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SUMARIO

O presente relatorio descreve o trabalho realizado durante o estagio curricular que se
enquadra no ambito da Licenciatura de Gestéo e Engenharia Industrial da FEUP. O apoio na
implementagdo de um sistema de ERP no grupo CIN (Corporagao Industrial do Norte S.A.),
mais concretamente dos médulos relativos as areas do Planeamento da Produgéo e Compras,
constitui o tema central do estagio. Este teve ocorréncia no Departamento de Planeamento

Industrial da unidade produtiva da CIN na Maia, com a duragao aproximada de seis meses.

O projecto CIN - ERP ¢ tido pelo grupo CIN como uma tentativa de eliminar a redundancia de
operagdes e burocracia existentes, e também, de permitir o desenvolvimento e gestdo do
negécio de uma forma integrada e em tempo real, de modo a aumentar a flexibilidade da
empresa e reduzir o tempo de resposta face s alteragdes do mercado. O projecto teve inicio
em Fevereiro de 2000 e tinha como data prevista de conclus@o/arranque o més de Maio de
2002. O atraso em cerca de um ano e meio deve-se essencialmente aos problemas causados
entre as incompatibilidades da arquitectura do sistema com as infra-estruturas existentes na
empresa. Destas incompatibilidades surgiu a necessidade de se desenvolver um numero
elevado de funcionalidades especificas ao negocio da empresa, as quais justificam grande

parte do atraso do projecto.

O trabalho desenvolvido ao longo do estagio consistiu essencialmente numa analise profunda
ao novo sistema, visando o teste exaustivo das suas funcionalidades e a implementagédo de
melhorias e funcionalidades adicionais. Para além dos testes e validagbes das solugdes
técnicas do prototipo, foram ainda redesenhados alguns processos operacionais relacionados
com a recepgdo e expedigdo de Matérias-Primas do armazém central de MP da CIN - Maia.
Para tal, foi necessario por parte do estagiario, apreender num curto espago de tempo a
realidade de toda a empresa, de forma a obter um conhecimento profundo nédo s6 do processo

produtivo, como também dos sistemas informaticos “AS400” e “Warehouse Boss”.

No presente momento o projecto encontra-se na sua fase terminal, faltando cerca de trés
meses para o arranque. Poucas alteragbes sdo necessarias para que o sistema contemple

todas as funcionalidades especificas a CIN e adquira a sua versao final.
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INTRODUCAQO

1 INTRODUCAO

No capitulo introdutério é feita uma abordagem geral sobre o tema e estrutura do relatério, da
empresa onde o estagio teve lugar e também das tarefas desempenhadas pelo estagiario
enquanto colaborador da empresa.

1.1 AMBITO E OBJECTIVOS DE ESTAGIO

O trabalho realizado e descrito no presente relatério, enquadra-se no estagio curricular
relativo ao segundo semestre do 5° ano da Licenciatura em Gestao e Engenharia Industrial da
Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto. O estagio decorreu na empresa CIN -
Corporagao Industrial do Norte S.A., mais propriamente no Departamento de Planeamento da
Produgdo da unidade produtiva da Maia. O estagio teve a duracdo de seis meses e foi
supervisionado pela Directora do Planeamento da Produgéo da CIN-Maia, Eng.? Isabel Lopes,
e pelo Professor Alcibiades Paulo Guedes, Professor da Faculdade de Engenharia da
Universidade do Porto. ;

O Grupo CIN tem como principal &rea de negécio a produgéo e comercializagao de tintas. Ao
longo da Gltima década, o Grupo tem crescido significativamente tornando-se lider de
mercado Ibérico de tintas desde 1994. Contudo, o rapido e significante crescimento da
empresa foram tornando a sua estrutura organizacional cada vez mais complexa e menos
funcional. Perante tal situago e face as dificuldades resultantes, a CIN considera a resolugao
deste problema como sendo essencial para manter o seu estatuto de empresa lider e
possibilitar a realizagdo dos seus objectivos futuros, como a entrada noutros mercados
Europeus e Africanos.

Enfrentando esta realidade, o Grupo CIN optou por substituir todo o suporte logico de base
por um sistema ERP (Enterprise Resource Planning). A implementagdo do novo sistema, é
tida como um meio de acelerar processos, de aumentar o nivel de servigo aos clientes e 0s
indices de produtividade, reduzir custos de estrutura, e, paralelamente a tudo isto, como uma
oportunidade & reestruturagéo organizacional, criando uma estrutura mais solida e funcional.

A necessidade de reestruturagdo organizacional, juntamente com a vontade de modernizar os
fluxos de informagdo, fez com que no ano 2000 o Grupo CIN optasse por implementar um
novo sistema ERP, dando assim origem ao projecto CIN ERP 2002.

O Projecto tinha durag&o prevista de dois anos, estando o seu arranque previsto para meados
de 2002. Contudo, incompatibilidades entre a arquitectura do sistema e as infra-estruturas
existentes na empresa, e, a consequente recorréncia a um nimero elevado de alteragbes ao
programa base, deram origem a um grande atraso do projecto. Uma nova data de arranque
est4 agora agendada para o inicio do ano 2004.

E precisamente neste ambito que se insere o estagio que o presente relatorio -
“Implementagdo de um sistema ERP na CIN" apresenta. Dado que a empresa tem por
objectivo manter em paralelo a actividade normal e a implementacao do novo sistema, o
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INTRODUCAQO

Departamento de Planeamento da Produgao, tal como outros departamentos da empresa,
decidiu incorporar um novo elemento na sua equipa de trabalho para apoiar a implementagao
do sistema ERP. A aposta numa pessoa especializada para se dedicar totalmente ao projecto,
foi vista como uma forma de por um lado, evitar o acumular de tarefas por parte dos membros
responsaveis pelo funcionamento diario da produgéo, e por outro, de ter no departamento um
elemento capaz de dominar o sistema ao ponto de o testar e dar formagdo aos futuros
utilizadores do mesmo.

O estagiario integrou-se na equipa responsavel pela implementagdo do sistema na area da
Produgdo. O trabalho desenvolvido ao longo do estagio enquanto membro dessa equipa,
liderada pela Eng.? Isabel Lopes, consistiu essencialmente numa analise detalhada do novo
sistema a implementar para posteriormente testar as suas funcionalidades. Para efectuar essa
analise foi necessario ler grande parte da documentagéo referente ao projecto, na qual se
incluiram: manuais da aplicagdo, documentos de ndo conformidades e desenhos funcionais
das aplicagoes especificas & CIN.

A fase de testes ao prototipo do sistema foi um das fases mais importantes, tendo preenchido
cerca de 1/3 da sua duragdo do tempo de estéagio. A realizagao de testes exaustivos as suas
funcionalidades standard, bem como as funcionalidades desenvolvidas a medida da CIN,
foram as principais tarefas do estagiario ao longo do tempo de estagio. Foi ainda da
responsabilidade do estagiario redesenhar alguns processos operacionais relacionados com a
recepgao e expedigdo de Matérias-Primas do armazém central de MP da CIN - Maia.

Apesar do tema central do estagio estar relacionado com a implementagdo do sistema ERP,
os primeiros dois meses de estagio ndo estiveram ligados a este projecto, mas sim ao
desenvolvimento de uma aplicagdo para a optimizagéo de lotes de produgdo na unidade
produtiva da Maia, tema também tratado no presente relatorio.

1.2 ESTRUTURA DO RELATORIO

O relatério encontra-se dividido em 7 capitulos.

Com excepgdo do “Capitulo 1", em que é feita uma introducao dos temas principais do
estagio, a estrutura do relatério procura seguir a estrutura de orientagdo dada ao estagiario
enquanto colaborador da CIN.

Assim sendo, no “Capitulo 2’ é feita a apresentagdo do Grupo CIN. A evolugéo histérica da
empresa desde a data de formagéo até aos dias de hoje, encontra-se descrita neste capitulo.
Perspectivas de futuro, bem como informagdes referentes aos produtos comercializados, ao
mercado em que se insere, & estratégia adoptada e tambeém a organizagdo interna da
empresa, sdo informagdes que constam do mesmo Capitulo.

A analise detalhada do processo produtivo, dos tipos de produtos fabricados e da organizagao
fabril da empresa é apresentada no “Capitulo 3". Ainda neste Capitulo, é feita uma descrigéo
do trabalho desenvolvido na Direcgéo de Planeamento Industrial.

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 2
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No “Capitulo 4" apresenta-se o Projecto ERP, descrevendo os motivos que levaram ao
arranque do mesmo, as melhorias esperadas com a sua implementagao e ao modo como esta
organizado. Refere-se ainda o enquadramento do estagio no projecto e na Equipa Funcional
da Gestdo da Producgao.

O “Capitulo 5" é o capitulo central do relatorio, onde s@o abordados os assuntos que
justificam o seu tema principal e sobre os quais se despendeu a maior parte do tempo de
estagio. Os principais trabalhos desempenhados durante o estagio encontram-se descritos
neste capitulo.

No “Capitulo 6" apresentam-se outros trabalhos realizados ao longo do estagio, mais
concretamente a aplicagdo desenvolvida em MS Access. Nesse Capitulo estao descritos os
objectivos a atingir, a metodologia aplicada e as principais funcionalidades da aplicagao.

Para concluir, no “Capitulo 7’ é apresentado uma avaliagdo do trabalho realizado, das
dificuldades encontradas e dos pontos de maior interesse durante o estagio.

No inicio de cada capitulo é feito um pequeno sumario, no qual se faz referéncia aos temas
abordados ao longo do mesmo.
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2 APRESENTAGCAO DA EMPRESA

No presente capitulo é feita a apresentagdo da empresa. A sua actividade principal, evolugéo
histérica, bem como os produtos que comercializa e 0 mercado onde opera, sdo alguns dos
temas aqui abordados. Ao finalizar o capitulo uma analise “S.W.0.T.” resume as principais
caracteristicas da empresa. Pretende-se que com a leitura deste capitulo o leitor fique com
uma ideia bastante precisa da evolugdo e da dimensdo da empresa, do sector industrial em
que se insere e da posigdo que ocupa no mercado.

2.1 ACTIVIDADE DA EMPRESA

A actividade principal do Grupo CIN - Corporagédo Industrial do Norte, S.A. € a produgéo e
comercializagdo de tintas e vernizes, cujo principal segmento de negécio se destina a
actividade da construgao civil. A empresa opera essencialmente em Portugal e em Espanha,
contando também com subsidiarias em Africa - Angola e Mogambique. E lider de mercado em
Portugal desde 1992 e na Peninsula Ibérica desde 1995. A escala mundial a empresa ocupa a
47?2 posigao do ranking de empresas produtoras de tintas, sendo que no ranking Europeu se
encontra no 13° lugar. No final do ano de 2003 a capacidade total das unidades fabris do
grupo CIN ascendia a 83 mil toneladas/ano.

2.2 EVOLUGAO HISTORICA

| Fundagédo da empresaJ

@ | Lider mercado industrial I

1950

‘1
m [ Designacao CIN Lda. | ‘

Figura 2.1 — Cronograma do Grupo CIN (1917-1970)

1917 - Ano em que é fundada a Companhia Industrial do Norte, Lda., empresa cuja actividade
principal se centrava na producao de 6leos, sabdes, tintas e vernizes. [1]

1926 - A empresa concentra a sua actividade no fabrico e comercializagdo de tintas e
vernizes, adoptando a designagdo de Corporagao Industrial do Norte, Lda., a qual se
mantém até aos dias de hoje.

1950 - A CIN torna-se lider do mercado de tintas industriais, pondo término ao dominio das
empresas multinacionais.

1966 - Mudanca para as actuais instalagdes na Maia.
1970 - A CIN aposta numa estratégia de crescimento que passa pela entrada no mercado da

construgdo civil (tintas decorativas). Por todo o pais sdo criadas delegagdes
comerciais. Fabricas proprias sdo instaladas em Angola, Mogambique, Acores,
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licenciando também a SITA em Cabo Verde. Continua no entanto a dedicar a sua
atengdo aos outros mercados, fazendo ligagées a nivel internacional, traduzidas por
licengas de fabrico e comercializagao.

I Sociedade Anonima I Compra Tintas Lacose l (isaﬂ.;;o

=
Fundagao da Nova Paint . | Bolsa de Valores ] rCompra Tintas Sotinco
Entrada para o CRGI @ anos 80

Figura 2.2 — Cronograma do Grupo CIN (1983-1990)

1983 - Funda juntamente com os 8 maiores produtores mundiais do sector, uma associagao
internacional - “Nova Paint Club” — com o objectivo de trocar “know-how” entre os
seus membros. No mesmo ano filia-se no CRGI (Coatings Research Group Inc.),
grupo que tem por objectivo a avaliagdo de novas matérias-primas, produtos e
tecnologias no segmento das tintas decorativas para a Construgéo Civil.

1986 - Muda a sua constituicdo para Sociedade Anénima, passando a designar-se CIN -
Corporagéo Industrial do Norte, S.A. Dois anos mais tarde entra no Mercado da Bolsa
de Valores.

1998 - Entra no Mercado da Bolsa de Valores.

1989 - Pde em prética a sua politica de expansao e compra a Fabrica de Tintas Lacose, Lda.

1990 - Adquire a empresa Sotinco — Sociedade Fabril da Tintas de Construgéo Tinco, S.A. A
CIN consolida a sua presenga no mercado nacional.

Adquire 59,5% da B.V.
Cresce em Espanha
Fuséo - Grupo CIN

| Langa Sistema Colormix | [ Adquire 47,4% da B.v. |

Lider Mercado Portugués s Lider Mercado Ibérico i LACOSE
NP 29002 - CIN @ Valentine NP EN ISO 9001 - CIN tsomco
NP EN ISO 9002 - Lacose

Figura 2.3 — Cronograma do Grupo CIN (1991-1996)
1991 - A CIN revoluciona o mercado de tintas decorativas com o langamento do sistema

Colormix (Técnica de Afinagdo Automatica de Cores).

1992 - A CIN é certificada pela NP 29002 pelo IPQ, simultaneamente assume a lideranga do
mercado Portugués.

1994 - D4 inicio & conquista do mercado Espanhol, adquirindo 47,4 % da Barnices Valentine
(BV).
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1995 - No ano seguinte, a empresa CIN e a Lacose passam a estar certificadas pelas NP EN
ISO 9001 e NP EN ISO 9002, respectivamente.

1996 - A CIN efectua uma reestruturagdo do grupo ao fundir por incorporagéo as principais
empresas que controla: Lacose, Sotinco, Princol e Tintas CIN (associadas), criando
no mesmo ano a marca Lacose-Sotinco, Tintas e Vernizes, Lda., dedicada
exclusivamente & comercializagdo de tintas, vernizes e produtos afins. Em Espanha,
reforga a sua posigao nos capitais da Barnices Valentine, passando a deter 59,5 % e
adquire conjuntamente com a BV as empresas Pintura Cros e Pinturas Lobo.

rCriagéo Disa Pinturaﬂ I Compra Tintas NIT|NI
[NPENISO 9002 L-Sotinco| ~ ghdlisa [ Adquire 97,1% da B.V. | l NitIN Arranque CIN-MEGADUR|
pinturas e CIN - Canarias L

Figura 2.4 — Cronograma do Grupo CIN (1997-2001)
1997 - Certificagao da Lacose-Sotinco, Tintas e Vernizes Lda. pela NP EN ISO 9002.

1998 - Uma “Joint Venture” é criada com a empresa espanhola Disa Petrolifera. Forma-se
assim a Disa Pinturas, S.A., ficando a unidade fabril instalada em Tenerife, nas ilhas
Canarias. Paralelamente implementa um novo conceito de pontos de venda conhecido
por DECOCENTER - Centros de Decoragdo no mercado ibérico.

1999 - Aumenta a sua quota na Barnices Valentine ficando com 97,1%. Posteriormente
procede & fusdo das empresas em Espanha passando apenas a existir a Barnices
Valentine e a Disa Pinturas. Arranque da unidade produtiva de tintas de base aquosa
- Novaqua, destinada ao fabrico de grandes quantidades.

2000 - A CIN prossegue a sua estratégia de crescimento. Em Maio adquire a NITIN - Nova
Industria de Tintas, S.A. Este ano fica ainda marcado pela aposta da empresa no
alargamento do sistema Colormix ao segmento de mercado da Industria: o sistema
ICS Industrial Colour System. A entrada no novo milénio também fica marcada com o
arranque do projecto ERP da “IBS". Trata-se de um investimento numa plataforma de
informagdo moderna, mais flexivel, de tecnologias de informagéo de Ultima geragao
que agilizam e permitem um controlo mais detalhado de procedimentos e processos
no seio da organizacao, pois tem subjacentes bases de dados mais sofisticadas.

2001 - O grupo CIN reforga a sua presenga em Espanha, adquirindo a participagao de 50%
detida pela Disa Petrolifera S.A no capital social da Disa Pinturas S.A, passando a
controlar a totalidade da empresa e alterando a designagdo para Pinturas CIN
Canarias. Arranque da nova unidade de fabrico de tintas em p6 - MEGADUR e da
fabrica de brancos.
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Sistema Colormix 3G
Adquire 37% da Artilin
Record vendas anual I Arranque ERP I

|
-
Color::ix'z NP EN ISO 14000 ‘

Powerful software
Passionate peopie

Record vendas mensal

Figura 2.5 — Cronograma do Grupo CIN (2002-2004)

2002 - Ano de eleigdo no que refere ao volume de vendas da empresa. Apesar da conjuntura
economica ndo ser a mais favoravel, o ano de 2002 é um ano de sucesso para a
empresa, que consegue reforcar o seu posicionamento de lider no mercado Ibérico.
Ainda em 2002 o Grupo adquire 33,6% da Artilin, uma empresa francesa que produz
tintas para revestimentos funcionais (tintas anti-insectos, anti-acaros e anti-fungos).
Este ano fica ainda marcado pelo investimento de cerca de trés milhdes de euros
numa nova tecnologia para afinagdo de cores “amiga” do ambiente, o COLORMIX 3G.

2003 - O presente ano fica marcado pelos efeitos do aprofundamento da crise econémica
causado pela Guerra no Iraque, provocando um forte abrandamento da actividade no
sector. Contudo, o mercado Portugués com as construgdes inerentes ao EURO 2004
ajuda a equilibrar os efeitos negativos, tendo-se mesmo registado um novo recorde de
vendas mensais. Mais recentemente o Grupo CIN adquire mais 10% da empresa
Artilin, ficando agora com uma quota de 46,6%.

2.3 O PRESENTE

Actualmente o Grupo CIN é uma referéncia no mercado Ibérico de tintas, consequéncia do
sucesso da sua expansdo. Como base deste sucesso esta a politica de aquisigdes levada a
cabo pela empresa ao longo da Ultima década.

Os projectos de investimento de suporte ao crescimento do Grupo marcaram a década de 90 e
reflectiram-se em varias areas tais como produgdo, logistica e qualidade, o que valida a
afirmacéo ja feita duma gestdo com perspectiva de continuidade e de longo-prazo.

Cada companhia do grupo esta sustentada por uma marca distinta (fig.2.6). A Sede do grupo
bem como a principal unidade industrial situam-se na cidade da Maia. Para além desta
unidade outras unidades existem, tais como, a CIN-MEGADUR (tintas em p6), a unidade
industrial do Barreiro e os centros de distribuicao da Maia, Barreiro, Santarém e Algarve.

£ Valentine

N | |
n.msgl.n nmu "mu
| Paric Cins99% |

Figura 2.6 — Empresas do Grupo CIN
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A CIN possui uma rede de lojas proprias que ascende a 60, dispersas pelo continente e ilhas
e pretende reforgar a sua proximidade do consumidor final pelo reforgo do nimero de pontos
de venda proprios.

Em Portugal, fazem ainda parte do Grupo as empresas Lacose-Sotinco e a Nitin. Estas
empresas de caracter comercial, contam em todo o pais com 9 e 6 lojas respectivamente. Nas
regides autonomas da Madeira e dos Agores, a CIN possui delegagdes comerciais. O Grupo
detém ainda duas empresas em Africa, Angola e Mogambique, e outras duas em Espanha,
Barcelona e Tenerife.

