMU

Figura 4-47: Introducdo dos dados de uma devolugio de amostras adicionais

4.5.3.2 Armazenamento temporario nos corredores

Nem sempre se pode saber com antecedéncia a ordem de saida dos aparelhos
provenientes da produc@o. Por este motivo, € frequente os aparelhos a carregar estarem
obstruidos por outros, sendo necessario remover estes ultimos para os corredores.

Apos a carga dos aparelhos pretendidos os restantes sdo novamente arrumados, nao
havendo problema de ocuparem novas posigdes desde que se encontrem na mesma fila
(ver ponto 4.5.1.1 acerca dos “tuneis elasticos™).

Nao existe qualquer movimento informatico relacionado com estes movimentos
fisicos.

4.5.3.3 Preparagao antecipada das cargas

As cargas ndo sdo efectuadas a um ritmo constante. Por vezes existem muitos
transportes a aguardar carga, outras vezes ndo ha cargas para fazer. E frequente
aproveitar estas alturas para preparar as ordens de carga ja definidas, movendo os
aparelhos para junto das portas.

Os aparelhos que se encontrem na zona de preparagdo de cargas sdo em principio
carregados nos camides, efectuando-se uma saida como descrito no ponto 4.5.2.1 -
Saidas para o exterior da Vulcano. E no entanto permitido que sejam devolvidos a fila
onde se encontravam no caso de nao ser possivel carrega-los no camido; ndo se efectua
neste caso nenhum movimento.
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4.5.3.4 Transferéncia de locais

Ocasionalmente € vantajoso mudar algumas paletes de posi¢do para ficar com mais
filas completamente livres, ou ainda em caso de enganos.

Sempre que uma palete ¢ mudada de local tal ¢ sinalizado na aplicagdo LAV-LOC:
Localizador Geral, sendo possivel efectuar transferéncias por local ou por lote.

Transferéncia por local

Neste tipo de transferéncia € conhecida a posigdo inicial e a final, tendo esta ultima
que se encontrar livre. E normalmente usada ao mudar uma palete completa de local.

E seleccionada a opg@o em causa:

% MS DOS Prompt - LAY LOC

Figura 4-48: Inicio de uma transferéncia por local

O passo seguinte € a introdug@o das posigdes de origem e de destino, que deverdo ser
conhecidas de antemao:

= MS-DOS Prompt - LAV LOC

Figura 4-49: Introdugdo das posig¢des de origem e de destino
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Para concluir, ¢ introduzida a quantidade a transferir, sendo esta normalmente igual a
quantidade presente no local de origem.

= MS DOS Prompt - LAV LOL

Figura 4-50: Introdugdo da quantidade transferida

Transferéncia por lote

Este tipo de transferéncia ¢ ligeiramente diferente do anterior dado que o que aqui
esta em causa € a transferéncia de alguns aparelhos entre as posigdes que o lote ocupava
ja.

E seleccionada a opgdo apropriada, apos o que é pedido o lote a movimentar:

MY DUS Fiompt LAY LUL

Figura 4-51: Introdugdo do lote a movimentar
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E entdo apresentada uma lista de todos os locais que contém aparelhos desse lote,
sendo aguardada a introdugdo das quantidades a retirar de cada local.

“ MY DUS Prompt - LAY LUL

Figura 4-52: Selecgdo dos locais a retirar aparelhos

Finalmente, sera seleccionado o destino dos aparelhos movimentados, ndo sendo
permitido usar locais repetidos.

5 MS DUS Prompt LAV LUL

Figura 4-53: Selecgdo dos locais de destino dos aparelhos
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4.5.4 Movimentos de regularizacédo

Por vezes surgem disparidades entre as quantidades registadas no sistema informatico
e as quantidades realmente presentes no armazém. Estas diferengas podem ser originadas
por varios factores, entre os quais enganos em cargas anteriores. Para proceder a
regularizagio do stock informatico, tornando-o igual ao fisico, o chefe do armazém (e so
ele) podera recorrer a aplicagio LAV-INV: Regularizacio de Inventario.

Em primeiro lugar é necessario trancar o local para inventario, impedindo qualquer
outro utilizador de efectuar movimentos sobre esse local. E seleccionada a opgdo
“Trancar Local para Inventario” e introduzido o local pretendido. O local fica assim
bloqueado até que se proceda ao desbloqueio ou a regularizag@o.

M5 DUS Hrompt LAY INV

Figura 4-54: Bloqueamento de um local para inventario

De seguida ¢ seleccionada a opgdo “Regularizagdo de Inventario” e seleccionado o
local, tipicamente 0 mesmo que no ponto anterior:

MS DOS Prompt LAV INV

Figura 4-55: Selecgiio de um local para correcgdo da quantidade
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E finalmente pedida a quantidade correcta do local, assim como o n® do documento
de regularizacdo. O programa efectua todos os movimentos contabilisticos necessarios e
ainda actualizagio dos ficheiros de stocks.

Figura 4-56: Correcgdo da quantidade efectivamente presente no local

Note-se que no caso de o local se encontrar previamente vazio € permitida a criag@o
de um novo lote através da introducdo adicional da referéncia. O novo lote tera a inicial
N (ver ponto 4.7 - Significado das iniciais do lote).

Ap6s uma regularizagdo o local ¢ automaticamente destrancado.
Ainda em relag@o a estas regularizagdes, registe-se que se encontra definido por ALP

um calendario ciclico para confirmagio diaria das quantidades nos varios blocos.

4.6 Lista de aplicagées

Estas sdo as aplicagdes relacionadas com os movimentos que envolvem o armazém
02:

LAV-FAF: Entregas de producdo FAF

e entregas de produgdo;
e impressdo de etiquetas.

LAV-TIA: Transferéncia Inter Armazéns

e entradas de armazéns internos ou externos;

e saidas para armazéns internos.

LAV-VEN: Vendas e Transferéncias

e saidas para clientes e armazéns externos;

e cancelamentos de cargas.
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LAV-AMO: Requisicdo € Devolucdo de Amostras QSG

e entradas e saidas de amostras adicionais.

LAV-LOC: Localizador Geral

e  consultas por posi¢do, referéncia ou lote;
e transferéncia de posig@o de paletes;
e transferéncia de aparelhos entre paletes.

LAV-INV: Regularizacdo de Inventario

e bloqueamento e desbloqueamento de locais;
e correcc@o da quantidade dos locais.

4.7 Significado das iniciais do lote

Todos os lotes sd3o representados por uma letra seguida de 9 digitos. Através dessa
letra inicial € possivel saber o tipo do lote:

Cancelamentos de vendas

Devolugdes de clientes para recuperagao
Devolugdes de clientes para reparagdo
Devolugdes parciais de um lote a linha

Lotes de produgao

Transferéncias de armazéns sem localizador
Transferéncias de armazéns sem localizador
Novos lotes criados ao regularizar inventario
Entradas de produg@o por referéncia e ndo por lote
Transferéncias internas

Cancelamentos de vendas

<cHNZZATOOW»

Cancelamentos de vendas

Tabela 4-3: Significado das iniciais dos lotes
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5 Especificagdao do novo sistema

Sendo o objectivo principal eliminar 0 maximo de erros na manipulagdo de stocks, a
ideia chave deste projecto € a transferéncia das aplicagdes responsaveis pelas
actualizagdes de stocks para junto do local e no mesmo instante em que os movimentos
se processam. Sera também possivel englobar situagdes ndo contempladas actualmente,
como a preparagdo antecipada de cargas e a deposi¢do temporaria de paletes nos
corredores. A correspondéncia entre a localizagdo fisica dos stocks e os registos
informaticos sera bastante fiel, reduzindo a0 minimo a possibilidade de erro humano.

Neste capitulo, estruturado da mesma forma que o anterior, € apresentada uma
descrigdo de como devera funcionar o sistema de modo que este objectivo seja
alcangado. Note-se que as especificagdes aqui apresentadas sdo independentes da
implementagdo escolhida. Pressupde-se apenas que em cada empilhador exista um leitor
de codigos de barras e uma aplicagdo concebida para gerir os aspectos a seguir
apresentados. As formas como isso podera ser conseguido sdo analisadas no ponto 5.3.2.