A Barnices Valentine na Catalunha que conta com uma unidade produtiva e uma rede de lojas
por todo o pais € a maior empresa do Grupo em Espanha. Faz ainda parte do grupo de
empresas espanholas a Pinturas CIN - Canarias, unidade produtiva situada nas llhas com o
mesmo nome. O Grupo tem ainda sob seu poder parte do capital social da empresa Francesa
— Artilin.

2.4 PRODUTOS

A vasta gama de produtos comercializados pela CIN é um das vantagens competitivas da
empresa. Para além da produgéo de tintas e vernizes, a CIN também comercializa produtos
complementares, entre os quais, lixas, pincéis, trinchas, etc. A gama de produtos fabricados e
comercializados pela CIN pode ser agrupada de acordo com 0s seguintes segmentos:

» Decorativas » Acabamentos Industriais
> Protecgdo Anticorrosiva » Repintura Automovel

» Acessorios e Produtos Complementares

Como é possivel observar através da figura 2.7, as vendas de tintas decorativas, segmento
que proporciona maior margem, representam 63% das vendas.Ao estarem destinados
essencialmente ao sector da construgdo civil, estes produtos séo fortemente afectados pelo
factor sazonalidade, dado que o ramo da construgéo civil esta fortemente dependente das
condigbes meteorologicas. Desta forma o Verao coincide com o pico de vendas e o Inverno
com a época mais baixa.

Como forma de reduzir os

efeitos causados pela
(@Decorativos sazonalidade das vendas dos
| BReptura Automéve produtos mais representativos
’DAcabamentosIndustriais - ne.gc'JCio. e Segmento
‘ associado aos produtos
ss,oofpmtec@A"“C°"°Siva industriais. ~ Dentro  deste

BAcessoriose segmento  encontram-se  0S
Prod.Complementares

11,00%

4,00%

subsegmentos das tintas de

Figura 2.7 — Segmentos de Produtos do Grupo CIN protecgao anti-corrosiva,
repintura automével e também dos acabamentos industriais (tintas em po). Actualmente a CIN
possui neste sector uma quota de mercado superior a 50 %.
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Finalmente o segmento associado acessorios e produtos complementares, € a mais recente
aposta do Grupo, e, dado o seu sucesso face a procura do mercado, ¢ um segmento de que a
CIN n3o pretende abdicar. O servigo prestado aos clientes em comercializar este tipo de
produtos vem ao encontro das necessidades e vontade dos mesmos. As vantagens
associadas ao conceito de “One stop shop” tém vindo a demonstrar-se cada vez mais
decisivas no que diz respeito a captagao de clientes.

2.5 MERCADO

0 Grupo CIN esta essencialmente ligado a producdo de tintas, vernizes e produtos afins.
Actualmente, a CIN lidera o sector das tintas em Portugal e na Peninsula Ibérica, nos quais
detém uma quota de mercado que ronda os 28% e os 11% respectivamente. Contudo no pais
vizinho a quota de mercado da empresa fica-se pelos 5%. [2]

A industria de tintas na Peninsula Ibérica apresenta algumas fraquezas estruturais,
nomeadamente a auséncia de economias de escala a nivel internacional, a ndo integragao de
activos e custos de agéncia elevados. Como forma de por fim a estas dificuldades o Grupo
CIN vé como uma necessidade a continuagdo da sua politica de expanséo, quer por fusdes e
aquisicdes, quer pelo estabelecimento de aliangas estrategicas.

No mercado nacional, a CIN, juntamente com o seu principal concorrente Robbialac,

absorvem cerca de 45% da procura

total (fig.2.8). Em Portugal, o

N mercado  encontra-se  bastante

o Y concentrado e a avaliagdo face a

concorréncia é positiva. O mesmo ja

B bt ndo acontece em Espanha, dado

o, T b que o mercado espanhol é um

mercado bastante mais

Figura 2.8 - Mercado Nacional de fabricantes de tintas em 2003 fragmentado, tendo o lider de

mercado cerca de 11% da quota. O mercado espanhol é também caracterizado pela baixa

diferenciagao face as outras marcas. Estes factos fazem do mercado espanhol um mercado

cada vez mais aliciante, no qual o Grupo CIN pretende crescer, tendo mesmo como objectivo
principal a duplicagdo das vendas e a duplicagdo da quota de mercado actual.

Em termos de segmentagdo, o modelo seguido pela CIN é baseado em sectores de actividade
industrial e tipos de clientes. Assim sendo os sectores de actividade considerados pela CIN,
podem-se dividir da seguinte forma:

» Decoragao

» |ndustria: Pesada; Metal; Madeiras; P6

Quanto aos tipos de clientes, estes estdo agrupados da seguinte maneira:

» Revendedores/Distribuidores » Empresas
> Construtores/ Pintores organizados > Utilizadores finais
FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 9
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Aos olhos do cliente, o Grupo CIN esta associado a uma imagem de inovagao e de dominio
tecnologico. O conhecimento & um factor decisivo face & concorréncia. Aproveitando o
conhecimento e a capacidade de distribuigdo, o Grupo tem vindo a potenciar parcerias que
permitem entrar em novos mercados.

2.6 ORGANIZACAO INTERNA DO GRUPO

A empresa apresenta uma estrutura linear com assessoria. E constituida por oito direcgdes
gerais e por trés 6rgéos de assessoria, Compras, Informatica e Assessoria Juridica, que estdo
subordinadas a Direcgdo Geral. A Direcgéo Geral tem a seu cargo a gestdo das restantes
empresas do grupo e reporta directamente ao conselho de Administragao. (fig. 2.9)

Conselho de Administragéo

L Lacose-Sotinco
.!------- Barnices Valentine
Direcgéo Gera' sssssssssnsnsan s

e neakis Nitin
Disa

Compras

Informatica A i Deicich

: = 1 3 5 Direcgéo 4 = : =
2 n . Direcgao Direcgado Direcgao Direcgao Direcgao
F?:::g:i‘:a A d:"i';:‘;?;:ivaJ de de Qualidade de Marketing dil’.‘:’;":s de Vendas de
Operagoes e l1&D e Vendas DPR Dele:; acdes Industria Exportagao

Figura 2.9 — Organigrama da CIN

2.6.1 DIRECGCAO DE OPERAGOES

A Direcgao de Operagdes (DO) é um departamento de primeiro nivel que reporta a direcgao
geral e que é responsavel pela Engenharia Industrial, Produgéo, Distribuigao, Planeamento da
Produgdo, Manutengao e Seguranca. (fig. 2.10) Foi neste sector da empresa que 0 estagiario
desempenhou as suas tarefas, mais concretamente na Direcgdo de Planeamento Industrial.

A Direcgao de Operagdes tem a seu cargo as seguintes fungdes:

» Defini¢ao e implementagao da politica geral de produgéo;
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» Definigdo e controlo da politica de gestdo de stocks para produtos intermédios,

embalagens, produtos acabados e complementares;

» Definigdo da politica geral de distribuigdo, envolvendo os Centros de Distribuigdo da

Maia, Barreiro, Santarém e Algarve;

YYyVvYy

embalagens e afins;

¥

e Centros de Distribuigao;

Definigdo da politica de Prevengéo, Higiene e Seguranca;

Definigdo da politica de manutengao para as unidades industriais;

Elaboragéo e aplicagdo do orgamento de investimentos e exploragao;

Elaboragdo e aplicagdo de orgamento de compras de complementos de

produgao

Elaboragéo e aplicagdo do plano de renovagao tecnolégica dos Centros de Produgéo

» Responsavel pela politica de definicdo de prego de transferéncia de produtos inter-

grupo.
Direcgéo de Operagdes do Grupo
Secretariado
Direcgédo de Operagdes!
CIN Produgao CIN MAIA Dir. de Operagdes Direcgdo Ambiente
Megadur CIN Canarias Valentine Hig e Seguranga
| | | |
" i Direcgdo de Di dod
Direccio de Direcgao de irecgdo de
pmgugao Logistica Pllar::!e:s'?r?:lto Manutencdo
Unidade Direcgao Turno
Industrial = =] Adjuntade -] Nocturno
do Barreiro Produgéo Figura 2.10 — Direcgéo de Operagoes

2.6.1.1 DIRECGCAO DE PLANEAMENTO INDUSTRIAL

A Direcgdo de Planeamento Industrial (DPI) responde directamente a Direcgao de Operagdes,

estabelecendo contacto com a area comercial. Com base nesta troca de informagao, o DPI

elabora planos anuais e mensais de produgdo, bem como 0 programa semanal e diario de

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003
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produgdo a langar a fabrica. E também responsavel pela gestdo e controlo de stocks de
produtos acabados e intermédios bem como pela previsédo das necessidades de Matérias-

primas a consumir. (ver ponto 3.4)

2.7 ANALISE “S.W.0.T.” DO GRUPO CIN
PONTOS FORTES

> Empresa lider do mercado Nacional e Ibérico;
Inovagéo e desenvolvimento tecnologico;
Conhecimento e cultura da Empresa;

Forte politica de expansao;

Boa imagem de marca do Grupo;

YYVYYY

Disponibilidade face & mudanga;
» Estrutura financeira soélida;

> Qualificagdo dos Recursos Humanos.

PONTOS FRACOS

> Estrutura organizacional pesada e complexa;
> Burocracia das tarefas operacionais;

> Dependéncia interdepartamental;

> Condigoes exigidas aos clientes;

> Prazos de entrega de encomendas a clientes.

OPORTUNIDADES

» Entrada em novos mercados;
Lideranga no mercado Espanhol;
Grandes investimentos;

Desenvolvimento de novos produtos;

YYVvVYYy

Aquisicao de outras empresas;

> Melhorias a nivel organizacional com a implementagéo do ERP.

AMEAGAS
> Crise no sector face a recesséo econdmica;
» Adaptagdo causada pelo arranque do ERP;
> Entrada de Multinacionais no mercado portugués com politica de distribuigao

agressiva.
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3 PROCESSO PRODUTIVO/ORGANIZAGAO FABRIL

No Capitulo 3 faz-se uma abordagem ao processo produtivo da empresa. Descrigées sobre a
composigdo dos produtos fabricados, as tecnologias utilizadas para os fabricar e 0 modo
como as unidades fabris da empresa estdo organizadas, sdo os principais temas aqui
abordados. A primeira fase de estagio foi passada junto das diversas unidades produtivas da
empresa, dai que os conhecimentos aqui apresentados sdo os conhecimentos adquiridos
durante esse periodo. Neste Capitulo é ainda feita uma descrigdo pormenorizada das
actividades desenvolvidas na Direcgdo do Planeamento Industrial, sector que o estagiario veio
a integrar Os conhecimentos retratados neste Capitulo sdo os conhecimentos base para a
compreensdo do sector produtivo da empresa.

3.1 PRODUTOS FABRICADOS

3.1.1 DEFINIGAO DE TINTAS E VERNIZES

A definigdo mais basica para uma tinta é: "tinta € uma mistura de um liquido e um ou mais
pos coloridos". No entanto, existem outras definigdes mais completas tais como:

Tinta — € um produto pigmentado liquido, pastoso ou solido, que quando aplicado em camada
fina sobre uma determinada superficie, no estado em que é fornecido ou apés diluigdo, seca
ao fim de certo tempo e forma uma pelicula insolivel em agua, aderente e opaca, de
caracteristicas protectoras e decorativas.

Verniz - € um produto ndo pigmentado que quando aplicado sobre uma superficie apropriada,
no estado em que é fornecido ou apds diluicdo, seca ao fim de certo tempo e forma uma
pelicula insollivel em &gua, transparente e decorativa. Actualmente j& existem Vernizes
corados (Movidur Aqua) e que podem ser afinados pelo Sistema Colormix.

3.1.1.1 CONSTITUINTES

As tintas compdem-se de um modo geral por dois tipos de matéria: matéria sélida e volatil.
Na matéria sélida incluem-se: resinas, 6leos e pigmentos. Na matéria volatil incluem-se
solventes e diluentes. [3]

< CONSTITUINTES SOLIDOS

> Pigmentos

Sdo materiais corantes insolUveis nos veiculos e nos solventes em que véo ser dispersos. O
tamanho e a forma das particulas dos pigmentos sdo extremamente importantes para as
propriedades da tinta, podendo apresentar uma estrutura granular ou uma estrutura lamelar.
Quanto as suas propriedades opticas, os pigmentos podem dividir-se em dois grandes grupos:
pigmentos opacos e pigmentos de carga.
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PIGMENTO OPACO PIGMENTO CARGA
Confere COR INCOLOR

OPACIDADE Nzo confere OPACIDADE
DURABILIDADE Aumenta a DENSIDADE
RESISTENCIA MECANICA Evitar Sedimentagao PIGMENTOS
PROPRIEDADES ANTI-CORROSIVAS Ajustar Propriedades (Brilho, Dureza...)

Tabela 3.1 — Diferengas entre Pigmentos

> Aditivos

Sao utilizados para facilitar o processo de fabricagéo e para melhorar a estabilidade da tinta
na embalagem, de modo a facilitar a sua aplicagéo e melhorar o aspecto peculiar da tinta
(Secantes; Fungicidas; Dispersantes e Foscantes). S&o utilizados em percentagens pequenas
(até 5%) e necessitam de ser rigorosamente doseados.

> Ligantes
Sao as substancias que ligam as varias matérias-primas dando plasticidade e consisténcia a
tinta. Existem dois tipos de ligantes: os dleos e as resinas (mais utilizado). As resinas sao
substancias organicas solidas, semi - sélidas ou liquidas, amorfas, termoplasticas ou
termoendureciveis.

< CONSTITUINTES LiQUIDOS

> Solventes

Sao liquidos volateis capazes de dissolver ou dispersar o veiculo (aglutinante) das tintas e
vernizes. Sao caracterizados pelo poder solvente, ou seja, pela capacidade de dissolver o
veiculo pela velocidade de evaporagdo. Exemplos de alguns solventes sdo0: agua,
hidrocarbonetos alifaticos, hidrocarbonetos aromaticos, alcoois, cetonas, ésteres.

» Diluentes

Sao liquidos volateis que sdo parcialmente ou totalmente misciveis com o veiculo e que
quando adicionados a uma tinta ou a um verniz, conferem ou conservam a consisténcia
necessaria para a aplicagdo. Sao utilizados também para reduzir a viscosidade.

3.1.1.2 ESTRUTURA GERAL DE FABRICO

Os produtos fabricados na CIN tém duas designagdes: “Produtos Acabados” ou “Produtos
Intermédios”. Os “Produtos Acabados’ sdo os produtos comercializados, obtidos por um
processo de transformagdo que incorpora matérias-primas e/ou “Produtos Intermédios”. Os
“Produtos Intermédios” sdo produtos transformados para posteriormente serem incorporados
noutros fabricos, podendo contudo ser considerados como “Produtos Acabados’ quando
comercializados.

A estrutura de produto da CIN pode ser classificada como uma estrutura com pontos de
reagrupamento Courtois [2] - caracteriza-se por possuir na base e no topo um grande numero
de itens, o que de facto acontece na CIN, onde existem certa cerca de 800 matérias-primas e
cerca de 10000 produtos acabados. (fig.3.1)
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P, — Produtos Comerciais
p: — Produtos Intermédios
MP — Matérias Primas

Nivel 0 P P
!
Nivel 1 P11 MP P,
Nivel n-1 Pn-1,1 MP Pn-1,i MP
Nivel n MP MP MP MP

Figura 3.1 — Estrutura Geral do Produto

da carga langada a produgéao;

funciona s6 com produtos intermédios.

Familia

3.1.1.3 CODIFICAGAO DOS PRODUTOS

Cor

As vantagens associadas a utilizagéo deste tipo de estrutura s@o as seguintes:

> Aproveitamento das economias de escala, dado que 0s produtos intermédios ao
serem utilizados num numero variado de produtos sdo fabricados em quantidades
bastante superiores &s que seriam necessarias para cada necessidade;

> A previsdo e stockagem dos produtos intermédios permitem um controlo mais eficaz

> Diminuigdo do tempo necessario ao fabrico de produtos acabados que incorporam
produtos intermédios, dado que estes ja se encontram fabricados;

> Adaptacdo desta estrutura a técnica de afinagao automatica - “COLORMIX”, a qual

A codificagdo dos produtos acabados tem por base uma codificagdo segmentada com
significado, identificando o produto em causa. Trata-se de um cédigo alfanumérico constituido
por onze digitos no caso de se tratar de um produto acabado, ou de nove digitos no caso dos
produtos intermédios. O cédigo comercial de onze digitos esta dividido em trés segmentos,
cada um deles com o seguinte significado: familia, cor e embalagem, respectivamente.

Figura 3.2 — Exemplo da Codificacéo de um Produto Acabado

> Cor do produto - Branco, preto, etc.;

> Familia do produto - (Esmalte, Verniz, Colormix, etc.);

I FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003
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> Tipo de embalagem - O tipo de Embalagem € definido por patamares de contetdos

(Exemplo: 08 - entre 10 e 15 litros; 09 entre 15 e 20 litros).

Como ja foi referido, na fabrica, o codigo dos produtos a fabricar tem apenas nove digitos,
nao tendo o segmento correspondente a embalagem. A razao é porque para produzir uma
tinta ndo é necessario saber o tipo de embalagem em que a mesma vai ser vendida, além de
que, alguns dos produtos fabricados, nomeadamente os intermédios sdo geralmente
produzidos e armazenados em secgéo, pelo que ndo sdo enchidos e ndo tém embalagem
associada.

3.2 PROCESSO DE FABRICO

Tal como foi ja referido na introdugdo do capitulo, as primeiras semanas do estagio foram
passadas junto dos encarregados fabris de cada um dos diferentes sectores produtivos da
fabrica. O objectivo desta passagem era o de perceber 0s processos industriais que fazem
parte da realidade da CIN. A passagem pelo sector produtivo foi bastante enriquecedora, pois
permitiu por um lado, conhecer o dia a dia da produgdo (compreender as técnicas, 0s
processos fabris e 0 modo como variam de produto para produto), e, por outro lado, foi uma
excelente forma de integragdo na empresa, dado que permitiu contactar com todos os chefes
de secgao da fabrica.

O mercado das tintas, vernizes e diluentes tem-se tornado ano apds ano um mercado cada
vez mais exigente. A qualidade e as normas impostas pelos clientes sdo cada vez mais
rigorosas, pelo que uma empresa com o estatuto de lider como a CIN tem que responder
eficientemente a todos os requisitos impostos. Face a estas exigéncias de mercado a CIN
dispde de laboratérios altamente equipados bem como uma equipa de profissionais
especializados.

3.2.1 FORMULAGOES E ORDENS DE FABRICO

Uma determinada tinta é produzida tendo por base uma formulagéo, a qual é elaborada no
departamento de ‘Investigagdo & Desenvolvimento”. A formulagdo consta das ordens de
fabrico (documento que acompanha todo o processo produtivo) e nela estdo indicadas todas
as matérias-primas utilizadas bem como as indicagdes técnicas sobre as operagbes a
efectuar. E também neste documento que se registam as eventuais alteragdes que ocorrem
durante o fabrico. (Fig.3.2)

Produto : XXXXXXXXX Formulacdo : Activa

Designacao: Versdo/Moinho: AA/BB

Sequéncia Ingr. % . Descrigao do Processo

1 P Pesar para o Tanque e

Homogeneizar

2 I XXX00 19,550

3 I YYY00 0,150

4 I 77200 0,200

5 P Juntar a CA 400 RPM e dispersar a

CA 700
6/-—_\/\/\

Figura 3.2 — Formulagdo Activa de um Produto do Grupo CIN
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Antes da formulagdo estar disponivel para a fabrica € desenvolvida e avaliada pelo I&D,
sendo depois testada junto dos consumidores pelo Departamento de Marketing afim de obter
feedback. Uma vez ultrapassados estes passos a formulagdo € disponibilizada para a fabrica
para produzir.