5.1 Aspectos de ambito geral

5.1.1 _Identificacdo de aparelhos e paletes

Um aspecto fundamental para o funcionamento do sistema de forma eficaz ¢ a
correcta identificagdo de aparelhos e paletes. Sendo assim, é extremamente importante
assegurar que esta identificag@o exista, por um lado, e que seja a correcta, por outro.

Em relagdo a existéncia de identificacdo, € necessario garantir que nada entre no
armazém sem que se encontre devidamente identificado. As entradas de produgdo virdo
ja identificadas das linhas, as devolu¢des de amostras ou de aparelhos de departamentos
idem. Nos restantes casos sera necessario recorrer a uma aplicagdo para identificar os
aparelhos ou paletes antes que possam ser armazenados. Ver também o ponto 5.1.3
abaixo.

Quanto a validade da identificagdo, um dos problemas que se podera levantar sdo as
etiquetas que permanegam na palete mesmo apos a sua saida do armazém. E possivel que
estas paletes retornem ao armazém com outro lote, altura em que as etiquetas antigas
poderiam ser erradamente usadas. Para evitar estas situagdes, quando for considerado
apropriado as etiquetas serdao informaticamente inutilizadas’. Os scanners ndo permitirdo
a leitura de etiquetas nestas condigdes, sendo registado um erro (ver ponto seguinte). De
uma forma semelhante, poder-se-do levantar os mesmos problemas nas etiquetas de
identificagdo de aparelhos individuais. Por esta razdo, sempre que um aparelho seja
depositado numa palete no armazém (estaremos perante uma devolugdo do QSG ou de
outros departamentos), a sua etiqueta sera também informaticamente inutilizada.

3 Ver ponto 5.2.1.1.
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5.1.2 Registo de erros

Sempre que uma operagdo ndo seja executada devido a um erro (por exemplo: codigo
de palete invalido, fila completa, etc.) sera criado um registo numa tabela criada para
esse efeito, para que possa vir a ser controlada a frequéncia dos varios erros, assim como
detectar se o sistema esta a ser utilizado sistematicamente de forma incorrecta.

5.1.3 “Criacao” de novas paletes

Todos os aparelhos armazenados sdo identificados ndo directamente, mas através da
palete em que se encontram, ndo sendo admissivel que no armazém exista alguma palete
sem etiquetas de identificac@o validas.

E possivel que em algumas situagdes estejam a dar entrada aparelhos individuais e o
lote de destino ocupe completamente as paletes, ndo havendo portanto espago livre.
Nestas alturas o chefe do armazém acedera a uma opgao destinada a criar uma palete
vazia para um dado lote. Serdo impressas as duas etiquetas para identificar a nova palete,
passando esta a existir num local virtual do armazém.

A partir daqui sera possivel quer o deposito de aparelhos na palete, quer a
transferéncia desta para um local real do armazém.

5.2 Descri¢cao do funcionamento

5.2.1 Entradas em armazém

5.2.1.1 Recepg¢ao da produgao

Em primeiro lugar sera necessario alterar a aplicagdo das linhas finais que regista as
produgdes, LAV-FAF: Entregas de Producio FAF. As etiquetas impressas terdo que
conter um n° sequencial no formato de codigo de barras, numero esse que tera
correspondéncia com um determinado local do armazém (real ou virtual) e através dessa
relagdo sera possivel saber o lote e consequentemente a referéncia dos aparelhos. Por
motivos de conveniéncia das pessoas que manipulam as paletes, as etiquetas incluirdo
ainda algumas informagdes actualmente usadas, como o lote, referéncia e designagdo dos
aparelhos.

As 2 etiquetas (original e duplicado) passardo a ser coladas do lado direito de cada
uma das faces mais longas da propria palete, de modo que ao serem manipuladas com os
empilhadores haja sempre uma etiqueta a direita do operador.

Devido a forma como as etiquetas das paletes se encontrardo ligadas a locais do
armazém, o processo de entrega de produgdo nas linhas implicara a localizagdo das
novas paletes em locais virtuais do armazém. A entrada fisica das paletes no armazém
correspondera internamente a uma transferéncia de locais, apenas com a particularidade
de as quantidades por palete poderem ser alteradas.
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Estando o lote paletizado e cada uma das paletes devidamente identificada, o
processo que se desenrola ao arrumar uma palete no armazém € o seguinte:

e 0 operador efectua um scan a palete e de seguida a etiqueta que identifica o
tanel®;

e ¢ pedida a quantidade de aparelhos na palete, sendo o valor por defeito
calculado com base no tipo de aparelho (ver topico 6.1 - Determinagdo do tipo
de um aparelho), na quantidade total produzida e na quantidade armazenada
até ao momento. No caso de ser ultrapassada a quantidade total produzida ¢
pedida uma confirmagdo e, caso seja aceite, o0 movimento € efectuado mas
com o registo de um erro, conforme descrito no ponto 5.1.2;

e partindo da etiqueta identificativa do tinel, é possivel na maioria dos casos
determinar a posigdo em que a palete ficou armazenada, a maxima
profundidade possivel de entre as posigdes que ainda se encontrem livres. O
problema levanta-se nos tuneis com acesso de ambos os lados se estes se
encontrarem vazios. Nestas alturas sera necessario pedir ao operador a
profundidade que usou, ja que a palete ndo ficara necessariamente no extremo
oposto do tinel. De qualquer forma, quer seja necessario pedir esta
informagdo ao operador quer ndo, o local escolhido sera sempre indicado no
Visor.

Ao ser fechado o lote serdo também impressas duas etiquetas (opcionalmente mais)
que identificardo as amostras para 0 QSG, sendo coladas nos aparelhos aquando da sua
escolha por um operador do armazém ou do QSG. Caso excepcionalmente seja apenas
retirada uma amostra, a etiqueta excedente devera ser inutilizada (ou se possivel nem
sequer impressa) para evitar confusdes futuras.

Uma situagdo que convira ser tratada com certo cuidado € o caso dos aparelhos cuja
unidade de armazenagem é constituida por duas paletes empilhadas. Tera que haver
sempre a maior atengdo para que as paletes ndo sejam dissociadas, ja que a identificagdo
estara presente apenas na palete inferior.

5.2.1.2 Entrada de amostras da auditoria

As amostras continuardo a ser depositadas no respectivo buffer para posterior
armazenamento, ndo havendo nesta altura nenhum movimento informatico.

5.2.1.3 Entradas de aparelhos provenientes de outros armazéns

Estas entradas de aparelhos paletizados em que as paletes nio se encontram
identificadas sera semelhante a uma entrada de produgdo mas neste caso o processo de
identificagdo far-se-a no proprio armazém.

A aplicagio LAV-TIA sera alterada para que apos a seleccdo dos aparelhos a
transferir do armazém pivot sejam criadas as paletes em posi¢des virtuais do armazém e
as etiquetas de identificagdo sejam impressas.

® O operador tera a possibilidade de pressionar uma tecla para indicar que a palete foi armazenada
num local virtual correspondente aos corredores.
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Ao arrumar as paletes (através da opgdo de entrada dos terminais) sera possivel
redefinir a quantidade em cada uma delas, mas nao a quantidade total.

5.2.1.4 Devolugodes de clientes

Este processo desenrolar-se-a exactamente da mesma forma que anteriormente (ver
ponto 4.5.1.4). Os aparelhos serao encaminhados para a linha se ndo se encontrarem em
bom estado, caso contrario dar-se-a uma transferéncia inter armazéns entre o 20 e o 02,
regido pelas novas regras definidas no ponto anterior.

5.2.1.5 Devolugdes de departamentos

Este movimento consiste na reentrada de aparelhos que haviam sido requisitados ao
armazém. Sendo assim, terdo em principio uma etiqueta contendo informagao do lote
original. O operador devera seleccionar a opgao “Devolugdo de aparelhos” e de seguida
efectuar um scan a etiqueta do aparelho. Sera apresentada a lista dos locais contendo o
lote apropriado, bastando de seguida fazer scan a palete. As verificagdes efectuadas
serdo a validade das etiquetas, a correspondéncia do lote e o limite maximo de aparelhos
por palete’. Em caso de o processo se ter efectuado com sucesso a etiqueta serd
invalidada informaticamente, conforme ja mencionado.

Tal como foi ja alertado no ponto 5.1.3 - “Criagdo” de novas paletes, podera
acontecer que todas as paletes do lote estejam completas, sendo necessario recorrer ao
chefe do armazém para criar uma nova palete vazia. O mesmo se passara no caso de
nessa altura ja ndo restar nenhuma palete do lote em armazem por terem sido carregadas
para um cliente, por exemplo.

Na eventualidade de a etiqueta se encontrar ilegivel ou se tiver sido perdida, o chefe
do armazém tera a possibilidade de imprimir uma nova etiqueta dando ou ndo a
indicagdo do lote original, conforme esta informagao possa ou ndo ser apurada.

5.2.1.6 Cancelamentos de cargas

Tal como no sistema actual, sera possivel efectuar cancelamentos a ordens de carga
apo6s um incorrecto abatimento de aparelhos. De uma forma semelhante ao ponto
4516, o chefe do armazém seleccionara na aplicagio LAV-VEN a referéncia
pretendida de uma dada ordem de carga e tera apenas que decidir qual a quantidade de
aparelhos e se pretende inclui-los num lote existente ou criar um novo. Sera calculado o
n° de paletes com base na quantidade de aparelhos e na referéncia, sendo impressas as
etiquetas necessarias para identificar essas paletes. Estas novas paletes serao criadas em
locais virtuais, ndo estando a quantidade de aparelhos de cada uma delas necessariamente

correcta.

Os operadores arrumardo estas paletes de uma forma semelhante as entradas de
produgdo, permitindo a modificagao das quantidades registadas para cada palete. No
entanto, ndo sera permitido que a quantidade total seja modificada.

7 Neste caso serd emitido um aviso e o operador tera a oportunidade de prosseguir, sendo no entanto
registado um erro na tabela referida no ponto 5. 1.2 - Registo de erros.
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5.2.2 Saidas de armazém

Ao contrario das entradas, que podem ser efectuadas ao arbitrio dos operadores
desde que exista ja a identificagdo apropriada, as saidas apenas podem ser efectuadas
apos autorizagdo, ou seja, apos a criagdo de uma intengdo de saida por parte do chefe do
armazém.

O chefe do armazém criara itens numa tabela de registo de pedidos. Cada pedido tera
como atributos a referéncia, a quantidade, o destino e em alguns casos o lote, no caso de
movimentos que exijam um lote especifico.

Quanto aos operadores de empilhador, terdo na sua aplicagdo uma opgao responsavel
por todas as saidas. As operagdes que devem executar sdo independentes do tipo de
movimento, devendo apenas haver a preocupagio de cumprir o destino indicado (Rampa
de carga n° 3, zona de lotes rejeitados, departamento EL, etc.). Para evitar erros nesta
questdo, sera possivel nos terminais portateis filtrar os pedidos para um certo destino.

O primeiro passo é a selecgdo de um dos pedidos, sendo apresentada uma lista dos
locais cujos aparelhos podem ser usados para esse pedido. Nesta altura sera possivel
efectuar abatimentos até a quantidade ser completamente satisfeita. O processo de
abatimento® variara consoante se trate da saida de uma palete completa ou de apenas
alguns aparelhos (ndo permitido na devolugdo de lotes para retrabalho):

e saida de paletes completas: bastara efectuar um scan a palete para que se assuma
que a palete foi retirada e o local ficou livre. Caso seja usada uma palete
incorrecta sera registado um erro (ver ponto 5.1.2) e a operagéo abortada;

e saida de aparelhos individuais: em primeiro lugar sera premida uma tecla (F5, por
exemplo) para sinalizar uma saida de apenas alguns aparelhos; de seguida ¢
efectuado o scan a palete e finalmente introduzida a quantidade de aparelhos. Se
for usada uma palete errada ou o n° introduzido for igual ou superior a
quantidade presente na palete, serd também registado um erro e cancelada a
operagio. Uma questio a focar € que nesta situagdo ndo sera permitida a
remogdo da palete fisica existente no local, devido a ser esta a portadora da
identificagdo. No caso de existir uma palete com 20 aparelhos e se pretender a
saida de 19, o que se podera fazer é criar uma nova palete vazia para esse lote,
transferir para ai um dos aparelhos e efectuar a saida completa da primeira palete.

Ap6s a sinalizagdo da saida de paletes, as suas etiquetas deixardo de ser reconhecidas,
conforme descrito no ponto 5.1.1 - Identificagéo de aparelhos e paletes.

De seguida é apresentada uma descrigdo mais detalhada dos varios movimentos de
saida do ponto de vista da criagdo dos pedidos, variando o processo com o tipo de
movimento.

¥ Registe-se que este processo se aplica a todos os movimentos de saida com excepgdo das requisicdes
de aparelhos tanto pelo QSG\Auditoria como por outros departamentos. Nestes casos serd necessario
uma etiqueta por aparelho a sair.
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5.2.2.1 Saidas para o exterior da Vulcano

O chefe do armazém continuara a usar a aplicagdo LAV-VEN (ver ponto 4.5.2.1),
simplesmente ndo sera ele a efectivamente abater as quantidades. Devera seleccionar as
referéncias pretendidas e atribui-las a uma das rampas de carga 1, 2 ou 3. Efectuado este
passo, os operadores passardo a ver na lista dos pedidos essa referéncia, a sua
quantidade e a rampa onde se encontra o camido. Poderdo entdo efectuar as cargas tal
como anteriormente descrito, tendo em conta que a lista dos locais disponiveis sera
composta apenas por aqueles que contenham os lotes livres da data mais antiga, de modo
a haver a garantia do cumprimento do FIFO. Esgotando-se os lotes dessa data e ndo
estando ainda perfeita a quantidade pretendida, passardo a ser visiveis os lotes da 2* data
mais antiga (que nessa altura sera efectivamente a data mais antiga dos que estdo ainda
em armazém), e assim sucessivamente.

5.2.2.2 Saidas para outros armazéns internos

O processamento deste tipo de movimentos sera idéntico ao descrito no ponto
4.5.2.2, havendo apenas a selecgdo de quantidades e ndo dos locais por parte do chefe
do armazém. Os operadores verdo para a referéncia em causa “Armazém xx” no campo
de destino da sua lista de pedidos.

5.2.2.3 Devolugoes para retrabalho

Na aplicagio LAV-FAB o chefe do armazém ordenara a saida do lote de forma
semelhante ao descrito no ponto 4.5.2.3 mas eliminando o passo da selecgdo dos locais.

Os operadores terio na opgdo de saida a referéncia em causa com destino
“Retrabalho”, por exemplo, sendo apenas permitida a saida do lote especifico a
retrabalhar.

Quanto a expiragdo das etiquetas, note-se que ao invalidar a Gltima das paletes serdo
também invalidadas eventuais etiquetas de identificagdo de aparelhos que ndo se
encontrem no armazém, nomeadamente as amostras para QSG\Auditoria.

Para este pedido ndo sera permitido efectuar a saida de aparelhos individuais, apenas
das paletes como um todo.

5.2.2.4 Saida de amostras adicionais para controlo de qualidade

As amostras adicionais requeridas ao armazém continuam a ser sinalizadas na
aplicagio LAV-AMO. Apos esta operagdo sera impressa uma etiqueta por amostra para
que esta se encontre devidamente identificada ao ser devolvida.

Os passos seguidos pelo operador deverdo ser os seguintes:
e recolher a etiqueta junto do chefe do armazém;

e seleccionar a referéncia pretendida, que aparecera com destino “QSG\Auditoria”;
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e dirigir-se a um dos locais indicados na lista’;
e efectuar scan a palete;
e efectuar scan a etiqueta'’;

e colar a etiqueta num dos aparelhos da palete e transporta-lo para o seu
destino.
No caso de haver mais do que uma amostra do mesmo lote, serdo repetidos os 3
ultimos passos para cada um dos aparelhos.

5.2.2.5 Requisigoes de departamentos

O processo sera semelhante ao anterior mas com trés pequenas diferengas:
e o chefe do armazém usara a aplicagdo LAV-FAB e ndo a LAV-AMO;
e 0s lotes aceitaveis como origem serdo todos os que estejam livres;

e 0 destino da referéncia ndo sera “QSG\Auditoria” mas sim o departamento
apropriado.

5.2.3 Movimentos intra-armazém

5.2.3.1 Reposicao de amostras

Embora informaticamente este processo ndo seja exactamente igual as devolugdes de
departamentos (ponto 5.2.1.5), para os operadores o processo sera virtualmente o
mesmo. A unica diferenca reside no facto de ndo ser permitida a criagdo de um novo lote
em caso de ilegibilidade das etiquetas, devendo o lote original ser apurado.