Havendo uma necessidade de produgéo, o Departamento do Planeamento da Produgéo, apés
decidir que quantidade vai fabricar do produto e de verificar se ndo existe matéria-prima em
falta, emite a ordem de fabrico e coloca-a no arquivo correspondente ao encarregado de
secgdo responsavel pelo fabrico do produto em causa. Para além da ordem de fabrico €
também impresso no mesmo departamento o Taldo de Enchimento (TE). O Taldo de
Enchimento associa uma embalagem ao produto fabricado e indica também o numero de
embalagens a encher, do mesmo produto (Produto - Cor), associando os dois ltimos digitos
correspondentes ao codigo da embalagem (Produto - Cor - Embalagem). O produto fica
assim com o seu codigo de comercializagao.

3.2.2 RELACAO “OF - TE”

A uma ordem de fabrico tanto podem estar associados varios talées de enchimento, como
pode ndo estar associado nenhum, no caso de fabrico de produtos intermédios.

3.2.3 A IMPORTANCIA DA VERSAO DA FORMULAGAO

Un produto pode ter varias versdes de formulagdes, mas em cada instante, apenas esta
activa uma verséo por produto. As versdes podem corresponder a iguais processos de fabrico
ou a processos alternativos. No caso de corresponderem ao mesmo processo de fabrico, as
diferengas resultam geralmente do uso de matérias-primas diferentes ou de alteragdes nas
quantidades relativas dos ingredientes nas varias operagdes do processo. Este processo €
bastante solicitado pela area da Produgao, pois permite flexibilizar consoante:

> Os stocks de Matérias-primas e Produtos Intermédios;
> Disponibilidade dos Meios de Produgao;
> Quantidade a fabricar.

3.2.4 FABRICO DE TINTAS LIQUIDAS

Analisando pormenorizadamente o processo produtivo, este pode ser descrito através de
processos intermédios. A cada processo intermédio esta associado um conjunto de operagdes
elou combinagbes de operacdes especificas. Assim sendo, é possivel identificar a sequéncia
mais natural de um processo de fabrico de tintas liquidas como sendo a que esta
representada na figura 3.3.

A produgdo de tintas e produtos afins inicia-se nos armazéns de matérias-primas e termina
com a aprovagdo do controlo de qualidade. O enchimento inicia-se apos esse aval e termina
com o produto acabado embalado, rotulado e armazenado. [5] :
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PESAGEM SiM @

NAO

U

DISPERSAO i‘*DISP, PRE-MISTURA HOM.AD‘ HOMOGENEIZACAOJ
NAO
NAO

ACABAMENTO SIM ACABAMENTO

H

AFINAGAO AFINAGAO

NAO

I

CONTROLE
( CARACTERISTICAS )

ACERTO
VISCOSIDADE

ACERTO DE
VISCOSIDADE S

CONFIRMAGAO
( CARACTERISTICAS)

NAO

STOCK
ENCHIMENTO INTERMEDIOS

Figura 3.3 — Processo genérico de fabricagao de tintas liquidas

SiM

h

% 12 Fase - Pesagem
Nesta fase é feito o doseamento das matérias-primas nas quantidades correctas de acordo
com a composigdo da tinta a fabricar. Esta operagédo pode ser manual ou automatica. As
matérias-primas podem estar armazenadas nas mais variadas formas como silos, tanques,
barricas, sacos, tambores etc. Depois de pesadas as matérias-primas passa para a fase da
pré-mistura.

%+ 22 Fase - Pré-Mistura
Nesta fase é feita a mistura das resinas, diluentes, aditivos e pigmentos. Cada operagéo de
adicao de matérias-primas deve ser efectuada respeitando rigorosamente todas as instrugdes
da ordem de fabrico. Este processo pode ser realizado por homogeneizagao ou por dispersao,
de acordo com os objectivos pretendidos. A homogeneizagao consiste na simples agitagéo do
fluido durante a incorporagdo das matérias-primas. A dispersao € utilizada para a obtengéo de
uma suspensdo do pigmento, num veiculo em que as particulas de pigmento estao mais ou
menos separadas umas das outras - grau de dispersdo. O equipamento utilizado varia
consoante o tipo de processo. Desta forma para a homogeneizagéo sdo utilizados os
misturadores e os agitadores. J4 a dispersdo é so realizada em dispersores. Um dispersor
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rapido de uso corrente assemelha-se a um misturador doméstico, mas de tamanho bastante
superior. E constituido por um motor eléctrico que confere velocidade de rotagdo a um veio
que na sua extremidade possui um disco em ago inox.

% 32 Fase (Opcional) - Moagem
Moagem, como o proprio nome indica € um processo de refinagdo da pasta. Esta operagéo é
efectuada em moinhos de micro-esferas, os quais tém actualmente uma grande solicitagdo no
fabrico de tintas devido: ao seu elevado rendimento, ao reduzido espago que ocupam € por
serem adequados para grandes cargas. No entanto a sua utilizagdo também apresenta
algumas limitagées, dado que s6 podem ser utilizados apés dispersdo. Do ponto de vista da
produgdo é muito importante garantir:

» Uma pré-mistura cuidadosa, de modo a conseguir desfazer-se o méximo de
agregados, com um tempo operativo bem definido e com um grau de dispersao
previamente determinado;

» A temperatura controlada de maneira a evitar mudangas importantes de viscosidade

da pasta de moagem;

» O controlo regular da quantidade de micro - esferas no interior da camara de
dispersao;

» A vigilancia periddica do desgaste dos discos;

> A agitagdo constante da pasta de moagem no tanque de alimentagéo durante toda a

operagao de disperséo.

% 42 Fase - Acabamento
Uma vez completa a dispersdo, a pasta é transferida para tanques onde sdo adicionadas
resinas, solventes e/ou agua, aditivos e corantes. E feito o chamado acabamento, o qual
confere ao produto as caracteristicas finais pretendidas. Na fase de acabamento é necessario
evitar que ocorram fenémenos como a floculagéo (que nalguns casos so € corrigida com nova
operacdo de dispersdo), a precipitagdo de resina, (deslocamento da resina que origina
floculagdo e necessita de uma nova operagéo de dispersdo) e o deslocamento do solvente.
Depois de obtidas as propriedades fisico-quimicas pretendidas ¢ efectuado o ajuste de cor na
afinacéo.

<+ 52 Fase - Afinagao
Pode ser realizada de duas formas distintas, por afinagdo manual ou por afinagao automatica
(Sistema Colormix). A afinagdo manual utiliza os agitadores que se mantém em movimento
continuo e que sdo escolhidos de acordo com as caracteristicas do produto. Dada a
delicadeza do processo, a mao-de-obra qualificada & um factor muito importante neste
processo, uma vez que a cor & uma caracteristica muito relativa. Ja no que diz respeito a
afinagdo automatica, a CIN utiliza um processo do qual foi pioneira, o sistema Colormix.
Concluido o processo de afinagdo o produto fica pronto para o controlo de qualidade do
laboratério.

% 62 Fase - Controlo de Qualidade
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Para todos os fabricos, a excepgao daqueles que séo feitos a partir de produtos intermédios ja
controlados, é recolhida uma amostra, na qual se testam e validam as suas caracteristicas
fisicas e quimicas. Se essas caracteristicas se encontram dentro dos parametros definidos
pelo laboratério, o produto esta pronto para a proxima fase, a fase do enchimento. Caso
contrario, é necessario proceder a acertos de consisténcia do produto final. Do controlo de
qualidade resulta o boletim de analise onde constam as caracteristicas analisadas e os
parametros obtidos. Este boletim é cada vez mais requisitado pelos clientes. Apds o controlo
de qualidade, o produto esta pronto para o enchimento. [6]

% 7% Fase - Enchimento

0 enchimento pode ser efectuado em méaquinas automaticas
e semi-automaticas de enchimento (com ajuste automatico
das quantidades correctas) que enchem e rotulam com
precisdo e rapidez as varias embalagens. Dependendo do
tipo e qualidade da tinta, esta é filtrada de modo a serem
removidas as particulas indesejaveis durante o enchimento.
O produto final é embalado em recipientes de varios
tamanhos, rotulado e armazenado informaticamente no armazém de produtos acabados,
ficando pronto para a expedigdo. Concluidas todas as fases acima descritas, a ordem de
fabrico & fechada. E no fecho das ordens que se registam todas as alteragdes efectuadas
durante o processo.

3.2.5 FABRICO DE TINTAS EM PO

Al As tintas em po - Megadur - séo tintas produzidas e vendidas em pd, sem
qualquer solvente. A grande vantagem deste produto € o seu nivel de
utilizagdo, podendo-se utilizar cerca de 99% do produto. Por nao terem
m.msm> solventes e serem reutilizaveis, as tintas em pdé apresentam melhorias em

termos ambientais. Além disso as caracteristicas técnicas do produto
qualificam-se como excelentes, constituindo-se como uma alternativa aos
EXTRUSAO produtos liquidos.

el

O processo de fabrico de tintas em po é bastante distinto do das tintas
cowrRaL0 | liquidas, essencialmente pelo facto de o produto final estar no estado sélido

eliminando logo & partida o processo de afinagdo e correcgéo. Neste
processo a quantidade maxima que se pode misturar de uma sO vez ronda
ICRONZAGAD os 500kg. Devido a este desdobramento da produgéo, € necessario a
realizagdo de varias pesagens em quantidades repetidas.

§

"

0
v

Shaeexe | A pesagem ¢é realizada com o uso de balangas digitais, estando todas as

matérias-primas no estado sélido. O processo seguinte é a pré-mistura.
Este processo consiste na inversdo dos contentores que contém as
matérias-primas pesadas. Acabado o processo de mistura, segue-se 0
processo de extrusdo, processo caracteristico das tintas em po.

8

Figura 3.4 Tintas em P6 y :
O contentor é transportado através de um elevador para uma plataforma
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elevatoria e por acgdo da gravidade cai sobre o alimentador da extrusora iniciando-se assim o
processo. O processo de Extrusdo ndo é mais do que a homogeneiza¢do a quente das
matérias-primas, dado que neste caso particular a resina é sélida.

No final da extrusdo é feito o controlo de qualidade a cor. Um controlo é feito sempre que o
caudal & saida da extrusora indica que ja passaram 500kg, garantindo que todas as misturas
sdo controladas. Se o produto estiver aprovado, passa para a etapa seguinte, a Micronizagao
cujo objectivo esta na redugdo do tamanho da particula.

Apés a micronizagdo um segundo controlo de qualidade é realizado de modo a verificar o
tamanho do grdo, cor e as propriedades mecanicas. O fabrico de tintas em po exige um
rigoroso controlo de qualidade, uma vez que para se procederem a correcges é necessario
retroceder no processo até a fase da mistura.

Por Gltimo procede-se ao enchimento. O enchimento é realizado para o interior de um saco
plastico que esta inserido numa caixa de cartéo.

A CIN tem nos seus planos a construgdo de uma nova fabrica com o objectivo de aumentar a
capacidade produtiva para as 15 mil toneladas.

3.2.6 PRODUGAO DE VERNIZES E DILUENTES

0 processo produtivo dos vernizes e diluentes € muito semelhante ao das tintas liquidas,
tendo a particularidade de ndo necessitarem de moagem nem afinagdo no caso de serem
vernizes sem cor.

O fabrico de diluentes é o mais simples pois consiste apenas numa operagao de mistura de
solventes com agitagéo.

3.2.7 SISTEMA COLORMIX

O sistema “COLORMIX”, também conhecido como sistema de afinagdo automatica de cor,
revolucionou o mercado das tintas liquidas. Em Portugal a CIN foi a primeira empresa a
investir neste sistema criando uma grande vantagem competitiva face a concorréncia na altura
do seu langamento. Esta técnica permite & CIN possuir um catalogo de cores com cerca de 80
mil cores, com caracteristicas base diferentes como o brilho e durabilidade.

A técnica consiste na criagdo de tintas liquidas baseada num sistema computorizado de
mistura de bases (tintas brancas e neutras de varias familias de forga corante constante) e
corantes (pastas universais - compativeis com diferentes tipos de base).

Em suma, as grandes vantagens associadas a técnica COLORMIX sao:

> Reducao significativa dos prazos de entrega;

» Reducao da carga a fabrica (n.° de fabricos);

> Economias de escala associadas as grande quantidades de bases e cdrantes
fabricadas;

> Diminuicdo nas “Quantidades Econdmicas” de fabricagao das cores;
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» Reducio de stocks de produtos acabados e do nimero de produtos a gerir;
> Redugao de monos;

» Enorme diversidade de oferta de cores.

Como principal desvantagem deste processo temos as variagdes de cores dos produtos finais,
provocadas pelas variagdes nas caracteristicas das matérias-primas.

No entanto é importante referir que esta técnica exige um rigoroso controlo de qualidade
desde as MP até ao proprio processo de fabrico, para que sejam garantidas as mesmas
caracteristicas do produto, nos varios fabricos (nomeadamente ao nivel da forga corante).
Existem dois grupos de produtos associados a técnica COLORMIX:

» COLORMIX INDUSTRIAL - produtos de uso industrial (2 bases-branca e transparente)

e corantes
» COLORMIX DECORATIVO - 8 bases e corantes.

Todos os pontos de venda da CIN possuem equipamento de afinagdo Colormix. Contudo
quando as encomendas sdo de grandes quantidades, estas podem ser produzidas na fabrica
ou no centro de distribuigdo, dependendo da quantidade a fabricar. Mais recentemente surgiu
o sistema COLORMIX 3G, a nova geragdo do sistema de afinagao de cores desenvolvida em
exclusivo para o Grupo CIN, depois de trés anos de investigagao. A grande vantagem deste
sistema é a de utilizar pastas corantes com baixo teor de solventes, tornando-o amigo do
ambiente. Este sistema apresenta ainda vantagens a nivel da resisténcia e solidez das cores
face a luz exterior.

3.2.8 SISTEMA INTERMIX

O processo Intermix é um processo de afinagao de cor manual e que é utilizado para os
produtos que ndo podem ser afinados por Colormix. Este processo utiliza bases coradas que
sdo introduzidas nas embalagens vazias, que se encontram numa balanca para que 0
operador possa controlar o processo pelo peso.

3.3 ORGANIZAGAO FABRIL

3.3.1 FABRICAS DO GRUPO

0 Grupo CIN tem fabricas em Portugal, Espanha e Africa. As unidades mais importantes em
termos produtivos s&o:

» CIN - Maia, responsavel por 55 % da produgéo do grupo;

» Barnices Valentine em Barcelona - 31 % da produgao do grupo.

Apesar do grupo ser apenas um, a realidade em cada uma das diferentes fabricas é bastante
distinta, tanto em termos organizacionais como em termos de:
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> Os sistemas informaticos de apoio a produgéo utilizados;
> Especificagdes de fabricos - gamas operatorias e estruturas de materiais;

> (Codigos de produtos.

Por fim a estas divergéncias e especializar as diversas instalagbes fabris na realizagao de
certos produtos é um dos objectivos a alcangar com a implementagéo do novo sistema ERP.
Todas estas diferencas sdo responsaveis por problemas de comunicagdo que dificultam o
processo de interacgdo entre as diferentes empresas.

3.3.1.1 CIN-MAIA

E a maior unidade industrial do grupo e foi o local onde decorreu o estagio que o presente
relatério descreve. Esta unidade é composta por diversas subunidades, nas quais se fabricam
produtos de todas as marcas inerentes ao Grupo CIN, nomeadamente, CIN, Lacose-Sotinco,
Barnices Valentine, CIN-Canarias e Nitin.

0 modo como a fabrica esta organizada, combina uma implantagéo organizada em células de
fabrico a nivel global com uma implantagéo organizada para o processo a nivel operativo. Por
outras palavras, cada uma das unidades produtivas tem o seu proprio espago fisico,

Figura 3.5 — Organizagéo da CIN — MAIA

equipamentos e mao-de-obra, funcionando quase como independentes umas das outras. A
figura 3.5 ilustra 0 modo como a estrutura fabril esta organizada na CIN - Maia. Olhando a
figura observa-se a existéncia de trés unidades fabris (Brancos; Fabrica Geral e Novaqua),
embora na realidade existam cinco, dado que as unidades dos Vernizes e Diluentes sao
consideradas como centro de custos e ndo como unidades produtivas, apesar de serem
auténomas e fisicamente separadas da Nave Central e de apenas partilharem materias-
primas. Desta forma cada unidade é considerada como uma fabrica & qual estdo associados
véarios centro de custo (centros dedicados & execugdo de operagdes bem definidas), que por
sua vez agregam varios centros de trabalho associados ao conjunto de equipamentos e mao-
de-obra. (figura 3.6)

o e

Figura 3.6 — Organizagéo Fabril
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Cada centro de custo tem associado um responsével que diariamente planeia a sequéncia de
produgdo de acordo com as ordens langadas e a disponibilidade dos equipamentos, gerindo
também as embalagens, matérias-primas e os produtos intermédios.

As vantagens deste tipo de implantagoes sdo varias, destacando-se: a elevada variedade de
produtos que o sistema € capaz de processar e a pouca vulnerabilidade do sistema as falhas
de equipamento (enquanto determinado equipamento esta em reparagao € possivel utilizar
outro equipamento semelhante ou executar operagdes que ndo necessitem especificamente
do equipamento em reparagao).

Como principal desvantagem temos a divisdo do processo produtivo em operagoes muito
especificas e repetitivas, o que torna o trabalho bastante monodtono e cansativo para 0s
operadores. Para além disso requer uma manutencao preventiva cuidada, de forma a evitar
paragens do sistema que conduzem a perdas de produtividade.

3.3.1.2 FABRICO GERAL - NAVE CENTRAL

A Nave Central (fig. 3.7) fabrica produtos de base-solvente. E
responsavel por cerca de 15% da produgao da CIN Maia, sendo
também a unidade mais complexa, uma vez que combina
produgéo para stock e contra encomenda, além de conjugar varios
tipos de enchimento.

Figura 3.7 — Nave Central

A Nave Central é constituida por 7 centros de custo correspondentes as 7 operagbes que ai
tém lugar, o que confirma uma estrutura funcional orientada para o processo. A cada centro
de custo podem estar associados um ou mais centros de trabalho. Cada centro de trabalho &
classificado segundo varios critérios, entre os quais: 0 nimero e tipo de equipamentos; cor;
quantidade a fabricar. (fig. 3.8)

Figura 3.8 — Centros de custo

A sequéncia de fabricagéo € determinada em cada momento pela disponibilidade do
equipamento, ndo existindo uma sequéncia “Operagao-Equipamento” fixa para 0s diversos
fabricos referentes ao mesmo produto, o que torna o processo mais flexivel.
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Na tabela que se segue estdo classificados e detalhados cada um dos centros de custo e
respectivos centros de trabalho, bem como 0s critérios que justificam o numero de centros de

trabalho existentes.

Operagao/C.Custo N°e C.T. Atribuigao dos C.T.
- Pesagem de Inicio de Fabrico
Pesagens 3 - Pesagem de Acabamento

- Pesagem para Acerto de Viscosidade

- Fabricos inferiores a 200 L Fabricos até 900 L
AT ¥ - Fabricos superiores a 200L
- Fabrico Etil-silicato
- Fabrico por vacuo
Dispermix 2 2 Dispersores existentes Fabricos até 2000 L
Moagem 12 Tipo e Capacidades dos 20 moinhos
Afinacéo 7 5- Afinagéo Manual
2- Afinagdo Automatica
C.Qualidade 1
Enchimento 10 Correspondentes as quantidades,

operagdes e tipos de produtos

Tabela 3.2 — Centros de Custo

A unidade de vernizes divide-se em 12 centros de trabalho. Esta unidade partilha o laboratorio
de controlo de qualidade com a Nave-Central, e mais recentemente a secgdo da afinagédo com

o langamento de vernizes corados.

Por fim, a unidade de diluentes divide-se em 11 centros de trabalho.

3.3.1.3 NOVAQUA

Esta unidade arrancou em 1999 e dedica-se exclusivamente ao fabrico de tintas de base
aquosa, lisas e texturadas. Nesta unidade produzem-se grandes quantidades sendo a unidade
produtiva que apresenta a maior cadéncia de todo o Grupo, representando 70% da produgao
total. Esta € uma unidade completamente automatizada e preparada para grandes fabricos e
que se encontra dividida em quatro centros de custo, 0s quais tal como do Fabrico Geral da
Nave Central, se identificam com o processo produtivo.

3.3.1.4 FABRICA DE BRANCOS

A unidade de Brancos é a unidade mais recente do grupo. Foi criada em 2001 com o objectivo
de produzir apenas produtos de cor branca em grandes quantidades, produtos que até a altura
eram feitos na Nave Central.

As vantagens residem nas economias de escala, bem como na libertagdo da carga produtiva
na Nave Central, podendo esta aumentar a sua capacidade de resposta & produgéo contra-
encomenda e absorver a produgéo de novos produtos. O processo de Controlo de Qualidade
tem lugar no mesmo laboratério Nave Central.
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3.3.1.5 SISTEMA DE GESTAO DA PRODUGAO - SGP

O Sistema de Gestdo da Produgdo é uma ferramenta informatica que engloba trés modulos
principais de operagao: Manutengao, Programacao e Pilotagem.

O moédulo da Programagdo faz o acompanhamento da execucdo das OF através do
langamento, pelos encarregados fabris, de datas previstas de execugao por CC.

0 médulo de pilotagem permite o controle, on-line por operagéo, da progressao das OF assim
como os dados relativos as ordens de fabrico, produtos, quantidades langadas e 0 estado
operacional dos equipamentos.

O SGP, possibilita o controlo em tempo real do processo produtivo, permitindo conhecer em
que ponto do processo se encontra o produto, quais as operagoes que 0 produto ja teve, quais
os operarios que trabalharam nesse produto e quais os equipamentos disponiveis. Permite
também a analise dos desvios entre custos standard e custos reais através das gamas
operatorias de fabrico e gamas operatérias de enchimento definidas no Sistema.

T3N3 | ¥ peres de Tinn Linws T | oeDear | 18018 V7 AR | DPAD | ANMAND
2304 | As abamerds Pasias do tsagerm lrancas O50AGY | 184663 | 060K0\ | 193148 | Tan |ammanC]
[ Sio [c o t Amewmgem v | rosor | OROS | 070401 | $31 M SGOA THANA MA

Figura 3.10 — Sistema SGP

3.4 DIRECGAO DO PLANEAMENTO INDUSTRIAL

Na fase inicial do estagio foi também efectuada uma analise ao funcionamento do sistema
actual - ““AS400”" e ao modo como este interage com a realidade do Planeamento Industrial.
O objectivo deste estudo era o de perceber os processos de gestdao inerentes ao
departamento, e, a repercussao destes no sistema informatico actual. O trabalho desenvolvido
e aqui apresentado foi importante para compreender 0 modo COMO 0S pProcessos operacionais
funcionam no Departamento que o estagiario veio a integrar, para depois poder estabelecer
comparagdo com 0 novo sistema. A analise que se segue diz respeito ao modo como
actualmente o Planeamento Industrial da empresa se processa (via “AS400").

A Direcgao de Planeamento da Produgao tem por miss&o efectuar o planeamento da produgao
e a gestdo de stocks. Estas fungdes sao complementares, na medida em que a carga que 0
planeamento de produgdo lanca para a fabrica tem por base e é condicionado pelos valores e
objectivos das existéncias em stock. Os procedimentos actuais para a gestao de stocks séo
efectuados por tipo de produto. Actualmente os produtos estdo classificados em 5 tipos
diferentes:

_____ o o o e e s meems R ofe Sk SRS b 26




CIN PROCESSO PRODUTIVO

» Produto de Lote: Os produtos de lote s&o os produtos que existem sempre em stock
no armazém. Sempre que o stock destes produtos € inferior ao ponto de reposigao o
fabrico destes produtos é langado & producao.

» Produto de lote especial cliente: S&o produtos de lote comercializados para um ou
mais clientes especificos. Estes produtos tém regras de gestéo e de stocks proprias.

» Produto Especial: Produto que ndo é de lote e s0 € fabricado mediante encomenda do
cliente.

» Produto Especial com Lote Temporario: Produtos que passam a Ser geridos como
produtos de lote até esgotar a quantidade encomendada.

» Produtos de Compra: Fazem parte deste tipo de produtos todos os produtos que néo
sao fabricados pela CIN, mas que a CIN comercializa.

3.4.1 HORIZONTES DE PLANEAMENTO

3.4.1.1 PLANEAMENTO DE LONGO PRAZO

Do planeamento de longo prazo resulta um orcamento de produgdo de 12 meses que
determina de uma forma aproximada, que produtos devem ser produzidos e em que
quantidades. Paralelamente a estas funges estao também implicitas neste processo o calculo
das necessidades em termos de matérias-primas e embalagens. E também do planeamento de
longo prazo que resulta o perfil de stock a atingir mensalmente, isto €, a quantidade a
produzir num determinado més para satisfazer as necessidades do més seguinte. Este
horizonte de planeamento é apenas realizado para 0s produtos de “lote” e ‘“lote especial
cliente”, iniciando-se com o calculo das previsoes de vendas a partir do histérico e da
classificagdo ABC dos produtos. Uma vez efectuado o calculo e determinadas as
necessidades, o gestor de planeamento apos varias simulacdes, elabora um plano de
producao mensal tendo em atengé@o os custos de stock, a facturagdo e os custos de matérias-
primas e embalagens associados.

3.4.1.2 PLANEAMENTO DE MEDIO PRAZO

O planeamento de médio prazo € ja um planeamento mensal mais refinado que o
anteriormente descrito, sendo efectuado por local de fabrico (CIN-Maia, Barreiro, etc.) e
classe de produto. Determina as necessidades de fabrico para o proximo més, ou seja, 0s
produtos de lote a fabricar e as quantidades de embalagens a encher, fazendo também a
distribuigao temporal dos fabricos ao longo do més. E efectuado até ao dia 15 de cada més,
tendo por base as previsoes para cada més definidas no inicio do ano (revistas mensalmente)
e o perfil de stock definido para cada produto. Tal como foi referido, através deste método de
planeamento determinam-se o nimero de embalagens a encher e consequentemente as
necessidades de produto/cor para o respectivo nimero de embalagens. ‘

Uma das funcionalidades Uteis do sistema actual € ter em conta 0s enchimentos em que
apenas o tipo de embalagem varia, agregando todas as quantidades de um mesmo produto a
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ser enchido, independentemente da embalagem associada. Desta forma, determina as
necessidades brutas dos produtos a fabricar e ajusta ao respectivo lote maltiplo de produgao
(quantidade que maximiza o processo de fabrico). Posteriormente ao calculo das
necessidades brutas, o programa calcula o disponivel e o indice de cobertura para cada
produto/cor de modo a permitir planificar e distribuir os enchimentos pelas semanas que
constituem o més a planear. Apos o calculo, os produtos séo ordenados por ordem crescente
de indice de cobertura real, de modo a permitir ao utilizador visualizar quais os produtos cujo
indice de cobertura real é inferior ao indice de cobertura objectivo.

Seleccionando um produto, todos os produtos “100 partes”, mesmo produto intermédio mas
com codigos de embalagem diferentes aparecem na mesma tabela de forma a serem tratados
em conjunto e apenas de uma Unica vez. Quando o utilizador confirma, o programa calcula
automaticamente o novo indice de cobertura para o produto seleccionado e para os produtos
associados, tendo em conta os TE's langados, planeados e os que foram gerados mas ainda
nao foram associados ao ficheiro.

Uma vez definidos os enchimentos, é necessario criar os fabricos respectivos. Tal como no
caso anterior, comega-se por definir o horizonte temporal dos fabricos. O processo de
langamento de fabricos depende do tipo de produto, que pode variar da seguinte forma:

0 - Produtos Acabados

1 - Produtos intermédios que também s&o comercializados

2 - Produtos intermédios que também sdo comercializados (integram produtos tipo 1)
3 - Produtos intermédios ndo comercializados

4 - Produtos intermédios ndo comercializados (integram prod. Tipo 3)

5 — Produtos acabados cuja formulagéo é 100% de outro produto

6 — Produtos intermédios usados nos produtos que constituem produtos do tipo 5

O calculo das necessidades de produto tipo 0 — Produto acabado é o prioritario. Tendo em
conta os TE's planeados no inicio do processo, séo identificados os produtos do tipo Oeé
feita uma explosdo a fim de se determinar as necessidades de outros produtos de outros tipos
que vado ser necessarios para fabricar o produto final. De seguida sdo definidos os fabricos
para os produtos do tipo 1 e assim sucessivamente. Para os produtos deste tipo € necessario
associar as ordens de fabrico a taldes de enchimento, dado que os produtos do tipo 1 tanto
podem ser produtos a incorporar nos de tipo 0, como podem ser comercializados.

Depois de tratados todos os tipos de produtos, € possivel planear as ordens de fabrico,
primeiro para os tipos de ordem inferior ao tipo 0 e s6 depois para este. E importante referir
que ao planear a carga de fabricos para a fabrica, o utilizador tem em atengdo a capacidade
percentual j& ocupada para a semana em que pretende efectuar o langamento de forma a nao
sobrecarregar a fabrica.
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3.4.1.3 PLANEAMENTO DE CURTO PRAZO

O planeamento de curto prazo, tal como na situagao anterior comega com a definicdo do
horizonte temporal de uma semana. O planeamento é efectuado para todas as classes de
produtos de lote existentes e dele resulta o plano de produgao efectivo langado a fabrica.

No inicio do processo é gerado um ficheiro de produtos/cor/embalagem com ordens de fabrico
a langar e que aparecem ordenados por ordem crescente de indice de cobertura de uma
embalagem associada ao respectivo produto cor. Com base nesta informagdo e tendo em
conta os fabricos langados ou planeados, as respectivas quantidades a fabricar e o indice de
cobertura objectivo, o utilizador vai decidir quais os produtos a produzir efectivamente. De
seguida, o programa por indicagao do utilizador actualiza as alteragbes efectuadas nos taloes
de enchimento planeados mensalmente, para que estes possam ser agregados a ordens de
fabrico. No caso de ndo existirem ordens de fabrico planeadas para um determinado
enchimento, é necessario criar uma ordem de fabrico nova e fazer uma explosdo de matérias-
primas para analisar as disponibilidades das mesmas no armazém, e eventualmente contactar
o departamento de compras para encomendar as matérias-primas em falta, dado que o fabrico
ndo estava previsto. Uma vez verificada a disponibilidade de MP sdo impressas e entregues
as ordens de fabrico e os respectivos taldes de enchimento aos encarregados de secgao
responsaveis pelo fabrico.

3.4.1.4 PRODUTOS DE COMPRA E LOTE ESPECIAL CLIENTE

Os produtos comprados a fornecedores externos e comercializados pela CIN estao divididos
em classes por fornecedor. O célculo das necessidades deste tipo de produtos € feito com
base no prazo de entrega do fornecedor e nas quantidades multiplas de compra. O utilizador,
depois de escolher a classe e 0 horizonte temporal de planeamento e tendo em conta as
previses de vendas e encomendas pendentes, vai decidir se altera as sugestdes dadas pelo
sistema. Depois de efectuadas ou nao as alteragbes de encomendas € necessario informar o
departamento de compras para gravar as encomendas no sistema e contactar o fornecedor.

Os produtos de lote especial cliente, tém um processo de gestdo em tudo semelhante aos
produtos de compra, sendo que a Unica diferenca esté no facto de em vez de gerar um pedido
de compra, geram taldes de enchimento e ordens de fabrico.

3.4.1.5 PRODUTOS ESPECIAIS

Os produtos especiais sé&o tratados de um modo totalmente diferentes dos casos anteriores.
Estes produtos tém um planeamento diario que comega pela gravagdo da encomenda no
Departamento Comercial. Seleccionado o local de fabrico é possivel visualizar todas as
encomendas que ainda nao foram planeadas. Se existir saldo do produto em armazém, é
gerada uma guia de apanha para separar 0 produto. Se o produto for pedido para outra
unidade fabril e se puder ai ser afinado, ¢ feita uma transferéncia de armazém. Caso
nenhuma das situagdes acontega, é necessario planear o fabrico do produto, dando ofigem a
uma ordem de fabrico e a um taldo de enchimento. Para tal é necessario verificar se existem
matérias-primas e embalagens necessarias.
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4 PROJECTO CIN ERP

No Capitulo 4 é feita a introdugéo do tema de estagio — Implementagao de um Sistema ERP
na CIN. Os objectivos e as necessidades da empresa em abragar um projecto deste tipo, o
modo como este esta a ser organizado e gerido, bem como, o calendario do projecto e as
areas de intervengdo do estagiario sdo aqui descritas.

4.1 SITUACAO ORGANIZACIONAL DA EMPRESA

As aquisicdes e fusdes levadas a cabo pelo Grupo CIN ao longo da dltima década,
envolvendo empresas de varios paises, trouxeram uma maior complexidade a gestao e
organizagdo da empresa. A significativa expansao trouxe a empresa novas responsabilidades,
na medida em que para responder eficazmente as crescentes exigéncias dos clientes e atingir
as metas de produtividade e rentabilidade estabelecidas, eram necessarias mais e melhores
interacgdes com o mercado.

Alteragbes ao nivel da organizagdo e dos métodos de trabalho da empresa tornaram-se
inevitaveis, para que o Grupo CIN pudesse responder eficazmente aos desafios empresariais
a que se propds. Tais alteragdes passavam num primeiro plano pela substituicdo do actual
sistema de informagdo da empresa por um novo sistema de informagéo integrado, ERP
(Enterprise Resouce Planning). A implementagédo de um sistema ERP foi vista como uma
possibilidade de reformulagéo dos processos de negécio e da propria organizagao.

Actualmente o Grupo CIN utiliza um sistema de informagao baseado numa plataforma 1BM AS
400. Paralelamente a este sistema existem inGmeros modulos, alguns dos quais
desenvolvidos na propria empresa (essencialmente aplicagdes em Microsoft Acess) e outros
adquiridos ao exterior (caso do Sistema de Gestéo da Produgéo, Product Vision e Warehouse
Boss).

A origem do actual sistema de informagéo data da década de 70, pelo que se torna dificil a
implementagdo de novos conceitos funcionais de gestéo, constituindo uma oposi¢cdo para a
evolugdo da empresa, na medida em que impossibilita a aplicagao de ferramentas de
manutengdo e automatizagdo de processos. Além disso, € um sistema fechado, vocacionado
para a gestdo departamental e ndo empresarial, pelo que inviabiliza processos de integragao
com outras plataformas e dominios. Outros problemas existem associados & utilizagao do
actual sistema de informagdo, nomeadamente, a impossibilidade de ligagao a Internet e os
elevados custos de manutengdo (que actualmente representam cerca de 80% dos custos da
area de Informatica). Dados todos estes problemas, o Grupo CIN, viu como uma necessidade
a urgente adaptagdo as novas tecnologias para manter o seu estatuto de empresa lider de
mercado. Nos dias de hoje o acesso em tempo real a informagao precisa € um factor decisivo
para a estratégia empresarial, podendo-se mesmo considerar como uma vantagem
competitiva necessaria para a sobrevivéncia do negdcio.
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4.2 PAPEL DA POLITICA DE AQUISIGOES E FUSOES NA
IMPLEMENTACAO DO SISTEMA ERP

Uma das principais razdes que levaram o Grupo CIN a implementagéo de um sistema ERP foi
a complexidade da gestdo empresarial, proveniente da politica de aquisi¢des e fusdes. Ao por
em préatica essa politica e ao adquirir participagdes em empresas nacionais e estrangeiras,
mais concretamente em Espanha, a empresa viu-se confrontada com uma nova realidade, da
qual fazem parte as seguintes situagoes:

> Filosofias de codificagdo de entidades, produtos e mercadorias completamente
diferentes, dando origem, por exemplo, a atribuicdo de cddigos diferentes para
produtos iguais;

> Politicas de produgao nao integradas;

Y

Sistemas de planeamento, aprovisionamento e controlo de produgéo proprios;

> Especificagdes de fabrico - gamas operatérias e estruturas de materiais, definidas
com base em critérios desenvolvidos autonomamente em cada empresa e em
periodos anteriores a fuséo;

> Culturas, organizagbes e modelo de gestdo diferentes com as influéncias dos
anteriores proprietarios;

> |diomas diferentes;

> Sistemas de informagao proprios;

> Conceitos desenvolvidos em cada empresa.

Devido a estas e outras razdes, tornou-se necessario implementar uma organizagdo que
permitisse captar as necessidades e exigéncias desses mercados de forma a agir em
conformidade. Em virtude desta situagdo, o Grupo CIN viu na implementagéo de um sistema
ERP um meio de criar condi¢des que permitissem uniformizar linguagens, préticas, integrar a
actividade e criar uma plataforma comum para que a informagao fluisse, dentro da unidade de
negocio como um todo.

4.3 IMPORTANCIA E OBJECTIVOS DO PROJECTO

4.3.1 IMPORTANCIA

0 Projecto CIN — ERP 2002 surgiu como ja foi referido, da necessidade de melhorar o
sistema informatico actual e de modernizar os fluxos de informagéo. [6]

Para além disso, pretende-se também com este projecto criar condigbes que permitam a
empresa repensar objectivamente o negocio, redesenhando os seus processos e organizagao,
procurando a uniformizagdo dos modelos de negocio e potenciar as sinergias entre as
empresas do Grupo CIN.

—
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4.3.2

OBJECTIVOS DO PROJECTO

Os objectivos do Grupo CIN com a implementagdo do projecto podem ser divididos em 4 tipos
organizados da seguinte forma:

)
°

>

¥ YYVYY

Y

¥

Objectivos Técnicos:
Criar uma infra-estrutura de informagdo necessaria a avaliagédo da “performance” da

empresa;

Aumentar a flexibilidade e facilidade na obtengdo de informagao operacional fiavel e
de qualidade;

Possibilidade de integrar “CALL CENTER” conjugado com aInternet;

Criar uma Infra-estrutura tecnoldgica que nao sé suporte o futuro modelo de negocio
mas possa acima de tudo potenciar novas ferramentas e oportunidades de negocio,
como e-business, CRM, SCM, isto é, que permita a criagdo da e-empresa;

Aumentar a visibilidade para a tomada de decisao.

Objectivos de Negocio/Mercado:
Flexibilidade em se adaptar as tendéncias de mercado e responder réapida e

eficazmente aos clientes;

Crescimento Internacional, nomeadamente nos paises da EU;

Aumentar a eficiéncia e eficacia da organizagéo;

Melhorar a qualidade global;

Melhorar a imagem de lideranga no mercado Ibérico e a imagem de marca em outros
mercados da EU - Globalizagao do negécio;

Reforgar as relagdes de parceria a todos os niveis, com fornecedores e clientes;
Definigdo e sustentagdo dos objectivos de negécio baseados nas competéncias
nucleares das empresas do grupo CIN, nomeadamente 1&D, Servigo ao cliente e
imagem de marca;

Melhorar os niveis de servigo aos clientes;

Possibilidade de ligagao a Internet abrindo a possibilidade da pratica de e-Business e
e-Commerce. A CIN encara a Internet como um possivel canal de informagéao

privilegiado, um canal de distribuigdo e de compras.

Objectivos Financeiros:

Reduzir custos de estrutura;
Reduzir consideravelmente os custos de manutengédo da infra-estrutura tecnoldgica,

que correspondem a 80% do orgamento anual do departamento informético;
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Ser capaz de responder rapidamente a imposigdes legais;

YV

Melhorar a performance da Empresa.

*,
°o

Objectivos para as Pessoas:

Aumentar a moral dos empregados, fortalecendo o espirito de equipa;
Definigdo cuidada de fungdes e responsabilidades;

Definicdo adequada de progresséo de carreiras profissionais;

Melhorar a formagao em exercicio;

Enriquecer as competéncias da fungdo de Gestdo de Recursos Humanos;

Incentivar a partilha de conhecimento;

YY VY ¥ VY

Aumentar os niveis de conhecimento sobre a visdo, missdo, objectivos de negdcio e
iniciativas aos varios niveis na organizagao;

> Novas oportunidades de desenvolvimento profissional na CIN.