5.2.3.2 Armazenamento temporario nos corredores

Por vezes ha necessidade de remover temporariamente certas paletes para os
corredores para que se acedam a outras mais recuadas. Ao dar a saida de uma palete
nestas condigdes, a aplicagdo transferira automaticamente as paletes da frente para um
local virtual que corresponda aos corredores e inacessivel directamente. Cabera aos
operadores arrumar as paletes logo que possivel, efectuando nesse momento um
movimento de transferéncia de local para sinalizar a nova posigao destas ultimas.

Nas filas com acesso de ambos os lados devera ser perguntado ao operador qual o
lado por onde foram retirados os aparelhos, mediante o scan a etiqueta identificadora do
tunel desse lado.

? Serdo apresentados apenas os locais que contenham o lote pretendido.
19 Para garantir que diferentes requisigdes ndo sdo confundidas.
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5.2.3.3 Preparacgao antecipada das cargas

A preparagdo antecipada das cargas sera possivel apenas no caso de saidas para
camides (clientes ou armazéns externos), isto ¢, quando o destino da referéncia € uma
das rampas de carga. Na opcdo de saidas (ver ponto 5.2.2) sera possivel activar com uma
tecla um modo “Preparagdo”, modo esse que fara com que a sinalizagdo da saida ndo dé
efectivamente a quantidade como abatida mas sim transfira a palete para um local virtual,
exclusivo para este efeito.

Estando esta opgdo activada, os aparelhos que se encontrem no mencionado local
virtual ndo serdo visiveis na lista, e as suas quantidades serdo descontadas na ordem de
carga para que se saiba as quantidades ainda ndo “carregadas”.

Ao desactivar a opgdo, a quantidade descontada sera a realmente carregada no
camido e os locais virtuais serdo novamente visiveis, inclusive aparecerdo em primeiro
lugar.

Como se pode concluir a partir do funcionamento deste processo, ndo € permitida a
preparagdo de cargas para aparelhos individuais. O que se podera fazer € criar uma nova
palete e sinalizar a saida dessa palete integralmente.

Para cancelar cargas preparadas, bastara aplicar um simples movimento de
transferéncia de locais as paletes, devolvendo-as a um local real do armazém.

5.2.3.4 Transferéncia de locais

Tal como no sistema actual, também aqui poderemos ter os dois tipos de transferéncia
ja existentes (de paletes completas ou de aparelhos individuais), assim como um novo
tipo: deslocamento de um tinel completo.

Transferéncia de paletes completas

A transferéncia passara simplesmente pela selecgdo da opgdo apropriada no terminal,
scan a palete e de seguida a nova posigdo, seguindo as regras de localizagdo definidas no
ponto 5.2.1.1 - Recepgdo da produgdo.

Transferéncia de aparelhos entre paletes

Excepcionalmente podera ser necessario mudar apenas alguns aparelhos de uma
palete para outra do mesmo lote. Nestas alturas sera seleccionada na aplicagdo dos
terminais a opgao “Transferéncia de Aparelhos”, efectuado um scan a palete de origem e
de seguida a de destino, sendo introduzido ainda o n° de aparelhos a transferir.

As condigdes que terdo que ser satisfeitas sdo a correspondéncia dos lotes das duas
paletes e o n° de aparelhos a retirar da palete de origem ser inferior a quantidade que ai
se encontre.

Deslocamento de um tinel completo

Dado que nos tineis com acesso de ambos os lados ndo € possivel estimar com
precisdo o local se as paletes comegarem a ser armazenadas no interior deste e ndo por
um extremo, devera ser possivel efectuar um deslocamento em profundidade de um tinel
seleccionando a opgdo apropriada e fazendo scan a etiqueta do tunel. Sera necessario
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introduzir o n°® de posigdes a avangar, sendo verificado se as paletes ndo ultrapassariam o
outro extremo da estante.

5.2.4 Movimentos de reqularizacao

Esta opgdo passara a estar disponivel nos terminais portateis para que a verificagdo e
introdugdo das novas quantidades possa ser feita in loco. Tera naturalmente que haver
uma password de protecgdo para que so possa ser usada pelo chefe do armazém.

5.3 Questodes relacionadas com a implementacao

Ap6s a especificagdo dos novos métodos, o passo seguinte sera a defini¢do por parte
do departamento de informatica quer das alteragdes a realizar no software, quer do
hardware a adquirir. S3o aqui apresentadas algumas ideias discutidas com um elemento
daquele departamento. No caso de ser decidida a implementagdo do projecto estas
questdes terdo naturalmente que ser aprofundadas e a competéncia estara provavelmente
mais do lado do departamento de informatica do que no de logistica externa.

5.3.1 Software

5.3.1.1 Alteragoes as aplicagdes existentes

LAV-FAF

e impressao de novas etiquetas;
e  criagdo de paletes em locais virtuais do armazém,
e impressdo de etiquetas para identificagdo de amostras QSG.

LAV-VEN

e atribui¢do de linhas de ordens de carga a rampas de carga,

e criagdo de paletes em locais virtuais apos correcgdes a ordens de carga.

LAV-FAB

e desactivagdo das opgdes de entrada;
e alteragdo das opgoes de saida para criagdo de intengdes,
e impressdo de etiquetas para requisi¢des de aparelhos individuais.

LAV-TIA

e alteragdo da saida para criagdo de uma intengdo;

e alteragdo da opgdo de entrada para criagdo de paletes em locais virtuais e
impressdo de etiquetas.
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LAV-INV

adaptagdo para ser utilizada nos terminais portateis;
aceitagdo de um scan a palete como forma de indicar o local.

LAV-AMO

desactivag@o da opgdo de entrada;
altera¢@o da opgdo de saida para criagdo de intengdo e impressdo de etiquetas.

5.3.1.2 Novas aplicagoes

LAV-IDN: Identificacdo de aparelhos e paletes

criagdo de palete vazia para um determinado lote e impressdo de etiquetas;

impressdo de etiqueta de aparelho individual com informagdes a definir pelo
utilizador.

LAV-TPA: Terminais portateis do armazém

entradas de paletes: transferéncia de locais virtuais para reais com alteragdo
opcional das quantidades em cada palete e ainda da quantidade total no caso
de entradas de producio;

reposicdo de aparelhos: actualizagdo da quantidade da palete e inutilizagdo
informatica da etiqueta do aparelho;

saidas: exibigdo das listas de referéncias e locais, efectivagdo dos movimentos,
invalidagdo de etiquetas, transferéncia automatica de paletes frontais para
corredores, preparagao de cargas;

transferéncias de locais: por palete, por aparelho e por tunel completo;

informagdo de etiquetas: leitura de uma etiqueta e apresentagdo das
informagdes relevantes: lote, referéncia, localizagdo, quantidade, ...

5.3.1.3 Alteragoes as tabelas de dados

alteragdo da tabela de locais (ficheiro LAKENDR) para incluir um novo
campo “Numero da palete”

criagdo de uma nova tabela “Intengdes de saida”
criagdo de uma nova tabela “Etiquetas de aparelhos individuais”

5.3.2 Hardware

Em primeiro lugar sera necessaria uma impressora por cada linha final, assim como
uma outra para o armazém. Estas serdo responsaveis pela impressdo das etiquetas de
identificagdo, pelo que terdo que ter a capacidade de imprimir codigos de barras no
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formato que for seleccionado (Code 39, Interleaved 2 of 5, Code 128, etc.). Foram
efectuados alguns contactos com fornecedores, havendo algumas solugdes em vista.

Quanto aos terminais portateis, existem varias hipoteses, tendo elas em comum o
requerimento de uma pistola ou leitor de codigos de barras que suporte o formato usado
e que seja capaz de ler a uma distancia de pelo menos 1 metro'".

Em termos logicos, as alternativas que se colocam sio o desenvolvimento de um
programa para correr de raiz no terminal ou entdo uma aplicagdo semelhante aos moldes
actuais que sera emulada nos terminais mediante o software PC Anywhere ou similar.
Esta possibilidade ¢ bastante mais vantajosa dado que ndo requer dos programadores
uma perda de tempo adicional em dominar uma nova linguagem de programagéo ou o
ambiente em que as aplicagdes correriam.