4.4 ORGANIZAGCAO DO PROJECTO

O projecto CIN ERP 2002 comegou por ser desenvolvido juntamente com mais duas entidades
externas: “IBS” (Interational Business Software) empresa fornecedora do suporte logico, e,
numa fase inicial a IBM Global Services, empresa consultora que apoia a implementagdo do
projecto de forma a garantir a condugdo do desenho/redesenho detalhado de processos. Esta
ultima entidade, designadamente a “IBM”, participou no projecto apenas durante a sua fase
inicial ao efectuar um levantamento de procedimentos de todos os departamentos da
empresa.

O projecto de implementagdo da solugdo aplicacional integrada no Grupo CIN esta previsto
para todas as empresas do grupo, tanto em Portugal como em Espanha, sendo que a sede do
projecto esta fixada nas instalagées da CIN na Maia. A metodologia da Implementagédo
consistiu na criagdo de um modelo-base da organizagdo que sera implementado em todas as
empresas incluidas no ambito do projecto. A metodologia é conhecida como “Rollout” [7] -
parte de uma unidade de negdcio e mais tarde rola a implementagéo para as outras empresas.
(fig. 4.1)

Documentagdo Interna

- sistemas de report desenhados
para satisfazer as necessidades da
gestdo local

Documentagdo Externa

Reports e listagens
especificas (bancos,
facturas, etc) de acortio
com cada mercado.

OO
Cl@

Requisitos Locais e Legais
-Métodos contabilisticos e
praticas comerciais especificas = e e

13 Série de 23 Série de 32 Série de
de chaa mencato Empresas Empresas Empresas

Figura 4.1 — Metodologia da Implementagéo
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4.5 SISTEMA ERP A IMPLEMENTAR - “ASW”4

0 “ASW’4 - Application Software 4", é uma ferramenta informatica concebida pela “IBS -
International Business Systems”, que integra todas as éareas funcionais num mesmo sistema
de dados. No caso especifico da CIN, o sistema vai ser implementado em todas as areas
funcionais, desde a area Financeira, passando pela area Comercial, Compras, Distribuicao,
Produgdo, Marketing até & Area de Vendas.

As principais razdes que levaram a CIN a adoptar este sistema estiveram relacionadas, com a
poténcia e facil utilizagdo do mesmo, e também, com a compatibilidade e flexibilidade do
sistema a introdugdo de programas desenvolvidos & medida da CIN, de forma a colmatar
lacunas que a versdo standard apresenta. No caso concreto da area da Produgdo, o “ASW”
apresenta-se como uma solugdo versatil e flexivel, que fornece uma resposta adequada ao
planeamento de produgéo, optimizando a utilizagdo dos recursos materiais € humanos
disponiveis na empresa e permitindo a gestdo de dados técnicos, gestao de fabrico, controlo
da producdo e planeamento de necessidades MRP.

4.5.1 FUNCIONALIDADES GERAIS “ASW” - PRODUGCAO

0 “ASW’ “Manufacturing” [8] é a solugdo disponibilizada para a gestao da produgao, estando
totalmente integrada com as funcionalidades de “Vendas” e “Distribuigdo” e também com os
restantes modulos do “ASW". Algumas das funcionalidades, sao:

> Enquadramento com o ambiente de cadeia fornecedora.

> Planeamento da produgdo em varios niveis e com diferentes periodos de tempos.

» Planos mestres de produgdo atendendo a diferentes formas de planeamento, Contra-
Encomenda, Pull-Planning, MRP.

> Custeio flexivel orientado para o processo.

» Ferramentas operacionais que fornegam indicadores precisos sobre a actividade.

4.5.1.1 PLANEAMENTO DA PRODUGAO

0 médulo de Produgdo do “ASW” inclui a funcionalidade do planeamento a longo prazo, de
modo a satisfazer a procura com lead-time curtos. O planeamento da produgao pode ser
desenvolvido em varios niveis e analisado em diferentes periodos de tempo. As principais
funcionalidades sao:

» Andlise dos valores de historico e sugestdo do melhor método.

» Possibilidade de aplicagdo de diferentes métodos de previsdo de modo a separar
segmentos de stock, e satisfazer diferentes tipos de procura.

> Monitorizagdo automatica dos desvios.

> Sugestdes de perfil de stocks podem ser mantidas on-line.
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4.5.1.2 CALCULO DE PREVISOES

0 “ASW’ permite a criagdo de previsdes de necessidades brutas e liquidas de matérias-
primas e produtos intermédios, tendo em conta os stocks existentes. Permite ainda fazer
quebras a todos os niveis, analisando as necessidades associadas a esses niveis e utilizar
varios modelos de previsdes, simulando diferentes versdes de previsdes e analisando 0s
resultados em termos de produgéo, compras e carga na fabrica.

4.5.1.3 PLANO MESTRE DE PRODUGCAO

0 “ASW" fornece uma variedade de métodos de planeamento de modo a satisfazer uma
multiplicidade de necessidades de produgdo que vao desde o conceito de pull-planning para
produgdo repetitiva, até ao MRP Il para o planeamento de produtos contra encomenda.

4.5.1.4 LANGAMENTO DE ORDENS DE FABRICO

0 “ASW" permite criar ordens de fabrico de diversas formas, disponibilizando flexibilidade em
termos de desempenho operacional e em termos de set-ups. As ordens de fabrico podem ser
inseridas manualmente, copiadas de ordens ja existentes ou iniciadas por um cliente e
associadas ao pedido do mesmo “MTO - Make To Order".

4.5.1.5 METODOS PARA ANALISE DE CUSTOS

As simulagdes de custos [10] de produtos analisam e compilam informagéo sobre materiais,
maquinas, mao-de-obra e custos gerais. A existéncia de roteiros operatorios alternativos ou
estruturas de produtos distintas para o mesmo produto é permitido, possibilitando a
comparagao entre os diferentes casos. E possivel analisar a forma como o custeio esta a ser
executado e como o foi no passado.

4.5.1.6 CONCEITO MULTI-EMPRESA

Como ja foi referido, um dos objectivos do Grupo CIN ao implementar o sistema ERP € o de
uniformizar os processos e procedimentos existentes nas diversas empresas. Para tal a “IBS”
criou o conceito da empresa corporate, 0 que mais ndo é do que um sistema que agrega as
entidades, os artigos, as tabelas e que possui uma biblioteca com ficheiros proprios (ex.
ficheiros contabilisticos, dados base).

Em termos de Hardware, existirio duas maquinas, uma em Portugal, e outra em Espanha. A
magquina portuguesa armazenara a informagéo das empresas CIN, Lacose-Sotinco, Nitin, CIN
Madeira, CIN Agores e outras que venham a ser adquiridas e pertengam ao mercado nacional,
enquanto a maquina espanhola retera a informagao sobre a Barnices Valentine e a Disa.

As maquinas estardo em comunicagdo constante, através de ficheiros de enderegamento
DDM. O “ASW" disponibiliza a ferramenta “Vision" que € utilizada para a replicagdo constante
da informagdo o que permitira a realizagdo de constantes “Back-Ups” dos dados da méaquina
em Espanha para a maquina situada em Portugal. Estas actualizagbes permitirdo ter na
maquina portuguesa toda a informagéo contida na maquina espanhola em tempo real.

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 35



PROJECTO CIN ERP

Corporate

Figura 4.2 — Conceito de Multi-Empresa

Na empresa Corporate serdo criados os dados base que serdo mais tarde replicados por MDC
(Multi-Ditribution Center) para os sistemas informaticos das empresa operacionais do grupo.

Através da funcionalidade AMT (Alert Management) o “ASW" langara uma mensagem de alerta
de recepgdo nas empresas de destino, possibilitando acgdes de tradugao e/ou complemento
de dados locais para os sistemas informaticos das empresas de destino.

A sequéncia apresentada é realizada para todos os produtos, entidades e tabelas.

4.5.2 ENTIDADES INTERVENIENTES NO PROJECTO

O Director Geral do Grupo CIN é o interveniente que se encontra ao mais alto nivel
hierarquico. Este tem por fungdo acompanhar o projecto de uma forma regular de forma a
definir juntamente com elementos da ‘IBS” e da IBM as estratégias a seguir (Comité
Executivo). Num nivel inferior ao anteriormente mencionado, encontram-se os elementos
responsaveis pela Gestdo de Projecto. Os Gestores de Projecto tém como responsabilidades
coordenar os recursos disponiveis e controlar o projecto, de modo a que este se desenrole em
conformidade com os planos definidos e custos estipulados. Os Gestores de Projecto contam
ainda com o apoio de uma equipa de Suporte Administrativo ao Projecto, cuja funcéo é a de
gerir aspectos logisticos relativos a realizagdo de eventos e elaborar a documentagdo de
suporte ao projecto.

Para cada departamento foram constituidas equipas funcionais, as quais s@o responsaveis
pelo desenho da configuragdo e pelo desenvolvimento do sistema nos respectivos
departamentos a que pertencem. Para além disso, estas equipas tém também a preocupagao
de garantir a integragdo dos varios componentes da solugdo numa visdo processual,
identificando as ndo conformidades entre as funcionalidades do sistema e os processos reais.
Dado que o estagiario veio a integrar uma destas equipas, mais precisamente na area da
produgdo, uma analise mais detalhada sobre as equipas funcionais sera feita no proximo
ponto de menu.Para terminar a apresentagéo dos intervenientes no projecto, resta referir a
equipa composta pelos informaticos da CIN. Em equipa com os consultores da “IBS”, sé@o
responsaveis pela realizagdo de tarefas de implementagéo, de forma a reduzir os custos
externos e assegurar a autonomia futura na manutengéo do sistema (fig. 4.3).
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4.3 Entidades Intervenientes

4.5.3 EQUIPAS FUNCIONAIS

Como referido anteriormente o estagiario integrou-se numa das equipas funcionais, mais
concretamente na equipa de gestdo da produg&o. No entanto, todas as equipas estao
estruturadas da mesma forma. Da CIN, fazem parte: um Utilizador Chave Lider CIN, varios
Utilizadores Chave CIN e varios Utilizadores Finais CIN.

Utilizador Chave Lider CIN: tem a seu cargo a compreensdo da estratégia global do
projecto. E responsavel por identificar matérias de trabalho para satisfazer a estratégia
definida e garantir que todos os entregaveis acordados s3o realizados em conformidade com
o plano e os padrées de qualidade do projecto.

Utilizadores Chave CIN: lideram em parceria com os consultores, o redesenho do negécio e
a implementagéo da solugdo ‘ASW’4. Participam activamente nas diversas actividades do
projecto, garantindo a entrega da solugao “ASW’4 em conformidade com os objectivos
estabelecidos para o projecto e cumprindo com 08 padrdes, normas e procedimentos definidos
para o projecto.

Utilizadores Finais CIN: assumem responsabilidades, no detalhe de actividades para o
desenho/redesenho dos processos e na configuragdo da nova solugdo sob a coordenagao do
lider e utilizadores chave da CIN. Sao responsaveis por demonstrar e validar a execugédo de
processos especificos. :

Da “IBS”, existem os Consultores Coordenadores “IBS” e os Consultores Funcionais ABS
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Consultor Coordenador “IBS”": é responsavel por transmitir a equipa do projecto os
conhecimentos de negdcio e técnicos. Colabora com a gestdo de projecto, suportando a
gestao e realizagdo dos entregaveis em conformidade com o plano detalhado do projecto.

Consultores Funcionais “IBS”: transmitem & equipa de projecto os conhecimentos
especificos em uma ou mais areas funcionais. Tém como fungdes compreender o negdcio do
Grupo CIN e transmitir a melhor forma de implementar eficientemente os requisitos do Grupo
CIN na solugao “ASW’4.

4.6 GESTAO DE ALTERAGCOES

A gestdo de alteragbes € um ponto muito importante num projecto deste tipo. Isto acontece,
devido ao risco que se corre ao proceder a alteragdes, uma vez que afecta especificagdes, 0s
custos e o plano do projecto. Tendo presente o risco de tais alteragoes, foi definido um
processo para identificar e tratar as alteragdes, de modo a tentar minimizar o seu impacto no
desenvolvimento do projecto. O procedimento encontra-se representado na figura 4.4.

Identificar
Alteracao

l Clarificar Ambito

| Estimar Comolexidade

Documentar e Comunicar J

Sim

A

Identificar os impactos e
avaliar os custos face aos
beneficios Nao

I

r Seleccionar Alternativa

I
r CUSTO saiody

Sim

I Clarificar Ambito ]

l

l Estimar Complexidade |

Fig.4.4 — Processo de Gestéo de Alteragbes -
I Estimar Complexidade |

Sempre que se pretende proceder a uma alteragdo, o balango entre as vantagens e
desvantagens deve ser cuidadosamente medido. Depois de ultrapassada esta fase &
elaborado um documento, designado de desenho funcional, que documenta as modificagdes a
fazer. Um exemplo dum documento desse tipo encontra-se no Anexo 1.
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4.7 CALENDARIO DO PROJECTO

0 projecto CIN-ERP ¢é um projecto de grande envergadura que teve inicio em Fevereiro de
2000 e a data prevista para o término apontava para Junho de 2002. Contudo, no
departamento financeiro o arranque ocorreu em Janeiro de 2002. A principal razéo para tal
ocorréncia esteve ligada a transi¢do do Escudo para o Euro, no inicio desse mesmo ano. O
facto de se ter dado prioridade & area financeira, fez com que quase todos os recursos da
“BS’ fossem canalizados para esse departamento afim de se cumprirem 0S prazos
estabelecidos, uma vez que ndo podia haver adiamentos.

Uma vez definidas as prioridades, os restantes sectores passaram para segundo plano,
estando todas as atengbes viradas para a érea financeira. Desta forma o arranque seria feito
em duas fases, arrancando primeiro a éarea financeira em Janeiro e as restantes areas em
Junho. A figura 4.5 mostra a o plano inicial previsto para o arranque.

Inicio do projecto

v Dez.’2001 Mai .’2002
« Processos da Area Financeira ? Arranque 1 “ASW"4
\_ SE _i____'._ — NaArea Financeira
« Processos das restantes areas ‘
(2
» D&L
» Produgédo
» Vendas e Comercial Arranque 2
“ASW"4
* Marketing réstantes areas
« Compras
e m—— ~
Confirmacgao da Solugdo Implementagéo da
Desenho/Redesenho Solugio incluindo todos Arranque da Solugéo
detalhado dos Processos de os desenvolvimentos
Negécio
Periodo de Transicdo
» Actualizagado ao € das solugées actuais nas areas (2)

Figura 4.5 — Abordagem da Implementagao do “ASW"4

Na realidade, o previsto ndo se verificou e o arranque do sistema na area financeira nao
correu como planeado, tendo-se encontrado inGmeros problemas numa fase muito proxima do
arranque. As principais dificuldades sentidas na primeira fase do projecto deveram-se ao facto
de a aproximagéo do sistema & realidade CIN s6 se ter concretizado na recta final do mesmo,
ou seja, na fase de formagéo e pratica dos utilizadores finais, levando ao atraso da detecgao
de ndo conformidades.

Algumas das razdes que justificam o atraso do projecto sdo apresentadas a seguir:

» A elevada importancia dada & componente teorica dos processos, face & componente

pratica levaram & ndo detecgdo de varias ndo conformidades entre o sistema e a

realidade;
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> A falta de importancia dada as parametrizagbes do sistema, face a importancia do
fluxo de informagao deu origem a problemas;

» A falta de exploragdo em detalhe do standard “ASW’, provocados pela falta de dados
reais carregados, atrasou a analise de ndo conformidades;

> A resisténcia na adopgdo de novos conceitos e propostas de procedimentos, visivel
através de uma constancia em procurar no “ASW” a resolugéo para os problemas de
forma idéntica a actual,

» O grande volume de alteragbes detectadas na fase de formagdo sobrecarregou
inesperadamente o desenvolvimento do projecto;

> Conhecimento parcial e ndo uniforme, pela equipa de consultores “IBS”, das
funcionalidades do “‘ASW"4 justificada pela versdo muito recente da solugdo e

aplicagéo tardia dos especificos nacionais.

Tais problemas atrasaram, em muito, a segunda fase de arranque. Quando a situagéo se
estabilizou na area financeira, retomou-se o andamento anteriormente previsto para as
restantes 4reas. Uma nova data de arranque foi estabelecida para o inicio do ano de 2003. No
entanto, quando esta data foi definida, estavam ainda por analisar as ndo conformidades
levantadas pelos restantes departamentos, como Compras, Produc&o, Distribuigdo, Vendas.

Uma vez levantadas, analisadas e validadas todas as ndo conformidades, chegou-se a
conclusdo que muitas alteragdes eram necessarias, pois a versao standard ndo cobria uma
grande parte dos requisitos da CIN. Na realidade, o negécio das tintas € um negécio bastante
complexo, dai a ndo ser facilmente abrangido pela versao standard do “ASW” e levar ao
desenvolvimento de inimeros programas especificos. H& que salientar que o desenvolvimento
de especificos é estritamente necessario, caso contrario a situagao seria complicada.

Actualmente, o projecto encontra-se na sua fase terminal, estando para breve o inicio da
formagao dos utilizadores finais. O arranque esta previsto para Margo de 2004, e tudo indica
que tal data sera respeitada.

4.8 EQUIPA DE GESTAO DA PRODUCAO: ENQUADRAMENTO
DO ESTAGIARIO NO PROJECTO

A equipa de gestao da produgéo liderada pela Eng. Isabel Lopes, é responsavel pela analise
dos processos e implementagdo dos modulos relativos as funcdes de planeamento da
produgdo, gestdo de stocks e controlo produtivo. Esta mesma equipa ficou também
responsavel por dar apoio a implementagao de alguns médulos da aplicagdo no Departamento
de Compras.

O estagiario integrou-se na equipa de gestdo da produgdo como “utilizador chave CIN". No
entanto, as suas tarefas néo ficaram ligadas apenas ao Departamento do Planeamento da
Produgdo mas também ao Departamento de Compras, Qualidade, Distribuigdo e Comerciais.

CcELID . REIATORIO DE ESTAGIO 2003 40




CIN PROJECTO CIN ERP

O estagiario assumiu varias vezes 0 papel de intermediario entre a produgao e os varios
departamentos da empresa. Estabelecia o elo de ligagdo entre o Departamento da Producao e
os restantes Departamentos.

Como Utilizador Chave CIN o estagiario teve as seguintes responsabilidades:

» Documentar todos os processos de configuragéo da solugao, conversdo de dados,
parametrizagdo, eventuais desenvolvimentos adicionais, interfaces, estratégia de
testes, resultados de testes, documentagéo de formagao de utilizadores;

» Conduzir testes no sistema, tanto funcionais como de integragao no Departamento de
Compras e Planeamento da Produgao;

» Participar na implementagédo da estratégia de formagdo de utilizadores finais,

nomeadamente na elaboragdo dos manuais de formagao;

» Redesenhar processos operacionais utilizando ao maximo as potencialidades da

solugdo “ASW"4 e procurando incorporar as melhores praticas da industria existentes
na solugéo;
» Detectar problemas e reportar 0os mesmos as entidades responsaveis;

» Participar nas reunies internas da equipa de projecto.

Ao longo do estéagio, o estagiario desenvolveu varias fungdes, entre as quais de “consultor
interno”, “utilizador final” e “formador”. Estas tarefas foram desenvolvidas praticamente em
paralelo durante os seis meses de estagio. Actualmente estdo a ser elaborados os manuais do
utilizador final para o Sector do Armazém de Matérias-primas.
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5 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA ERP

Neste Capitulo é descrito o trabalho realizado pelo estagiario enquanto membro da equipa
responsavel pela implementagdo do Projecto CIN ERP, nas Direcgbes de Planeamento
Industrial e de Compras. A entrada do estagiario no Projecto deu-se numa fase bastante
adiantada do mesmo, mais concretamente na fase de teste do protétipo e formagdo dos
utilizadores finais. Dada a situagdo, os primeiros trabalhos desenvolvidos pelo estagiario nao
estiveram directamente relacionados com o Projecto ERP, pois néo faria sentido testar um
suporte l6gico sem ter um conhecimento prévio do sistema informético actual e do modo como
a empresa opera. Desta forma, uma fase de adaptagao e integragdo foi essencial para a
compreenséo da realidade da empresa e dos objectivos pretendidos com a implementagéo do
novo sistema (alguns dos conhecimentos adquiridos durante esta fase, sdo os apresentados
nos Capitulos 3 e 4). Finalizada a chamada “fase de adaptagdo”, comegou a fase de testes ao
protétipo. Paralelamente a fase de testes outras fases ocorreram, nomeadamente a
parametrizagdo da base de dados da nova aplicagdo e um levantamento dos processos
operacionais do armazém central de matérias-primas, este ultimo, com o objectivo de
confrontar as necessidades reais com as disponibilizadas pelo novo sistema.

5.1 SINTESE DO TRABALHO DESENVOLVIDO

O calendario que se segue (fig.5.1). mostra 0 modo como o tempo de estagio foi preenchido
ao longo dos 6 meses de duragao.

e [l [ (o]  [Seembn]
1
| SEMANAS
[ 2] 3] 4] 5] e 7] 8] of 10] 1] 12] 13[ 14] 15[ 16] 17] 18] 19] 20[ 21] 22] 23] 24] 25 26
'Integragdo na empresa

Desenvolvimento da aplicagdo informatica

Reunies ASW - Apresentacéo dos desenvolvimentos especificos

R BN B Ui

Inteiraﬁo no Pro'lecto CIN - ERP

Testes ao protétipo “ASW" / Parametrizagdo Base Dados

Levantamento Operacional do Arm. MP.

Manuais do utilizado

Figura 5.1 — Calendario de estagio

A primeira fase de estagio foi a fase de integragéo na empresa. O estagiario percorreu todas
as fabricas do Grupo na Maia e fez o levantamento da informag&o que consta no Capitulo 3.
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Apesar do tema central de estagio estar relacionado com o projecto ERP, o tempo de
ocupagdo do estdgio ndo foi preenchido na sua totalidade com trabalhos directamente
relacionados com o projecto. O trabalho desenvolvido durante os dois primeiros meses de
estagio ndo esteve ligado ao projecto que d4 tema ao presente relatério, mas sim ao
desenvolvimento de uma aplicagdo informatica direccionada ao sector produtivo da empresa,
que se encontra descrita em pormenor no Capitulo 6.

No entanto, paralelamente ao desenvolvimento da aplicagdo informatica, o estagiario esteve
presente nas reunides que tinham lugar entre a equipa funcional de que fazia parte e a “‘IBS”.
Estas reunides tinham como objectivo a apresentagdo por parte da “IBS” dos
desenvolvimentos especificos & empresa. Ao mesmo tempo, novos problemas eram
detectados e os programas reformulados.

S6 depois da realizagdo do seu primeiro trabalho é que o estagiario se dedicou ao projecto
ERP. Dado o estado avangado em que o projecto se encontrava, foi necessario um periodo de
integragdo no mesmo, que durou cerca de dois meses e que ocorreu de acordo com as
seguintes fases:

» Leitura da documentagao da aplicagdo “ASW” na versdo base (manuais de referéncia
e do utilizador);

» Leitura de todos os desenhos funcionais referentes a alteragdes e documentos de nao
conformidades do novo sistema;

» Levantamento geral de erros no funcionamento das funcionalidades ligadas com a

produgdo. A maioria destes erros estava relacionada com a interface grafica do “ASW”

A leitura dos manuais do “ASW” - (versdo base), teve como objectivo o conhecimento geral
das funcionalidades, dos processos de calculo, das capacidades da aplicagdo “ASW". Os
primeiros conceitos referentes a parametrizagao da aplicagdo foram também adquiridos nesta
fase. Paralelamente a esta fase o estagiario participou nas reunides da equipa funcional.

Numa fase posterior, depois de adquiridos alguns conhecimentos da situagdo actual e do
modo de funcionamento standard da aplicagdo, procedeu-se a leitura dos documentos
referentes as “ndo conformidades” do “ASW". Entende-se por “n@o conformidades” todas as
funcionalidades do sistema que ndo se enquadram com o modo operacional da empresa.
Estes documentos contém todos os processos especificos ao Grupo CIN que o novo sistema
nao contempla, bem como todas as alteragoes exigidas pela CIN.

Concluida a fase de integragdo, deu-se inicio a primeira fase de testes ao protétipo do
sistema “ASW”, os quais se encontram descritos em pormenor no ponto 5.2. O estagiario
desenvolveu testes juntamente com os diversos Departamentos da empresa onde a aplicagao
também vai ser instalada, nomeadamente com os Departamentos de Compras, Financeiro,
Comercial, I1&D, e Distribuigéo. :

Paralelamente a realizagdo de testes, deu-se a parametrizagao da base de dados do sistema,
que envolveu todas as areas da empresa. A ocorréncia de tal situagdo deve-se ao facto de a

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 43



CIN IMPLEMENTACAO DO ERP

base de dados do “ASW” se tratar de uma base de dados horizontal, comum aos diversos
departamentos. O estagiario desenvolveu estudos qualitativos e quantitativos afim de detectar
erros de parametrizagao responsaveis pela interrupgéo constante dos testes desenvolvidos.

Para além dos testes ao prototipo e da parametrizagdo da base de dados, foi ainda trabalho
do estagiario efectuar um levantamento dos processos operacionais do armazém central de
matérias-primas do Grupo CIN. O objectivo desse confronto foi o de detectar néo
conformidades entre as funcionalidades disponibilizadas pelo sistema e as requeridas pelo
processo real. Este estudo encontra-se detalhado no ponto 5.3.

Na parte final do tempo de estagio, a elaboragédo dos manuais do utilizador foi o trabalho
desenvolvido.

5.2 DESENVOLVIMENTO E TESTES DO PROTOTIPO

O desenvolvimento do protétipo do sistema “ASW” teve inicio no ano de 2001. Desde essa
altura tém-se vindo a realizar reunides entre as varias equipas funcionais e os consultores da
“IBS”, com o objectivo de detectar ndo conformidades, de as discutir e validar.

A construgdo do protétipo trata-se de um processo continuo, no qual as transacgoes do
negdcio sdo modeladas e configuradas no sistema, de forma a representar um modelo fiel do
mesmo. No caso concreto da Produgéo, varias ndo conformidades foram detectadas, levando
mesmo a inimeras alteragdes da versao base do sistema.

As equipas funcionais trabalharam em paralelo ao longo do desenvolvimento do projecto, pois
s6 assim seria possivel a correcta validagdo do prototipo (devido a partilha dos mesmos
dados para areas diferentes, exemplo: Informagéo necessaria na Produgéo e na Distribuigao
ou nas Compras e na Produgéo).

No momento em que o estagiario entrou no projecto, este encontrava-se no inicio da fase de
teste do protétipo. Uma vers@o ja proxima da pretendida pela CIN, contemplando varias das
especificagdes desenvolvidas & medida da empresa, foi instalada em todos os computadores
da empresa, estando assim acessivel a todos os utilizadores finais. O objectivo desta fase é
pois o de testar o sistema, com a finalidade de se detectarem eventuais problemas e também
o de simular todos os passos funcionais que tém lugar diariamente na CIN. Pretende-se assim
garantir a integragdo da configuragdo adoptada e testar todo o fluxo de transacgoes de
negécio.

Por essa razdo, os testes rigorosos constituem uma actividade critica no projecto de
implementagdo do novo sistema “ASW". Este aspecto revela-se ainda de maior importéncia
quando se trata de implementar uma aplicagdo com uma natureza configurével como a do
“ASW".

Desta forma, para garantir a fiabilidade dos testes efectuados, foram adoptados os seguintes
procedimentos:
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> Definigdo antecipada das diferentes etapas do teste, dados necessarios e resultados
esperados;

Simulagdo de transacgdes de negdcio reais, utilizando dados reais;

Teste de todas as condigdes de excepgdo para todas as transacgoes de negécio;

Analise e critica cuidada dos resultados;

Yi¥Y Y'Y

Documentagao de todos os testes, realgando os problemas detectados.

Assim sendo, antes de dar inicio a uma sessao de testes, havia uma reunido entre as partes
intervenientes no mesmo, onde se definiam todos os casos que se pretenderiam testar. Apos
a definicdo desses casos, os testes eram simultaneamente executados e documentados,
fazendo-se “print screen” de todos os ecréds visualizados e registando-se todos os valores
obtidos. Caso ocorressem problemas na realizagdo do teste, estes eram imediatamente
comunicados a “IBS”, através do envio do documento resultante do teste. Ao mesmo tempo,
esses mesmos erros eram registados no “Report de Erros”, um documento partilhado na rede
informatica da empresa, onde cada Equipa Funcional regista os problemas que vao ocorrendo.
Sempre que um problema é resolvido, elementos da “IBS” actualizam esse documento. E
também responsabilidade da “IBS” estabelecer datas de resolugdo para os problemas
levantados.

Como j4 foi referido anteriormente, o teste ao protétipo era uma das responsabilidades do
estagiario. Tendo em consideragéo os pontos anteriormente mencionados, ficou a cargo do
estagiario a realizagdo de testes relativos a 4rea da producdo e a area das compras. O
estagiario documentou todos os testes efectuados, enviando-os de seguida ao Utilizador
Chave Lider CIN e em caso de ocorréncia de problemas aos Utilizadores “IBS”. Todos o0s
problemas detectados eram transcritos pelo estagiario para o “Report de Erros”, documento

também elaborado pelo estagiario. (fig. 5.2)

T coct;OEA EFECTUAR

BOTAD “REALEASE- |NA TABGELA OF VISUALIZA AOVLBERTAGAO DAS MTD'S O BOTAQ LIBERTAR"
118 09 2003( 20T o FCR JA TEM CONHECIVENTO
2| 7092003 PPAZ0 ESTABILIDADE g:nxgosevsm/a UMA OF, 0 PRODUTO FABRICADO FICA LOGO FORA DE A T COTD
ERRO GRAFICO - APARECE COMO ARMAZEM DE FABRICO 0 “CA” EMBORA
3 | sasases |COPIA DE OF CONSIOERE O CORFECTO FCR JA TEM CONHECIMENTO
PROGRAMAS COM PROBLEMAS DE FUNCIONAMENTO
IMPRESSAC DE DE'SE |AIMPRESSAO DE OE'S COMOLAYOUT ESPECIFICO DA CIN AINDA NAO €
3 et 15 POSSIVEL AS OF'SESTAD ANDICARMAL AS QTD DOS PRODUTOS A GRANEL FCRJATEMCONHECRENTO
ALTERAGDES PENDENTES
LAYOUTECRADAS | OROENAR OF'SPORDATA ELMINAR DESCRIGAD DO ITEME AUMENTAR ON* DE
5| ananene |00 Skl FCR JA TEM CONHECIVENTO
UNIDADES DE POSSEILDADE DE LANGAR UM FABRICO EMKG OULT. D ARMAZEM POR DEFEITO
5 | semans | T OF OF°s [ESTAOCA.ERRACD FCR JA TEM CONHECIVENTO
: ) 05 TALOES DE ENCHIMENTONA APUICAGAD DE GESTAQ DE STOCKS ESTAD
# | 15-10-2003| 0E'S E NAO TE'S e e TEGE A APLICAGAD DA ARTVARE SOACEITA €S FCR JA TEM CONHECIVENTO
ASSOCIAGAD MANUAL |NA DPGAODE LANGAMENTO MANUAL DE OF S GUANDIO SE LANGAM O S DEVE
8| 18-10-2003| e g 4 OF'S SERPOSSIVEL INTRODUZIR A OF ASSOCIADA OUBRANCO FOR JATEM COMHECMENTO
14| 15-10-2003) TABELA OF pea F ALTA ACRESCENTAR 0 CAMPO UNIDADE FABRILNA TABELA DE MP A GRANEL FCR JA TEM CONHECIVENTO
PROGRAMAS PENDENTES
10| senases fﬁ:;ﬁ’:mc“ INTER (o0 D STOCKSINTER. FABRICAS (CONTROLO DE STOCKS EM TRANSITO) FCR JA TEM CONHECIMENTO
11| ssneses |GESTAO OPERACIONAL |VERSAQ DEFINITIVA DO PROGRAMA FCR JA TEM CONHECIMENTO
EAADS GRAVES

Figura 5.2 — Report de erros
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Os testes efectuados podem ser divididos em trés grupos:

» Os testes & base de dados de artigos: Os estudos & base de dados de artigos foram
de grande importancia para a realizagdo de testes operacionais. Isto porque a
correcta parametrizagdo dos campos por parte de todos os Departamentos da
empresa, era condigdo necessaria para o funcionamento da aplicagao.

» Os testes dos fluxos operacionais do Departamento de Compras: Os testes
relacionados com o Departamento de Compras tinham como objectivo simular todos
os fluxos operacionais, desde a gravagdo da encomenda ao fornecedor, até a
recepcdo e armazenamento do material. Para a realizagao destes testes foi
necessario uma constante interac¢do com o Departamento de |1&D, na medida em que
se pretenderia também testar a aplicagdo para o Controlo de Qualidade das Matérias-
Primas.

> Os testes dos fluxos operacionais da Produgéo: Estes testes visavam simular todos os
fluxos que a montante ou a jusante, dependiam da Area da Produgéo. Exemplo de
fluxos a montante temos as encomendas gravadas pela Area Comercial, que
obedecendo a determinados pardmetros na gravagéo, deveriam cair na produgéo -
Encomendas “Make to Order”. A jusante tem-se por exemplo a expedigdo de produtos
acabados para os armazéns de Distribui¢do. Para alem disto, operagoes relacionadas
com o langamento de fabricos e de enchimentos, de acordo com o tipo de produto a
fabricar (lote ou especial) foram igualmente testadas.

Os pontos que se seguem apresentam parte dos testes realizados nas diversas areas. Nos
Anexos 2, 3 e 4 podem-se encontrar exemplos completos da elaboragdo de testes.

5.2.1 PARAMETRIZAGAO DA BASE DE DADOS

Um dos estudos levados a cabo pelo estagiario e apresentado de seguida, consistiu numa
analise detalhada da base de dados de artigos do sistema “ASW’. Dado que a correcta
parametrizagdo dos artigos € o ponto de partida para a realizagdo dos testes ao prototipo,
este estudo revelou-se extremamente importante a todos os niveis departamentais. Este teve
um caracter horizontal, na medida em que a avaliagdo foi feita para campos cujo
preenchimento correspondia a diferentes departamentos.

A caracterizagdo dos artigos no ‘ASW” passa pelo preenchimento de diversos campos
espalhados por diversos formularios. Como ja foi referido, o facto e se tratar de uma base de
dados Gnica, comum aos varios departamento da empresa, faz com que o seu preenchimento
seja levado a cabo por todos os departamentos, desde a Produgao, passando pela
Distribui¢do, 1&D, Compras, Vendas.

Os artigos serdo criados na empresa Corporate, sendo posteriormente replicados por MDC
para as empresas operacionais onde séo fabricados ou comercializados. Para o controlo
desta difusdo, foi criada uma tabela complementar e um programa na empresa Corporate que
relacionasse as empresas para as quais deveria ser replicado. O programa tem em conta as
necessarias adaptagdes a estruturas, formulas e versoes das formulagdes.
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0 estudo levado a cabo pelo estagiario teve os seguintes objectivos:

» Levantamento de ndo conformidades a nivel das parametrizagdes “ASW".

» Conhecimento dos ficheiros “ASW".

» Levantamento de informacéo relativa aos nomes dos campos e tabelas “ASW".

> Criacdo de uma ferramenta informatica que rapidamente detecte problemas de
parametrizagao.

» Garantia da correcta parametrizagdo da base de dados essencial ao correcto

funcionamento do programa.
» Detecgdo de eventuais erros de carregamento da base de dados do sistema antigo

para 0 novo.

» Prevengao do carregamento errado de dados aquando do arranque do sistema.

Dado o vasto numero de campos dos diversos ficheiros, o estudo visa exclusivamente a
analise de campos de preenchimento obrigatorio, isto &, campos que no caso de estarem
incorrectamente ou mesmo ndo parametrizados, fazem com que 0 produto fique inactivo no
sistema, ndo sendo possivel qualquer movimentagao deste.

Inimeros problemas surgiram aquando do carregamento inicial da base de dados do sistema
actual. Produtos sem fornecedor e sem preco associados, sem codigos relativos ao pais de
origem, INE, etc., sdo algumas das razdes que dificultaram a realizagao dos primeiros testes,
uma vez que muitos dos artigos estavam inactivos por falta de parametrizagao.

As conclusdes do estudo resultaram na elaboragéo de documentos de caracter correctivo, que
foram entregues aos elementos dos Departamentos responsaveis pela parametrizagdo da
informagdo em falta. Para o estudo foram considerados os itens do tipo: embalagens,
matérias-primas, produtos complementares e produtos intermedios.

5.2.1.1 ESTRUTURA DO ESTUDO

Inicialmente ¢ feita uma breve descrigao do conteudo do ficheiro em estudo. Posteriormente
sdo mostrados os ecrds “ASW” referentes & informagao que se encontra armazenada no
ficheiro. Os campos encontram-se indexados a ordem pela qual aparecem no ficheiro. A
informagéo detalhada desses campos, tais como biblioteca e ficheiro onde se encontram,
estdo visiveis numa tabela apresentada na sequéncia dos ecras. Por fim é feita a conclusao
da analise do contetdo dos ficheiros para cada um dos itens tipo. Nessa conclusdo € dado um
parecer sobre o correcto/incorrecto preenchimento dos campos, bem como é apresentado 0
modo como os diferentes itens se encontram parametrizados actualmente. No presente
relatorio sera apresentado apenas uma parte do estudo, estando a versdo completa do estudo
de um ficheiro no Anexo 2. ‘
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5.2.1.2 FICHEIROS “ASW” UTILIZADOS PARA ANALISE

Apesar de a base de dados ser comum e Unica, esta encontra-se repartida por um grande
nimero de ficheiros, de acordo com o tipo de informagdo que armazenam. Os ficheiros
utilizados para a consulta foram os seguintes:

» SROPRG - Ficheiro que armazena os dados base dos artigos, como nome, tipo de
artigo, data de criagdo, etc. Além disso também contem informagéo de Inventario.

» SROPPU - Ficheiro que relaciona a unidade de compra com Fornecedor. E neste
ficheiro que consta o prego de compra de um artigo.

> SROPPI - Ficheiro que armazena informagéo de Fabrico. Campos como “Lead Time”,
método de planeamento, regra de encomenda, estao neste ficheiro

» SROPRU - Ficheiro de unidades de armazenamento de um produto, que para o caso
especifico da CIN pode ser: kg, unidade, caixa ou palete.

» SROPRP - Ficheiro que armazena a informagdo sobre o(s) Fornecedor(es) de um

produto.

5.2.1.2.1 SROPRG — DADOS BASE E INFORMAGAO DE INVENTARIO

A tabela SROPRG contém informagdo relativa aos dados base e informagéo de inventarios
dos itens. E a maior tabela do “ASW” no que respeita a parametrizagdo de itens. Os numeros
escritos a vermelho indicam a ordem do campo no ficheiro.

» Dados Base 1

.~ Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : C IN C14.53 (DMR00201) (1)

, £ -.ﬂ.