Quanto ao suporte fisico, as hipoteses que se colocam sdo neste momento duas. Em
primeiro lugar poderemos ter terminais capazes de fazer a emulagio de terminal via radio
e com os leitores incorporados. Para esta solugdo foram efectuados alguns testes com
um terminal, sendo aguardadas mais informagdes do fornecedor. A segunda hipotese
sera ter um notebook com Windows CE, estando ligado a uma porta série o leitor de
codigos de barras e a outra o hardware necessario para as comunicagdes em
radiofrequéncia.

' Para que o operador consiga efectuar a leitura de uma palete transportada pelo empilhador.
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6 Areas nao abrangidas na definigao inicial do estagio

O projecto inicialmente definido para o estagio nem sempre pode avangar com a
celeridade desejada. Um dos principais factores a originar atrasos (além dos contactos
com fornecedores de hardware, obviamente) foi a enorme dependéncia de terceiros,
nomeadamente do Sr. Florentino Barros, chefe do armazém, e do Eng.® Artur Rosa,
elemento do departamento de informatica. Dado ndo terem naturalmente inteira
disponibilidade, houve oportunidade ao longo destes 6 meses para desenvolver algumas
ferramentas Uteis ndo s para a gestdo do armazém como ainda para outras facetas do
departamento, nomeadamente a area de expedig@o.

Tratam-se de duas aplicagdes de base de dados construidas em Microsoft Visual Basic
5.0 e uma base de dados propriamente dita desenvolvida em Microsoft Access 95, que
permite a classificagdo dos aparelhos para uso em diversas situagdes. Estas aplicagdes
ndo puderam ser incorporadas no rol de aplicagdes de uso geral na Vulcano dado que
estas ultimas seguem regras muito estandardizadas principalmente no que respeita aos
mecanismos de seguranga de acesso aos dados Btrieve. Nao seria compensatorio estar a
desperdigar esforgos desnecessarios nelas até porque sdo apenas para uso interno do
departamento ALP.

6.1 Determinacdo do tipo de um aparelho

Como foi referido no ponto 4.3, existem certas caracteristicas dos aparelhos que
condicionam ndo so a capacidade de armazenagem por local de palete como também a
disposi¢do daqueles ao serem carregados em camides. Estas caracteristicas sdo a
capacidade do esquentador, se é ventilado ou balanceado (aparelhos de 10 e 13 litros) e
se tem grelha ou chaminé (aparelhos de 5 litros).

Ao contrario do que seria de esperar, ndo existe nenhuma maneira expedita de
determinar todas as caracteristicas relevantes, nem por um eventual campo “Tipo” no
ficheiro de produtos - VulP, nem pela analise da designagdo do aparelho, ja que em
alguns deles a designagdo usada € a do cliente (Leblanc € o caso mais flagrante). Embora
a capacidade seja facilmente deduzida pelo 4° digito da referéncia, 0 mesmo nao se passa
em relag@o a ser balanceado ou ventilado, por exemplo.

Uma outra caracteristica dos aparelhos que foi decidido incluir na classificagdo foi o
tipo de aparelho: baterias, integrado, piezo ou teclas. Esta classificagdo ¢ de grande
utilidade para o departamento de produg@o, e nao viria a aumentar muito a dificuldade de
construir uma rotina de classificagio automatica, seria apenas necessario criar mais
critérios de classificagao.

A solugdo encontrada foi averiguar junto de alguém do departamento de produgdo a
melhor forma de proceder a uma classificagdo automatica para se passar a obter e
actualizar facilmente uma tabela com as referéncias e suas caracteristicas.
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Mediante a analise da estrutura dos aparelhos na aplicagdo WVUL_VUL: Consulta
do ficheiro de Produto e através do didlogo com responsaveis pelas varias secgdes de
produgdo foi possivel encontrar um padrio valido para todas as referéncias de
esquentadores:

e aparelhos balanceados: contém na sua estrutura uma das pegas 8 708 008 007
ou 8 708 008 008,

e aparelhos ventilados: contém na sua estrutura uma das pegas com codigo na
gama 8 707 204 000 a 8 707 204 999;

e aparelhos de 5L com chaminé: contém na sua estrutura a pega 8 705 505 250;

e aparelhos de 5L com grelha: restantes aparelhos de 5L que ndo tém chaming;

o aparelhos do tipo integrado: contém na sua estrutura uma das pecas com
codigo na gama 8 707 005 000 a 8 707 005 999;

o aparelhos do tipo baterias: contém na sua estrutura uma das pegas 8 705 103
219, 8 705 103 220 ou 8 705 103 221;

e aparelhos do tipo teclas: contém na sua estrutura uma das pegas 8 705 103
146 ou 8 705 103 127,

o aparelhos do tipo piezo: aparelhos que ndo pertencem a nenhum dos 3 tipos
anteriores.

Quanto 4 capacidade dos aparelhos, essa pode ser facilmente extraida do 4° digito da
referéncia:

e aparelhos de 5L: gama 7 700 000 000 a 7 700 999 999;

e aparelhos de 10L: gama 7 701 000 000 a 7 701 999 999,
o aparelhos de 13L: gama 7 702 000 000 a 7 702 999 999;
e aparelhos de 16L: gama 7 703 000 000 a 7 703 999 999.

[=-7700001989 1.00 502 -W125 K1 P11 S4600 T1
& 8705402165 1.00 001 - COSTAS W125
8701141333 1.00 002 - CHAPA DE CARACTERISTICAS
- 8708105436 1.00 004 - QUEMADOR PILOTO COMPL.
. 2910619454 1.00 005 - PARAF. BZ 6.3X13 DIN 7981
- 6705505316 1.00 006 - CHAMINE W125
| .§703403012 2.00 007 - PARAFUSO BZ 4,8X9,5
.. 2816012894 1.00 008 - ANILHA
#-B703401051 200 008 - PARAFUSO DE CABECA LENTICULAR
£-B707011104 1.00 010 - AUT DE GAS-TA
¢ [-8705103131 1.00 001 - CAIXA DE AUTDE GAS-TA
.| E18705103229 1.00 001 - CAIXA DE AUT.E G&S
¢ | 1 599723016 -24.00 989 - SUCATA DE ALUMINIO
.| .-8700402084 1.00 002 - CASQULHO CRAVADO
| [ 8740205009 1.00 003 - O-RING
| [-8703404077 100 002 - PARAF DE ESTRANG.
| [9-8708500264 1.00 003 - CONJUNTO DE VALVULA
. 1.2018080903 2.00 004 - ANILHA DE SEGURANCA
! L 8703404086 1.00 011 - PARAF DE REGULACAO

b

8

"

Figura 6-1: Utilizagdo da aplicacdo WVUL_VUL para consulta da estrutura de um aparelho
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Tendo ficado definida a forma de classificar os aparelhos o passo seguinte foi
construir um moédulo que, partindo de um ficheiro com os dados apropriados,
implementasse as regras atras definidas para criar uma tabela com as varias referéncias e
o valor dos atributos em causa.

Devido & forma como o sistema informatico foi concebido ndo ¢ possivel por motivos
de seguranga aceder directamente aos dados a partir do Microsoft Access. Os dados
encontram-se em servidores proprios e s6 sao lidos ou alterados através das aplicagdes
da Vulcano.

Para contornar este problema uma dessas aplicagdes serve precisamente para exportar
os dados para ficheiros DBF que podem ser utilizados por qualquer colaborador que
deles necessite. Um cuidado a ter sera obviamente manter os dados actualizados atraves
da exportagio diaria ou semanal do ficheiro, conforme 0s casos.

- Exy

ke STy i %
16673007 8711115107 9

Figura 6-2: Exportacdo de dados da estrutura dos produtos na aplicagio WIMP_COP

Na Figura 6-2 temos o exemplo de uma sessao de exportagao do ficheiro VulEst, que
contém as relagdes de pai-filho entre as varias pecas. Este ficheiro apresenta os seguintes
campos:

e CODPAI : referéncia da peca pai na relagdo;

e CODFIL : referéncia da peca que incorpora a peca pai;
e FIM e INICIO_: validade da relagdo.
Para além destes campos existem ainda outros, como por exemplo a quantidade de

pegas filho que incorporam o pai. Esses campos foram suprimidos por ndo serem
necessarios, para que a exportagao fosse mais rapida.
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Um outro ficheiro que foi necessario foi o VulP, ficheiro de produtos. Os campos
relevantes sdo a referéncia e a designagdo, o primeiro para efectuar a ligagdo com o
ficheiro VulEst, e o segundo para que esta propriedade figure na tabela final apos a
classificagdo.