R
s

Manutencao fICheII'O de |tens Dados base

-‘-(

Sobretaxa PIOdUto 7 AAX02

Ver comandos Descrigao 9 N-BUTANOL /ALCOOL BUTILICO,

Campos de segment Nome interno W-BUTRNOL/HLCDUL BUTILICO
Tipo segmentagao 11 ||1P

Responsavel 28 [ETELVINAV Data criagéo 24 [640963

Planeador 100 ot oG | Item ficticio N
Tipo item ficticio I

Grupo conta 14 pn
.- Consultas Grupo produto [osAR Tipo estrutura b
Time-axis Grupo desconto item Ty Cédigo DRP 67 [N
T T LB Grupo prego item [_—
Saldos de armazém Familia item [—_ _Codigo artigo pautal ? [29651300
il Sectorprod. 18D 440 fcHp Pais de origem 4 [pE
Encomenda de clientes Grupo Coml"“o item
f"'d“'"’ Grupo Expedigao [

- struturas

Ficheiro de entidades c.t- m.zon‘g’m
B MSDS Item WBoss ? [s° &

Figura 5.3 — Ecra Base de Dados “ASW"
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» Dados Base 2

 Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : CIN C14.53 (DMR00202) (2) [= =&

@d4e @’&‘Q 3 @ ﬁ . s Rxwas

7 Manutencdo ficheiro de itens - Dados base

Produto AAX02 N-BUTANOLJ/ALCOOL BUTILICO

Actualz e voltar

Grupo conformidade Grupo cotagéo fornec

Taxa qual sup min |
N

Usar s6 forn aprovad 78

Versdo item | Status manuseamento 41 [MP
N°desenho 103 ©,810000000
Tipo item 15 WP Natureza item

- CONSUIAs ~—mrememsemme Royalties 17 [eooo0 Tipo aquisigdo

Time-axis Cap.Emb | Segm.1/ Import M.P IMPM

Transacgoes inventario
Saldos de armazém

Encomenda a fornecedor

R Estabilidade (Meses) | 99 000 Cod Nova Paint....

Produtos
Densidade........... 51 | 0.810 INE.ooorvccen 5 [241432230000

Estruturas
Variagdo Pr¢ Compra [s°

Ficheiro de entidades

Figura 5.4 — Ecra Base de Dados “ASW"

Para todos os campos numerados foi verificado o preenchimento. Os artigos que nao
possuiam algum destes campos preenchidos encontravam-se inactivo.

5.2.1.2.2 CAMPOS E DESCRICOES

Na tabela 5.1 estdo indicados em detalhe, alguns dos campos dos ficheiros correspondentes a
informagdo dos ecras.

Descrigao do Campo

Ficheiro

Biblioteca Descrigao do Ficheiro

CIN453AFCI | SROPRG | Ficheiro Itens — Dados Base 1 Produto -7
PGPRDC

CIN453AFCI | SROPRG | Ficheiro Itens — Dados Base 1 Descricado -9
PGDESC

CIN453AFCI | SROPRG | Ficheiro Itens — Dados Base 1 Tipo segmentagéo - 11
PGPTPE

CIN453AFCI | SROPRG | Ficheiro Itens — Dados Base 1 | PGRESP Responsavel - 28

Tabela 5.1 — Descrigéo dos ficheiros "“ASW"

A tabela 5.1 encontra-se muito abreviada, dado que apenas se pretende dar a entender ao
leitor o objectivo e 0 modo como o estudo foi estruturado. No entanto, a sua importancia €
elevada, dado que referencia todos os campos de preenchimento obrigatorio. Isto permite a
qualquer utilizador da aplicagao identificar o campo a pesquisar e localizar a biblioteca e 0
ficheiro respectivos.
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5.2.1.2.3 CONCLUSOES DA CONSULTA

Da consulta efectuada a este ficheiro, conclui-se que actualmente este ficheiro contém 33757
registos, dos quais:
» 1801 Correspondem a Embalagens;
1676 Correspondem a Matérias-primas;
4742 Correspondem a Produtos Intermédios;
22230 Correspondem a Produto Acabado;

3240 Correspondem a Produtos Complementares;

YVYYYY

68 Correspondem a codigos de teste criados pela da “IBS” que devem ser apagados.

Estes valores estdo correctos dado que no “AS400” existe 0 mesmo nimero de registos para
cada um dos tipos de artigos incrementado pelos produtos que foram recentemente criados no
“AS400” e ndo foram criados no “ASW”, produtos esses que foram identificados com a
realizacdo deste estudo.

Os campos obrigatorios utilizados para o teste foram: Pais, INE, e Grupo de Produto.

QUADRO RESUMO

A tabela que se segue (5.2) resume por tipo de produto, o nimero de registos com problemas
de parametrizagdo para os campos acima mencionados:

po Ite otal registo
Embalagens 1801 0 0 0
Matérias-primas 1676 53 408 802
Produtos Intermédios 4742 0 0 4136
Produtos Complementares 3240 0 0 0

Tabela 5.2 — Conclusées do estudo

Desta forma podemos concluir que apenas as Matérias-primas e os produtos intermédios
apresentam problemas a este nivel. A lista de registos que detalha o cédigo dos artigos
problematicos, ndo consta no presente documento. Contudo, essa lista foi enviada aos
respectivos departamentos, neste caso Compras e 1&D.

5.2.1.2.4 CONCLUSOES GERAIS DO ESTUDO

Como conclusdo deste estudo, resultaram varias acgdes correctivas, as quais foram
direccionadas aos departamentos responsaveis para procederem as devidas correcgoes. As
listas de artigos com erros de parametrizagéo foram juntamente entregues aos respectivos
responsaveis. (Anexo 3)

Resta salientar que para a base de dados se encontrar devidamente parametrizada, foi
necessaria uma grande dedicagdo por parte dos departamentos intervenientes do projecto.

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 50




CIN IMPLEMENTACAO DO ERP

Apés a execugdo deste estudo, ficaram registados todos os erros que ocorreram aquando a 12
transferéncia de dados do ‘AS400", servindo assim de prevengdo para o carregamento
definitivo aquando do arranque.

5.2.2 DEPARTAMENTO DE COMPRAS

Apesar do estagio ter tido lugar na Produgdo, o estagiario também esteve envolvido na
realizagdo de testes relacionados com 0 Departamento de Compras. O estagiario deu apoio
ndo sé na realizagdo de testes ao prototipo, mas também na definicdo de procedimentos
relacionados com a gravagdo de encomendas a fornecedores estrangeiros. Os testes levados
a cabo nesta area tinham como objectivo simular os fluxos reais de negocio, desde a
gravagdo da encomenda ao fornecedor até a recepgdo e armazenamento dos materiais,
passando também pelo controlo de qualidade. As entidades intervenientes neste tipo de testes
sdo as trés que se seguem: (fig.5.4)

B i [au

Figura 5.4 — Fluxo da Encomenda de Compra

A interacgao entre as diferentes Entidades/Departamentos era efectuada pelo estagiario, isto
é, era o responsavel pela gravagéo das encomendas ao fornecedor, e depois da aprovagéo da
qualidade por parte do 1&D, era também responsavel pela recepgdo e armazenagem do
produto no armazém.

No que respeita ao Departamento de Compras, eram testados os mais diversos tipos de
encomendas aos diferentes fornecedores, nacionais ou estrangeiros, com ou sem despesas
de transporte, tendo sempre em atengdo as conversdes da moeda de pagamento e das
unidades de compra.

52.2.1 FLUXO DE UMA ENCOMENDA DE COMPRA DE MP

O fluxo de uma encomenda de compra é caracterizado por uma série de estados, 0s quais
caracterizam a situagdo em que a encomenda se encontra num determinado momento,
permitindo assim um maior controlo do processo. O fluxo evolui de acordo com o esquema da
fig. 5.5.

Compras Armazém 1&D

Gravagéo da Encomenda Recepgao Enc. Qualidade

Figura 5.5 — Estados de uma encomenda de compra de MP

Os estados 10, 20 e 25 fazem parte do processo de gravagdo da encomenda. Estas tarefas
sdo da responsabilidade do Departamento de Compras. Até ao estado 25 a encomenda pode
ser eliminada elou alterada, depois desse estado tal ja néo é possivel.

FEUP — RELATORIO DE ESTAGIO 2003 &



CIN IMPLEMENTACAO DO ERP

Basicamente sdo 3 os passos para proceder a gravagdo de uma encomenda:

1 - Adicionar linhas a encomendar ao fornecedor,
2 - Imprimir encomenda;
3 - Confirmar encomenda com o fornecedor (datas).

Depois destes 3 passos a encomenda fica pronta para ser recepcionada.

O estado 30 e 55 ja dizem respeito ao processo de recepgéo. S6 depois do Armazem
confirmar a recepgéo é que a encomenda fica disponivel para o controlo de qualidade. Apds a
aprovagado da qualidade a encomenda passa para o estado 60, e s6 nesta altura € que o
produto fica disponivel para stock. Depois do processo ser executado no “ASW” é possivel
armazenar o produto no armazém via “Warehouse Boss " (Aplicagao de Gestdo do Armazém).
A comunicagao entre as duas aplicagdes é feita através de uma interface desenvolvida pela
“‘IBS”.

O processo de recepgéo é constituido por 4 passos:

1 - Impressdo da Nota de Recepgao;

2 - Confirmagdo da Nota de Recepgao;

3 - Aprovagéo do Laboratério (no caso de a MP ser controlada);

4 - Entrada em armazém.

Na tabela 5.3 constam todas as tarefas e estados correspondentes.

ado De ao Pro o Passo
00 Encomenda gravada mas sem linhas adicionadas
10 Egicc::ci)éuigga gravada com pelo menos uma linha Impressao da encomenda
20 Encomenda Impressa Confirmacéo da encomenda
25 Encomenda confirmada Impressao da Nota Recepgéao
30 Nota de Recepgao Impressa Confirmagao da Nota de Recepgéo
bb Controlo de Qualidade Aprovacéo do Laboratério
60 Encomenda completa — Entrada em armazém

Tabela 5.3 — Fluxo da Encomenda de Compra “ASW"

5.2.2.2 TESTE AOS FLUXOS DE ENCOMENDAS

Os testes realizados aos fluxos de encomendas podem ser divididos em quatro fases:
1.Fase de gravagao de encomendas;
2.Fase de recepgdo de encomendas;

3.Fase de controlo de qualidade;
4 Fase de comunicagéo entre o “ASW" e a aplicagéo de gestéo de armazéns “WBOSS".

De um modo geral estes testes tiveram como objectivo:

» Testar a evolugdo dos estados de acordo com o fluxo da encomenda.
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» Testar a actualizagdo dos saldos de armazem, observando atentamente todas as
movimentagdes de saldos, desde o saldo encomendado aquando a gravagéo da

encomenda até ao saldo disponivel depois da aprovagao do controlo de qualidade.

5.2.2.21 GRAVAGAO DE ENCOMENDAS

A fase da gravacdo de encomendas € da responsabilidade do Departamento de Compras. Os
testes realizados durante esta fase n&o levantaram grandes problemas a nivel da aplicagdo. O
maior problema resultou da incompleta transferéncia de dados do sistema actual - “AS400"
para o “ASW". Assim sendo, devido a falta de parametrizagdo muitos dos fornecedores e
artigos ndo se encontravam activos no sistema, impossibilitando a gravagao de encomendas.
Este facto foi um dos motivos que levou o estagiario, por iniciativa propria, a realizar o estudo
descrito no ponto 5.2.1. Na gravagéo de encomendas de matérias-primas, as principais
preocupagoes residiam em:

» Testar a reacgdo do sistema a introdugdo de dados errados, cOmo pregos
extremamente elevados ou moedas que nao as parametrizadas para 0 fornecedor -
mensagens de aviso e blogueio.

» Testar as conversdes de moeda e unidades de compra para os fornecedores
estrangeiros.

» Testar a correcta atribuigao de custos nas encomendas com despesas de transporte.

» Testar a colocagdo de encomendas a fornecedores que nao os principais.

» Testar as datas de entrega automaticamente calculadas em funcdo do “Lead Time" do
fornecedor.

» Testar a reacgdo do sistema a introducao de quantidades que ndo sejam multiplas de

unidades de armazenamento completas.

5.2.2.2.2 RECEPGAO DE ENCOMENDAS

O processo de recepgdo de encomendas de matérias-primas é da responsabilidade do
armazém de matérias-primas. Os procedimentos “ASW" para a realizagdo deste tipo de
operagdo levantaram alguns problemas que levaram ao pedido de alteragbes a versao
standard da aplicagao.

Dada a situagdo, o estagiario ficou responsavel por efectuar um levantamento operacional
actual do armazém de matérias-primas, registando todos 0s Ppassos realizados pelos
operadores, quer os fisicos quer 0s administrativos. O estudo resultante deste levantamento
bem como as alteragdes efectuadas, encontram-se em detalhe no ponto 5.2.8.

A parte da revisdo processual do sistema, os testes as recepgdes de matérias-primas tinham
como objectivo:
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» Testar o modo de funcionamento das encomendas pendentes, isto é, das encomendas
que nao foram entregues na sua totalidade;

» Testar a reacgao do sistema a introdugao de dados errados, como tentar recepcionar
quantidades superiores as encomendadas, bem como registar diferentes lotes de
fornecedor num mesmo lote interno;

» Testar o modo como o prazo de estabilidade afecta a utilizagao dos produtos;

» Testar a reaccdo do sistema a introdugéo de quantidades que ndo sejam mltiplas de
unidades de armazenamento completas;

> Testar a impressdo das notas de recepgao.

5.2.2.2.3 CONTROLO DE QUALIDADE

O processo de controlo de qualidade é da responsabilidade do Departamento de 1&D. No
entanto, uma vez que o sector de controlo de qualidade intervém directamente no fluxo de
encomendas de MP, houve uma forte interacgdo do estagiario com elementos pertencentes a
este departamento, com a finalidade de se estabelecerem quais os testes a efectuar.

Desta forma, os testes realizados tinham como objectivo:
» Testar se os produtos que estdo sujeitos a controlo de qualidade estao efectivamente

a ser controlados, isto é, estdo a passar para o programa de controlo de qualidade;
» Testar o controlo exaustivo e semi-exaustivo, para os produtos que sdo controlados
de 4 em 4 recepgoes;

> Testar a impressao dos boletins de analise;

Y

Testar a afectagdo dos saldos resultantes da reprovagdo de uma Matéria-Prima;
» Testar a reaccao do sistema ao controlo de lotes que ja foram aprovados - resultado

da entrega de encomendas pendentes.

5.2.2.2.4 INTERFACE “ASW” - WAREHOUSE BOSS

Um dos programas mais complexos desenvolvidos exclusivamente para a CIN foi uma
interface entre o “ASW” e o programa de gestdo de armazéns - “Warehouse Boss”. A
elaboragdo de tal interface obrigou a grandes esforgos por parte da “IBS" e da empresa
fornecedora da aplicagdo “Warehouse Boss”. O teste ao funcionamento da interface € um dos
testes mais delicados e complexos do sistema, dada a elevada quantidade de informagéo que
é necessario transferir entre os sistemas.

Uma vez que o modulo “ASW" para a gestao de armazéns nao foi instalado, houve a
necessidade de construir esta interface para conciliar os dados do “ASW" com os dados do
“WBOSS".
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Os testes realizados a este nivel, tinham como objectivo testar a comunicagao de dados entre
0 “ASW” e a aplicagdo “WBOSS”, ou seja, depois de terminado o fluxo de encomendas “ASW”
(visualizados anteriormente na fig. 5.5), verificar se os dados transitavam correctamente para
o “WBOSS”".

Quando é confirmada uma recepgéo por parte do armazém, é criada uma entrada pendente no
programa “WBOSS". Essa entrada passa de pendente a efectiva quando o laboratério aprova
a matéria-prima em questdo. Tal ndo significa que o processo de armazenamento s6 seja
possivel apos a aprovagdo do controlo de qualidade. O que na verdade acontece, é que 0
saldo so fica disponivel apos a aprovagéo, independentemente da utilizagédo do “WBOSS" para
“arrumar” os produtos antes da aprovagdo do controlo de qualidade. O saldo néo fica
disponivel no “ASW” enquanto a aprovagdo ndo for efectuada. Apdés a aprovagédo e
“arrumacgao” do produto no armazém o fluxo fica concluido.

5.2.2.2.5 PRINCIPAIS FLUXOS TESTADOS

Dos fluxos de encomendas testados, destacam-se os seguintes: (Anexo 4)

Compra de matérias-primas a Fornecedores Nacionais:

Este tipo de encomenda utiliza-se para efectuar encomendas normais a fornecedores de
matérias-primas. A encomenda podera ser criada, ou ndo, a partir da sugestdo de compra
existente, depois de corrido o MRP. Este tipo de encomenda é utilizado com muita frequéncia
nos dias de hoje, dai a ter sido testada inumeras vezes.

Compra de matérias-primas a Fornecedores Estrangeiros, com despesas de transporte:
Este tipo de encomenda utiliza-se para as encomendas normais a fornecedores de conta
corrente estrangeiros. E idéntico ao tipo de encomenda de compra a fornecedores nacionais,
com a particularidade associada a possibilidade de se tratarem de encomenda Ex-Works, o
que implicara uma parametrizagdo adicional, de forma a contemplar os custos adicionais
associados ao transporte.

O estagiario detectou algumas nao conformidades relacionadas com o processo de recepgao
deste tipo de encomendas. O facto de ter custos adicionais, faz com que o processo de
recepcdo seja diferente de uma encomenda normal. Este facto estd relacionado com o
conceito “inbound”, na medida em que a CIN paga a um transportador para recolher as
encomendas de varios fornecedores. Para alocar os custos de forma proporcional &
quantidade transportada, é necessario utilizar um programa especial.

O problema estava na identificagdo deste tipo de encomendas por parte do operador do
armazém que iria recepcionar a encomenda, pois ndo tinha forma de distinguir o tipo de
encomenda em causa, podendo efectuar o processo pelo modo normal ou pelo programa
especial. Caso recepcionasse uma encomenda com despesas pelo modo normal, isto é, como
sendo uma encomenda sem despesas, teria de alocar custos manualmente para cada uma
das linhas da encomenda, o que tornaria o processo moroso e sujeito a erros humanos
constantes. Posto isto, uma das solugdes apresentadas pelo estagiario foi impedir a recepgéao
deste tipo de encomendas pelo processo normal. O operador, ao tentar recepcionar uma
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encomenda deste tipo pelo processo normal, recebe um aviso para alertar que a encomenda
tem custos adicionais a registar, pelo que informara o Departamento de Compras para

resolver a situagao.

Compra de produtos acabados e complementares:

Este tipo de encomendas utiliza-se para a compra de produtos que a CIN comercializa. Ao
contrario das Matérias-primas, estes produtos ndo sao recepcionados no armazém de
matérias-primas, mas sim no armazém de produto acabado. Outra das particularidades deste
tipo de encomendas é que néo estao sujeitas ao controlo e qualidade do laboratdrio da CIN,
ficando os produtos de imediato disponiveis no sistema apés a confirmagéo da nota de
recepgao.

Compra urgente de material diverso:
Este tipo de encomenda podera ser usado para qualquer compra de recepgdo imediata (ex:

compra prévia da mercadoria e criagao posterior da encomenda), para itens sem controlo de
qualidade e sem recepgao no armazem através do programa “WBOSS".

Devolucio de matérias-primas a fornecedores:
O processo de devolugdo de MP a fornecedores acontece sempre que uma matéria-prima €

rejeitada pelo controlo de qualidade, ou quando as embalagens estdo danificadas. Este
processo passa pela transferéncia destes produtos para um armazém especifico de matérias-
primas ndo conformes, sendo entdo devolvidos ao fornecedor externo a partir deste. O
tratamento é semelhante ao de uma compra normal, a unica diferenca reside na
parametrizagao.

Todos os fluxos acima mencionados representam a simulagédo completa do fluxo, desde a
gravagdo do pedido de compra, até 4 recepgdo e armazenagem no armazém. A tabela 5.4
apresenta um exemplo de um fluxo completo para a compra de uma matéria-prima a um
fornecedor nacional. No Anexo 4 encontra-se o documento que detalha a execugao do teste,
bem como os esquemas dos fluxos para cada um dos tipos de encomendas mencionados
anteriormente.