A primeira fase € a importagdo do ficheiro VulP, filtragem das referéncias
correspondentes a esquentadores (gama 7 700 000 000 a 7 703 999 999) e criagdo da
tabela final com apenas os campos Referéncia e Designagao preenchidos. Seguidamente
sdo criadas tabelas temporarias com os aparelhos que pertencem a cada uma das
categorias.

Os passos seguidos para encontrar todas as referéncias que incluem uma determinada
pega ou gama de pegas sao:
1. criar uma tabela com as pegas a localizar;

2. encontrar todas as relacdes em que o codigo do filho esteja incluido na tabela
referida no ponto 1;

3. as referéncias do campo pai obtidas no ponto anterior, transferir para a tabela
final todas aquelas que nunca se apresentem como filhos no ficheiro de
estrutura,

4. sobre as restantes referéncias voltar a aplicar o processo a partir do ponto 2 até
ndo restarem pecas com pais.

Sera desta forma obtida uma tabela com as referéncias de primeiro nivel que incluam
algures na sua estrutura as pecas consideradas no inicio. Aplicando este algoritmo aos
critérios atras enumerados, sera possivel construir tabelas com as referéncias
pertencentes as varias classificagoes.

Para terminar, os campos da tabela final sdo actualizados consoante cada referéncia
faga ou ndo parte das varias tabelas parcelares de classificag@o, ap0s o que estas tabelas
sdo apagadas.

Na figura que se segue sdo visiveis os resultados desta classificagdo:

Releréncia able

W250 K5 P11 S 2800 T1
W200-1 AMD P11/14

B250T-2

WR250 A1 P11/14 T1

B250T-1

W250-1 AM1 E11 55501

W250 A2 P11/14 T1

W250 A2 P13 T

ESQ WE250 CID-W250-1 KD1 E11 S359%
'W250-1 KD1 E11 53595

‘W250-1 KD1 P11 S3592

ESQ W250 CID-W250-1 KD1 P11 53593
'W250 KD1 P11 50432 T1

W250-1KD1 P11 S3501

W250-1 KD1 P11 S 3500 MOD.90
W250 KD1 P11 S 0404 T1

W250 KD3 P11 S 0404 T1

W250 KD3 P11 S 3503 TA1

W250 KD3 P11 S 3500 TA1

W250 KD3 P11 S 0404 T1

]
]
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O
]
O
0
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0
a
O
0
[}

0000000000000 00RROEROO

Figura 6-3: Resultados obtidos apos a classificagdo dos aparelhos
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Esta classificag@o teve varias utilidades, entre as quais se destacam as seguintes:

e listagem dos planos de producdo semanais e mensais com totais por tipo de
aparelho: foi criado um modulo responsavel pela geragdo automatica destas
listagens mediante a utilizag@o adicional do ficheiro PInSeman. Estas listagens
sdo Uteis para visualizar as propor¢des de aparelhos integrados, baterias, piezo
e teclas e efectuar correcgdes para a satisfagdo dos limites da produgdo antes
da aprovag@o do mesmo.

e conversio de nimero de aparelhos em nimero de paletes, tanto no armazém
como nos camides: os aparelhos sdo empilhados de diferentes formas no
armazém ou nos camides consoante o seu tipo. Através desta classificagdo foi
possivel converter as quantidades de aparelhos em numero de paletes e
simplificar algumas tarefas da expedi¢do, nomeadamente o planeamento das
cargas, descrito no ponto 6.3.1.

Uma outra utilidade que esta classificagdo podera vir a ter enquadra-se num projecto
actualmente em andamento no armazém de produto acabado e referente a uma possivel
alteragdo do /ayout com base na andlise dos fluxos. Conforme foi referido no capitulo
dedicado ao funcionamento actual do armazém, as paletes sdo localizadas ndo
individualmente mas sim totalizadas por lote (ver ponto 4.5.1.1 acerca dos “tuneis
elasticos”). Mediante o uso da tabela criada sera possivel converter as quantidades de
cada lote no numero de paletes. Este valor sera bem mais 1til na analise dos fluxos do
que o niimero de aparelhos ja que havera tantos movimentos de empilhador quantas as
paletes a serem carregadas.

Relatorio de Estagio 63



Areas ndio abrangidas na definigdo inicial do estagio Q Vuicano

6.2 Registo de Reclamacées e Eventos

Uma das falhas existentes até ha pouco tempo na area da expedigdo tratava-se da falta
de um registo de todos os eventos e reclamagdes que passam pelos varios responsaveis
dos clientes.

Antes de mais convém definir o que € um evento e o que € uma reclamagao:

e Evento: trata-se de uma comunicagdo do cliente ao seu responsavel para
comunicar uma situagdo que ndo correu conforme previsto e para que este
ultimo a regularize;

e Reclamagio: é uma comunicagio formal do cliente ao seu responsavel
declarando insatisfagdo com algo desde defeitos nos aparelhos a erros nas
referéncias e que origina normalmente uma devolugao.

Este registo ¢ imposto pelas normas de qualidade e dada a intengdo da Vulcano em
aumentar o seu grau de certificagdo foi aproveitada a oportunidade para criar uma
aplicagdo que cumprisse estas exigéncias.

Esta aplicacdo € constituida por dois painéis, um deles dedicado aos eventos e o outro
as reclamacdes.

de reclamagoes e eventos

38050000 Acessério em atraso desde Janeiro 1998
Alraso de Abril - Acessfyo 7 709 003 054
Tubos Distribuicdo 8 715103111
RECLAMACAD DE PECAS

Alraso Acessona 7 703 000 481
Reclamag3o do cliente

PECA MUITO URGENTE

PEDIDO URGENTE DE ENVIO
CALDEIRA 7 713 243 865
SUPLEMENTDS MUITO URGENTES

[19380500002
[13860500003
{13380500004
19080600012
{19980600013

19980700002

19980700003
[13980700004
{13980700005

t LHRGERTE!
PEDIDD URGENTE
ATRASO DE ENCOMENDA
ATRASO DE ENCOMENDA
SUPL. URGENTE
SUPL. URGENTES
ATRASO DE ENCOMENDA

Figura 6-4: Aspecto geral da aplicagdo de registo de reclamacdes ¢ eventos

No painel de eventos podemos observar uma lista principal de eventos com alguns
dos campos mais relevantes e do lado direito trés painéis com informagdes acerca do
item seleccionado. Exemplificando, na Figura 6-4 podemos ver que o evento n°
19980900001 diz respeito ao ANR 25038 e afecta 5 referéncias da encomenda n°
883121.

A sequéncia pela qual se desenrola um evento € a seguinte:
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O responsavel pelo cliente recebe um telefonema ou fax de um cliente.

No painel de Eventos, procede a criagdo de um novo evento preenchendo todos os
campos com excep¢ao dos 2 indicados na Figura 6-5:

Figura 6-5: Criagdo de um novo evento

Apbs a criagdo do evento procede a definigdo das referéncias que lhe dizem respeito,
assim como das encomendas ou suplementos em causa:

Acessono em atraso desde Janero 1998
Atraso de Abril - Acessério 7 709 003 054
Tubos Distribuicdo 8 718 103 111

LR e RECLAMACAD DE PECAS
19980600012 {25000 e ———C
19980600013 | 25013 Introduza referéncia

SUPL. URGENTE
SUPL. URGENTES
ATRASO DE ENCOMENDA

1419980900007 {SA1TA

Figura 6-6: Introdugdo das referéncias a que o evento diz respeito

A partir deste momento o responsavel pelo evento deixara este assunto em suspenso
até que o chefe da expedigdo (actualmente utilizador ALPO8) registe no campo
“Decisdo” as acgdes a serem levadas a cabo pelo responsavel. Este seguira entdo as
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indicagdes, colocando no campo “Resposta” as acgdes efectivamente levadas a cabo, que
poderdo em certos casos ser diferentes das acgdes pretendidas.

Eventos

foieontalo ;
iente mas j& o transporte ja foi fretado]

Figura 6-7: Acgdes desencadeadas pelo evento

Apos a resolugdo do evento o seu responsavel deve proceder ao seu fecho para que
ndo seja apresentado na lista de eventos, a menos que seja explicitamente pedida a lista
de todos os eventos, incluindo os fechados.

egisto de reclam

&

2o

b°1998 | FAF98
08071

998 | FAFS8

1507-1

998 | FAFS8

15071998 |ALPSS

'PECA MUITO URGENTE
PEDIDO URGENTE DE ENVIO
CALDEIRA 7 713 243 865

16-07-1998 | FAF98

SUPLEMENTOS MUITO URGENTES

01-03-1998 | FAFS8

PECAS URGENTES

10-09-1998 |FAF98

PEDIDO URGENTE

10-09-1998 | FAFS8

ATRASO DE ENCOMENDA

16-09-1998 | FAFS8

\ATRASO DE ENCOMENDA

28091998 |FAF98
28-03-1998 |FAF38

12-10-1938 | FAF98

SUPL. URGENTE

SUPL. URGENTES

ATRASO DE ENCOMENDA

Figura 6-8: Fecho de um evento
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Quanto ao registo de reclamagdes, trata-se de um processo menos interactivo e
resume-se a uma simples introdugdo de dados para posterior uso pela Direcgdo de

Operagoes.

Figura 6-9: Registo de uma reclamacio de um cliente

Os dados processados nesta aplicagdo, quer os eventos quer as reclamagdes, ficam
armazenados numa base de dados, podendo ser exportados para efectuar as analises que
se julgue necessarias.
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6.3 Plano de Expedicéao

Uma tarefa que é efectuada semanalmente na expedigdo € a elaboragdo do plano de
expedigdo para a semana seguinte. Através da analise de varios factores como os atrasos
actuais, as previsdes de produgdo diarias e os stocks em armazém ¢ possivel prever n° de
aparelhos que estardo disponiveis para cada cliente nos varios dias da semana seguinte.

E elaborada uma listagem dos camides previstos em cada um dos dias, os seus
destinos e conteudos. Esta listagem, sendo previsional, estara naturalmente sujeita a
alteragdes ao longo da semana, a medida que certas previsdes vdo sendo trocadas pelos
valores reais entretanto conhecidos.

6.3.1 Planeamento

A primeira das duas vertentes do plano de expedigdo sobre a qual foi decidido actuar
foi precisamente a fase de obtengdo desse mesmo plano.

Conforme foi acima referido, a elaboragdo do plano passa pela conjugagdo de 3 tipos
de dados: os atrasos, ou quantidades por entregar até abater completamente a
encomenda, as previsdes de produgdo para cada um dos dias da semana e finalmente os
stocks em armazém. Todos estes dados sdo extraidos na aplicagio WECL_LST:
Listagens de encomendas de clientes.

Ponto da situagcdo de encomendas

Figura 6-10: Obtengdo da listagem do ponto da situacdo
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Existem inimeros pardmetros a configurar, tais como a semana que se pretende
analisar, as gamas de referéncias, clientes e ANR’s, o centro vendedor, os armazéns a
incluir na analise de stocks, etc. Apos a definigdo destes pardmetros o processo € corrido
duas vezes, numa delas apresentando os valores dos stocks e na outra as previsdes de
produgdo:
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Figura 6-11: Excerto de uma listagem do ponto da situagdo com informagdes sobre stocks
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Figura 6-12: Excerto de uma listagem do ponto da situacdo com as previsdes didrias de producdo

Note-se qudo pouco pratico este processo €, exigindo uma constante sincronizagao
entre as duas listagens e um calculo do n° de paletes referéncia a referéncia.

Relatorio de Estagio 69



Areas ndo abrangidas na definic3o inicial do estagio \ vuicano

Através da tabela com as classificagdes dos aparelhos referida no ponto 6.1 foi
possivel construir uma rotina que, apos as apropriadas importagdes de ficheiros, passaria
a apresentar a mesma listagem que era ja usada com duas pequenas mas extremamente
uteis alteragdes: as informagdes de stocks e as do planeamento diario da produgio
aparecem numa Unica listagem e para além da listagem com valores em quantidades €
também possivel seleccionar valores em paletes, facilitando bastante os calculos
referentes a capacidade dos transportes:

Quinta-fodm. 15 de Oulir de 1998

Refertacy Dosigoede .-.Iﬁﬁlhhnlﬂhhumulm“&ﬂ-?l oo NFPF s
R 30 M 190 10 et 25000
17ﬂ:-)&§9 WI25 Ky P23 S00R2T © S v a » L] k) 0 L3

s €3 63
FARAT2ST1 W12 K2 P31 S0087 T 1
FI0A34079 W12 KV4 131 S0002 T
TIN2I000¢ WH2EZ1 AMD P71
TTNZHTEE WRR/S:2 K0 B21 S006
7701230983 W275-1 KD 571 50085
7701240001 WRZSC 1ADO P21 MG
701302573 W20 K2 P22 S0003 T1
FIOH0001 WRISO-1 AMA P23

R
a
3
[}
o
o
a
o

7701320972 W276-1 KD2 P22 S5 €
o
o
o
©
o
o
°
o

£

o s °
¥ o
¢ 628 4 © o€ & 2 0
© e w03 2 °
< s 2

% 28 2 € o

€4 & ox am €

e meemus o a
"

&84 3 o e
< 1 8 o o
6 o €5 ous

apesvseanmnr
»

7701330576 WR275-5 KDO H22 SA29
7701320984 W275-§ KDU 623 SOC35
7701330986 \WA275-1 KDO BZ3 S0C9
770°330993 W275-1 KDO B23 S 000

4 e 48 €1 &f

s easeennes e .
sesoo0pemenmn o

s ppe e

77T w7 82 o 3D

»
seswopp e s

2asst

770°330984 \WR275.1 KDA F23 § 00
7707340007 WR250-1 ADO P23 MO
74C410001 WR250-1 AMO P21

TTCI430962 WHZ/S-S KVD £31 SO
TTCI4L0001 WRZS0 - AVOP3° MD 26
FALZ0008 WRI25 ~ AMO P7Y

T7C2230087 WIRSS0-S KUO B21 S008
7702230393 Wa50-1 KOO B21 50005

mpoopapoesoona
o
g

UpNuNupBspepooepapee nal
-

N
°
uMBmeBERER eSS

-
d"'coac
s »
v o
2w
e
2
e wpw

"
P

c=ea85 0800
4
o
R L N O A A

sepp
-

“eon
A pUNE RS pBenoasosepn

7702246201 WR325-1 ADO P21 VIO
7702310704 WRIZS-1 AMO 23

7702330578 WRIS0J KDC B0 5009 3
7702330283 WSO <D0 B23 S00%E 3
F707300EAG WRIEC-1 KOG 72 5008 0.3
7702330093 VRS2 KR PZ3S 008 2
2702332694 VROSO-1 KDOP23S00  © we o
TA234200 WRIZS1ADOP2SMO © @ WE ©

“NueoesapopEaBPRApBBANSER T

eoseemapmsepogcopeBREAn e

vaeese

s g ows Yy
s
-
c oo B e

S

at o1

fcespmpepe
censpespanns

@

3
3

% ¢ v m
[
[

18

2 s

neoovopoeennes s o

sz 26 2 03 28 o a2z

b wsppoOp o

o u
2 umop

g

e =

» »
teo o0
Anopepeppse e

s W) € 75 xR %3 v

o K
L 4

e

By WL 3 4 ms

a
s
-

Vagazide3d

Figura 6-13: Excerto de uma nova listagem que inclui todos os dados, com valores em paletes

Mediante o desenvolvimento desta ferramenta conseguiu-se reduzir o tempo de
planeamento. O utilizador apenas tem que extrair as listagens para ficheiros DBF (ver
Figura 6-10) e na base de dados importar os 2 ficheiros e seleccionar a listagem
pretendida: valores em paletes ou em n° de aparelhos. Este processo, que demora um
pouco menos de tempo que o anterior, permitir-lhe-a obter uma listagem de mais facil
consulta, poupando assim tempo e esforgo.

6.3.2 Controlo

Qualquer operagdo de planeamento perde a sua razdo de ser caso nao haja algo que
controle até que ponto ¢ que esses planos foram postos em pratica e eventualmente
tomar medidas de correcgdo. Na sequéncia da concepgdo do utilitario descrito no ponto
anterior, foi decidido concentrar mais esforgos na vertente do controlo. Foi desenvolvida
uma aplicagdo em VB capaz de gerir para cada semana o plano de expedigdo e suas
alteragdes, assim como as cargas realmente efectuadas. Todos estes dados sdo mantidos
e podem ser consultados em qualquer altura, por exemplo por um colaborador em quem
seja delegada a tarefa de verificar a correspondéncia entre o plano e as cargas gerais.

O programa apresenta um menu principal em que € seleccionada a opgdo a usar:

cargas ou planos. Registe-se que algumas das fungdes sdo permitidas apenas a certos
utilizadores. Por exemplo: o chefe do armazém apenas podera visualizar ou alterar a
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informagdo relativa as cargas; os elementos da expedigao poderdo ver e modificar os
planos; o chefe da expedigdo podera consultar tanto os planos como as cargas.

Comegando pelas cargas, ao ser seleccionada esta opg¢ao ¢ apresentado um quadro
com as varias semanas planeadas e para a semana escolhida a lista das verses existentes:

W Planos

12-10-1998 18-10-1998 15-10-1938

05-10-1998  11-10-1998 111019388  11-10-1938
28091998 04-10-1998

21-09-1998  27-03-19398

14-09-1998  20-09-1938
07-09-1998 13-09-1938
31-08-1998  06-03-1998

Figura 6-14: Lista de semanas e versdes dos planos existentes

Na figura acima podemos ver que para a semana 42 de 1998 existe uma versio ja
concluida do plano e uma outra em fase de edigdo. Para as pessoas que tém os
privilégios necessarios, premindo o botdo “Alterar” sera possivel modificar os camides a
serem carregados em cada dia e as referéncias e quantidades que neles serdo
transportadas.

I Modificacdo do plano n® 2 da semana 42/1 998
= Semana 42/1938 fe
7-fE, Dia 1998-10-12 (Seg)

m-f2\ Dia 19981013 (Ter)

=4k Dia 1998-1 0-14 (Qua)

¢ -ggg HUNGRIA - Soconave

= LEBLANC (Franga) - T.J.A.
= ORAN (Israel) - Ecu Line

=a POLONIA - Soconave

[ POLONIA - Soconave

4= TTJU (Alemanha] - Soconave
¢ ‘-gma TTJU (Alemanha) - Soconave
=2 Dia 19981015 (Qui)

i i~ggg BIELCO (Brasil - EcuLine
iz JUNKERS (Chile] - Ecu Line
~faga LEBLANC (Franga) - T.J.A.

¢
g POLONIA - Soconav
i RBAU (Australia) - Biermann

Figura 6-15: Transferéncia de aparelhos para um camido no dia seguinte
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Este quadro, onde se efectuam todas as alteragdes aos planos, foi todo ele concebido
com base no Drag’n’Drop para uma mais intuitiva utilizagdo. Se por exemplo houve um
atraso de produgdo e certos aparelhos s6 poderdo ser expedidos um dia mais tarde que o
previsto no plano inicial, introduzir esta alteragdo na 2°* versdo do plano ¢ extremamente
simples: basta seleccionar o camido de origem (Polonia, Quarta-feira) e dos contetidos
no painel direito arrastar a referéncia em causa para um outro camido para 0 mesmo
cliente, na 5 feira. Este processo encontra-se ilustrado na Figura 6-15.

Todas as operagdes possiveis de efectuar sdo realizadas mediante o ja referido
Drag’n’Drop. Por exemplo: para criar um novo camido num determinado dia basta
arrastar o texto “Novo Camido” para cima do dia desejado; para eliminar um camido ou
referéncia basta arrastar o item desejado para o simbolo de reciclagem, para alterar o dia
de um camido basta arrasta-lo para o novo dia, etc..

=l Semana 42/1998

&-fE) Dia1998-1012 (Seg)
m-p=, Dia 1998-1013 (Tex)
-4k Dia 1998-10-14 (Qua)

&4\ Dia 1998-10-15 (Qui)

=45 Dia 1998-10-16 [Sex)

. g JUNKERS (Chile) - Ecu Line
=g JUNKERS (Chile] - Ecu Line
= NEW FAR (ltalia) - Lusocargo

oW 7703431891 GRC 12
o 7713230863 80

Figura 6-16: Criagdo de uma nova referéncia para um dos camides

Apos terminar a introdugdo de uma dada versao do plano, o seu responsavel devera
fechar o mesmo para impedir alteragdes adicionais. Se mais tarde for necessaria alguma
alterag@o, € pedida a criagdo de uma nova versdo, versdo essa que sera inicialmente uma
copia exacta da versio anterior mas susceptivel de ser mudada.

Caso termine a semana e apos o fecho da ultima versdo, € possivel iniciar uma nova
semana mediante a escolha do botdo apropriado.
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Quanto a opgdo de cargas, ¢ em tudo idéntica aos planos mas com a simplificagdo de
nao existirem varias versoes. O quadro de gestdao de semanas € substituido pelo seguinte:

18-10-1938
11-10-1398
04-10-1998
27-091998

20-09-1998
13-09-1998

Figura 6-17: Gestdo das semanas na opg¢do de cargas

12101998

06-10-1938
28091998
21-09-1938
14-03-1938
07031938

10-10-1938
06-10-1998
28-03-1938
19-08-1998
12-03-1938

A menos desta diferenca na gestdo das semanas, o restante funcionamento da opgao
de cargas ¢ em tudo idéntico ao da op¢ao de planos.

Sendo os dados introduzidos ja regularmente quer pelos elementos responsaveis pelo
planeamento, quer pelo chefe do armazém, o objectivo desta aplicagdo € finalmente
alcangado quando o responsavel pelo controlo obtém as listagens das cargas e das varias
versdes dos planos, efectuando uma analise critica das discrepancias. Para uma analise
mais aprofundada mesmo a nivel de agrupamento de diversas semanas, € possivel extrair
os dados do ficheiro do Microsoft Access que constitui o suporte dos dados, e efectuar

neles as analises que se julgar necessarias.
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Conclusoes

7 Conclusoes

Terminada a descri¢do das varias etapas deste estagio ¢ chegado o momento de fazer
um balango do trabalho realizado e dos resultados alcangados.

Em relagio ao tema principal deste estagio, a idealizagdo de um novo sistema de
funcionamento do armazém baseado em codigos de barras, julgo terem sido atingidos os
objectivos propostos. Foi efectuada uma analise exaustiva ao sistema actual, e apos
analisar um grande numero de possibilidades e problemas que levantaram, ficou
especificado um sistema que, a ser implementado, vira concerteza resolver os problemas
existentes e permitir reduzir em muito os erros a que o cliente por vezes ¢ submetido. O
tipo mais flagrante de erro é sem divida alguma a troca de referéncias, problema que
sera minimizado gragas ao énfase dado a identificagdo dos aparelhos em todos os
momentos.

Uma palavra ainda acerca da implementagdo deste projecto. Apesar de ter ficado
completamente especificado o funcionamento pretendido do sistema, a sua concretizagdo
implicara naturalmente esforgos adicionais. Tais esforgos prendem-se com a selecgdo do
hardware adequado assim como a decisdo da melhor abordagem quanto as alteragdes de
software necessarias. Embora tenham sido feitas algumas observagdes nesta area, havera
que efectuar estudos mais aprofundados por parte do Departamento de Informatica.

Quanto ao trabalho realizado a margem dos objectivos definidos inicialmente, julgo
ter dai resultado um grande valor acrescentado para o departamento nas areas em
questio, nomeadamente no seguinte aspecto: devido a informatizagdo aplicada a
processos que eram efectuados manual (planeamento da expedi¢do) ou verbalmente
(eventos e reclamagdes), passou a ser possivel o registo e posterior analise dos dados
historicos de situagdes passadas, permitindo uma maior facilidade e uniformizagdo na
resolugdo de situagdes similares a outras ja corridas. Gragas a vasta rede da Vulcano,
passou também a ser encurtada a distancia fisica que separa ALP\Expedigdo da Direcgo
de Operagdes, permitindo que um colaborador neste ultimo local possa facilmente
controlar as diferengas entre o planeamento e as cargas reais.
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