° Passo arefa Responsabllidaae
1 Fornecedor => Armazém Matérias-primas
2 Criacdo da Encomenda Compras
3 Impressédo da Encomenda Compras
4 Confirmacéo da Encomenda Compras
5 Criacao da Nota Recepgao Armazém |
6 Chegada da Mercadoria ao Armazém
i Confirmacgao da Nota Recepgéo Armazém
8 Impresséo de Etiquetas Matérias-primas “ASW” Automatico
9 Impresséo do Boletim Controlo Qualidade (para as Automatico
Matérias Primas que tém CQ)
12 Criacao de Entradas Esperadas “WBOSS" Automatico |
13 “WBOSS” - Recepgao Administrativa Armazém
14 “WBOSS” - Impresséao das Etiquetas Armazenagem Automatico
15 “WBOSS” - Confirmagéo da Recepgao Armazém
16 “WBOSS” - Confirmagéo da Armazenagem_ Armazém
19 Confirmagao do Boletim Controlo Qualidade 1&D
20 Stock Indisponivel => Disponivel Automatico
21 Transferéncia da Compra para a financeira (Processo nocturno) |

Tabela 5.4 — Fluxo de encomenda de MP
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5.2.3 PRODUGAO

Enquanto membro da equipa responsavel pela implementagéo do sistema no departamento da
produgdo, o estagiario teve a seu cargo a realizagao de testes relacionados ndo s6 com as
actividades rotineiras do departamento, como o langcamento de fabricos e ordens de
enchimento, como também testes relacionados com a expedicéo de produtos acabados para o
armazém de Distribuicao.

5.2.3.1 ORDENS DE FABRICO

Tal como no caso das encomendas a fornecedores, as ordens de fabrico também tém um fluxo
proprio. Desde o langamento até ao fecho da ordem de fabrico, esta passa pelas fases
apresentadas na fig.5.6

Produgao/I&D
Planeamento Producao C. Qualidade
Langamento para a Fabrica Prod. Efectiva

Figura 5.6 - Estados de uma OF

Do inicio até ao estado 20, todos os processos tém lugar no Planeamento da Produgao.

Apés a criagao da Ordem de Fabrico, o estado passa de 00 para 05. Neste estado ¢ efectuada
a “Analise de Faltas para o Langamento de Ordens de Fabrico” [11]. Este programa verifica,
antes de um produto ser langado para produgdo, se existem MP suficientes no respectivo
armazém para produzir. Caso tal ndo se verifique, o programa vai tentar encontrar no mesmo
armazém de fabrico a existéncia de um item alternativo. Caso tal seja encontrado, consome o
alternativo, caso contrario, vai pesquisar de uma forma sequencial a existéncia da MP noutros
armazéns. Essa sequéncia é parametrizavel, isto €, pode-se obrigar o sistema a procurar
apenas nos armazéns pretendidos. Quando encontra o artigo em falta noutro armazém de
fabrico, sugere a transferéncia do mesmo para o armazém de produgéo onde s@o necessarias.
A transferéncia é validada pelo utilizador. Caso falte algum artigo, o programa ndo deixa
langar a OF.

Esta funcionalidade & bastante Gtil, dado que actualmente ndo se sabe de uma forma clara e
rapida quais as existéncias de MP disponiveis nos varios armazéns de fabrico. E também uma
forma de eliminar restos de existéncias nos armazéns. Um exemplo: se houver uma
necessidade de 10kg de uma MP e existirem dois armazéns com 5kg disponiveis cada, essas
quantidades vao ser transferidas para o armazém que gerou a necessidade.

Depois de verificar as existéncias de necessidades, caso ndo haja faltas, a ordem € libertada
e passa ao estado 10. O proximo passo ¢é a impressao da OF. Depois de impressa a ordem de
fabrico, o estado da encomenda evolui para o estado 20. A ordem fica assim disponivel para
0s chefes de fabrica iniciarem a produgéao.
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Assim que se regista a primeira operagao ou se faz o consumo de material, o estado passa
para 40. A partir deste estado a ordem ja entrou na fabrica, ndo podendo por isso ser
eliminada. Ainda durante este estado é feito o controlo de qualidade do produto fabricado. S6
depois da aprovagdo por parte do laboratério & que a Ordem pode ser fechada e passar ao
estado 60.

A andlise dos seus diferentes estados de evolugdo, das reservas e cativagoes de MP, a
utilizagdo de MP alternativas, o registo de lotes, a analise aos custos de produgéo, foram
alguns dos testes efectuados pelo estagiario, no ambito da produgao.

5.2.3.2 ORDENS DE ENCHIMENTO

O Processo das Ordens de Enchimento é em tudo semelhante ao das Ordens de Fabrico, com
a particularidade de ndo passar pelo estado 05, analise de faltas, passando assim
directamente do estado 00 para o estado 10.

5.2.3.3 PLANO ESPECIFICO DA PRODUGAO

Tal como nas situagdes anteriores, os testes efectuados na produgéo tiveram como objectivo
a simulagdo das tarefas operacionais que ocorrem diariamente no departamento. Desta forma
comegou-se por langar em paralelo com a real, todos os fabricos da fabrica de brancos. A
escolha de iniciar os testes pela fabrica de brancos deve-se essencialmente as seguintes
razoes:

» Fabrica de pequenas dimensées com um volume de produgao ndo muito elevado, 0
que permite um acompanhamento mais rigoroso;

> Foi a primeira fabrica do Grupo onde foram instalados os novos terminais de leitura
optica das ordens de fabrico e ordens de enchimento. Desta forma visa-se testar néo
s6 o funcionamento do “ASW” como também da aplicagdo desenvolvida para o “Shop

Floor Control”.

Estes testes tinham como objectivo a alimentagdo do “ASW” com dados reais, de forma a
simular no “ASW” todos os langamentos e operagdes executadas no “AS400", de forma a
estabelecer comparagdes entre o funcionamento dos dois sistemas, para a eventual detecgao
de nio conformidades. Para além disso foi também uma oportunidade de introduzir a nova
aplicagdo aos futuros utilizadores, dado que os langamentos no “ASW” eram acompanhados
por esses mesmos utilizadores.

5.2.4 REABASTECIMENTOS INTERNOS - IRO’S

Sao considerados reabastecimentos internos, todas as transferéncias de artigos dentro da
CIN. Um conceito importante para perceber a filosofia “ASW" é o conceito de IRO - Internal
Replenishment Order. Todas as transacgdes de artigos feitas no interior da empresa, sejam
elas referentes a transferéncia de produto acabado entre os armazéns de produgao e 0s de
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distribuicdo, seja o reabastecimento de matérias-primas
por parte do armazém de matérias-primas aos armazéns
de fabrico, ou o reabastecimento das lojas, sao
realizadas através da execucdo de um IRO. Pois um IRO
ndo é mais do que uma compra e uma venda interna,
entre a entidade fornecedora do artigo, e a entidade . i producdo CIN-Maia
compradora. Desta forma, uma transferéncia de produto

acabado do armazém de fabrico para o armazém de distribuigdo € constituida por dois
processos: uma venda do armazém de produgdo e uma compra do armazém de distribuigao.
Tal como foi referido, este conceito é valido para qualquer transferéncia de artigos interna
(fig.5.7).

Cliente Interno 1

Cliente
Interno 2

Fornecedor Fornecedor
Interno 1 Interno 2

1. IRO da fabrica para o armazém de distribuigao
2. IRO do armazém de distribui¢do para a loja

Figura 5.7 — Representagédo esquematica de um IRO

52.4.1 ARMAZEM DE PRODUCAO => CENTRO DISTRIBUIGAO

Todos os produtos que se fabricam s&o enviados na sua totalidade para os centros de
distribuigao onde sdo armazenados, e posteriormente entregues a clientes ou aos diferentes
pontos de venda (lojas ou armazéns). O processo de envio de mercadorias do armazém de
produgdo para o centro de distribuigdo inicia-se com a entrega de produgdo de produtos
acabados (entrega parcial da ordem de fabrico ou fecho da mesma).

No caso dos armazéns de distribuicdo terem “WBOSS”, as féabricas s6 enviam os produtos
caso exista espago para armazenar os mesmos. Portanto, ¢ necessario uma verificagao
(informatica) preliminar de espago e posteriormente, uma preparagdo de camides e
documentos de transporte que originam o movimento de saida. O movimento de entrada no
armazem de destino é dado através da confirmagao da nota de recepgao.

Uma tabela, denominada por “Tabela de Percursos”, tera todos os percursos possiveis entre
os armazéns de produgdo e os centros de distribuigéo. O objectivo inicial desta tabela era o
de assegurar os automatismos existentes no AS400 para a facturagdo inter-empresa do
Grupo. Contudo, as suas funcionalidades foram também implementadas para os IRO’'s A
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parametrizagdo de alguns desses percursos ficou a cabo do estagiario. Tera sempre que
existir na tabela um percurso para cada armazém origem / armazém destino. No fecho da
ordem de fabrico & seleccionado um percurso por defeito, que sera atribuido com base no
Armazém Produgdo onde se estd a encerrar a OF (origem) e no armazém de distribuicao
principal do produto (destino). Este percurso podera ser alterado para um outro de modo a
enviar o fabrico ou parte do mesmo para um destino diferente ou para o mesmo por outro
percurso. A figura 5.8 mostra as acgbes de um percurso entre duas entidades, neste caso,
dois armazéns.

-~ Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : CIN Cl4.53 (Z4DD13801) (2)

g 940 © Fro> 8@ 20202 —@xW
- Trabalhar com Fluxos Prod / Distrib - Acgbes

Repetir Percurso g0 >i> Cf 52> >3> >4> >5>
Mover cursor
_ Adicionar | aterar | ghiminar | _ visualiza
~ Passolficgdo ~B Cond  [Aut | %
1 SORDER N
[IPTGLIST S ESORDER" 1
1|PICKCONF PICKLIST S
1| TRANSPNOTE PICKCONF S N
1|INVOICE TRANSPNOTE \{S
1 1| SALESORDER Processo Automatico
1|RECNOTE 1|PURCHORDER  |S
- Consultas --—------ee-eev 1|RECCONF ARECN]IE s N
Time-axis N
Transaccdes inventario \ Accoes Condicionadas

Saldos de armazém

Passo Accdes Promotoras

Encomenda a fornecedor

Encomenda de clientes |_
Produtes

Estruturas

Ficheiro de entidades

Estado encom

Figura 5.8 — Tabela de Percursos -Acgdes

Como é visivel através da figura 5.8, existem dois tipos de acgbes, as acgdes promotoras € as
acgdes condicionadas, que podem ser ou n&o executadas automaticamente. Isto é muito
importante a nivel da documentagéo. Por exemplo: se o fluxo corresponder & troca de MP
entre 0 armazém de fabrico e os armazéns de produgdo, o processo ndo necessita mais do
que uma “Pick List". Ja quando o fluxo corresponde por exemplo, a uma venda do armazém da
Maia a uma loja do Barreiro, outra documentagao € necessaria, nomeadamente uma guia de
transporte e uma guia de remessa.

Este processo é despoletado pela venda do fornecedor interno ao cliente interno (Salesorder).
O processo de criagdo da encomenda de venda € criado automaticamente com o fecho de
fabrico. Apos a realizagdo deste primeiro passo, véo ser desencadeadas as duas acgbes que
estdo condicionadas por este passo: Impressdo da “Pick List" e geragéo da encomenda de
compra do cliente ao fornecedor interno (CA -> C1). Depois da “Pick List" ser impressa, 0
passo condicionado por esta acgdo, que € a sua confirmagdo vai ser executado
automaticamente. O fluxo evolui desta forma até chegar ao Ultimo passo, que consiste na
confirmagédo da nota de recepgao do cliente interno.
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0 fluxo apresentado contém apenas duas entidades, no entanto, um fluxo pode ter trés ou
mais entidades, sendo o processo realizado em dois ou mais passos, respectivamente. Estes
automatismos sdo de grande utilidade ao negécio da CIN devido a versatilidade e flexibilidade
de automatizar ao maximo os movimentos internos da empresa.

» Armazém Produgdo “C1” => Centro Distribuigéo “CA”

A tabela 5.5 representa todo o fluxo resultante da transferéncia de produto acabado do
armazém de produgdo (C1) para o centro de distribuigao (CA). Este esquema serviu como
base para os testes efectuados. Este € o fluxo mais frequente na empresa, dai a ser o Unico
apresentado no presente relatério. Além disso, este percurso tem a caracteristica de ser
expedido via camido, mais um automatismo contemplado pelo “ASW".

°Pa O areia Respo ave
1 Entrega parcial ou fecho de fabrico do Produto Acabado Armazém Produgédo C1
2 Indicagao automatica do Centro Distribuicao CA como Armazém destino | Armazém Produgéo C1
dos Produtos a ser entregues. Poderé ser alterado, assim como as
Quantidades.
3 Criagao da Encomenda Venda IRO: Armazém Produgao C1 => Centro Automatico
Distribuicdo CA
4 Criacao da Encomenda Compra IRO: Centro Distribuicao CA => Automatico
Armazém Producdo C1
5 Criacao das Entradas Esperadas "WBOSS" Automatico
6 “WBOSS” - Recepgédo Administrativa Armazém Producéo C1
¥ “WBOSS” - Impressao das Etiquetas Armazenagem Automatico
8 Abertura do Camido Armazém Producgédo C1
9 Picagem das Paletes carregadas no Camido, por leitura oOptica da Armazém Produgédo C1
Etiqueta Armazenagem "WBOSS”
10 Fecho do Camiao Armazém Producéo C1
11 Criacao da Guia Apanha C1 (para as Linhas Encomenda do Camido) Automatico
12 Confirmacéo da Guia Apanha C1 Automatico
13 Criagao da Nota Recepgdo CA Automatico
14 Impresséo da Guia Remessa C1 Automatico
15 Impresséao das Paletes do Camido Automatico
16 Impresséo da Guia Transporte C1 Armazém Produgdo C1
17 Impressao dos Documentos Seguranca de Transporte Automatico
18 Chegada da Mercadoria ao Centro Distribuicéo CA
19 Recepgao do Camido Centro Distribuigdo CA
20 Confirmagéo da Nota Recepgdo CA Automatico
21 Stock Disponivel => Indisponivel Automatico
22 “WBOSS" - Confirmacgéo da Recepgéo Centro Distribuicdo CA
23 “WBOSS” - Confirmacdo da Armazenagem Centro Distribuicdo CA
. 24 Stock Indisponivel => Disponivel Aotomdtiis

Tabela 5.5 — Fluxo completo de expedigéo via camido do armazém de fabrico

A partir deste exemplo é bem visivel a complexidade do programa. Convém ainda salientar
que este percurso envolve apenas duas entidades, neste caso dois armazéns. Esta tabela
pode ter trés entidades, quando por exemplo a encomenda ja tem um cliente final, isto e,
depois de chegar ao centro de distribuigdo, vai ser enviada para outro armazém central do
Grupo, por exemplo no Barreiro ou em Espanha.

Outra vantagem deste processo é a possibilidade de acompanhar a evolugédo do fluxo,
mediante uma tabela de estados. E assim possivel saber qual a situagéo de uma determinada
encomenda em qualquer momento - se ja foi recepcionada, se ja foi impressa a “pick list”, ou
se j4 foi facturada ao cliente — 0 que permite um maior controlo e um maior rigor nos prazos
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de entrega, bem como um maior controlo das quantidades em transito. A figura 5.9 mostra o
local que permite no “ASW” acompanhar o estado da evolugao da encomenda IRO. Tal como a
encomenda de compra, a encomenda de venda, evolui segundo uma tabela de estados.
Quando é gerado um IRO, é gerada uma compra e uma venda que evoluem conforme os
diferentes estados parametrizados.

Uma acgéo da tabela de percursos evolui de acordo com 0s seguintes estados:
Estado 10 - Ainda nao foi criada

Estado 20 - J4 foi criada mas ainda ndo foi concluida

Estado 30 - Ja foi concluido

* Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : CIN C14.53 (Z4DD18205) (7) (=] a

40 9 ¥o2 8@

Controlo Fluxos Producao / Distribuicao - Not concludéd lines

N.° Fluxo Distribuig 25
Percurso o0 >1> €1 >2> >3> >4> >5>

Status

= ==

Shift info

==t

Ropest Acgao PURCHORDE Purchase order creation
Move cursor 3
. = - = g E
R B i
T Dis 1in| P CndjAcg3o Cond  [Aut [Emp T N or 1 : ﬁ i
¥ o 1[SALESORDER  [S  |CT &1 [P [ L/ 4
v {

- CONSUItas --memmmmmmeee- \ //
Time-axas \

Transacgdes inventario

Saldos de armazém 2 5
g i Dis lin A “Salesorder” encontra-se no estado

Encomenda a fornecedor .z . . .

? 2 "d d £ 20, pelo que ja foi criada mas ainda
ncomenda de chientes - . .

5 [ nao foi concluida.

Produtos

Estruturas

Ficheiro de entidades

Estado encom 4
Cadd s

Figura 5.9 — Evolugao de um IRO

Os testes efectuados a este processo foram realizados conjuntamente com a Distribuigao.
(Anexo 5) Até os fluxos funcionarem correctamente, foram necessarias inimeras correcgoes,
uma vez que os primeiros testes efectuados néo tiveram sucesso. Os testes ao funcionamento
deste programa tinham como base os passos da tabela 5.5. Desta forma, todos os passos do
fluxo eram analisados e avaliados sequencialmente. E importante referir que actualmente
existem cerca de 20 percursos possiveis entre armazéns de produgéo e distribuigao.

5.2.5 OUTRAS PARAMETRIZAGCOES

Para além da base de dados, outras parametrizagdes foram realizadas pelo estagiario,
nomeadamente entidades e percursos. E importante salientar que o processo de
parametrizagdo é um processo bastante delicado e demorado, pois é o ponto de partida para
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o bom desempenho do sistema, sendo muitas das vezes a principal razdo de problemas
encontrados, dai a especial atengdo dada pelo estagiario.

5.2.5.1 ENTIDADES

Qualquer cliente ou fornecedor tem que estar devidamente parametrizado na base de dados
de entidades “ASW’. Desta forma, para permitir o correcto funcionamento dos IRO’s foi
necessario criar clientes e fornecedores internos, neste caso concreto 0s armazéns de
produgdo e distribuicdo. Ficou a cargo do estagiario parametrizar todas as entidades
referentes a armazéns de fabrico do Grupo CIN. Tal como na parametrizagéo da base de
dados de artigos, a parametrizagao deste tipo de entidades implicou o envolvimento horizontal
da empresa.

5.2.5.2 PERCURSOS

Tal como foi referido, a parametrizagdo dos percursos entre 0s armazéns de fabrico do Grupo
CIN, para a execugdo de IRO's, também foi da responsabilidade do estagiario. Este trabalho
exigiu um conhecimento prévio dos percursos actuais, afim de definir quais as acgdes
pretendidas para o percurso.

52.6 CRIACAO DE MODELOS PARA SELECGCAO DE INFORMAGAO
- “TEMPLATES”

Os modelos de informagdo ‘templates” sdo outra ferramenta bastante atil no “ASW”. Esta
ferramenta permite predefinir modelos de criagéo ou de manutencdo de artigos ou entidades,
permitindo seleccionar qual a informagao que se quer visualizar e preencher. Por exemplo, no
caso da base de dados de artigos, estdo desenvolvidos modelos para a criagdo de matérias-
primas, embalagens, produtos acabados, etc.

Uma vez que a base de dados é Unica, isto &, contém informagdo a todos os niveis
departamentais, com a criagdo de um modelo é possivel visualizar apenas a informagao que
se pretende. Por exemplo, o departamento da producdo vai apenas visualizar e fazer a
manutengdo da informagéo referente a produgao, enquanto o laboratorio vai visualizar e
efectuar a manutengdo da informagéo referente ao controlo de qualidade, prazos de

- | estabilidade, etc. Para
além da seleccdo de

informacao, esta
e ferramenta permite
([T 6,75 L ESH. FORIN CINOFER ainda preencher
ILR"I 0,75 L ESH, TORJA CINOFER
ve campos com valores
AGUERRA Data crisgdo 111103 por defeito, e fechar
ABUERRA Item ficticio N A
Tipo ftem fichicio 0S campos que nao
Grupo produta ot Tipo estrutura sdo necessarios
Grupo desconto item Codigo DRP s
o i preencher, o que torna
Cédigo arigo pautsl 0 processo  mais
Sector prod. 18D CEMB Pais de origem o= y
Grupo comissdo tem rapido e eficaz.
Grupo Expedicio
Cat. armazenagem
Item WBoss N
Grupo de Seguranga T 4

Figura 5.10 - Template
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Alguns modelos, nomeadamente para a criagdo de armazéns de producdo e de artigos de
embalagens, foram criados pelo estagiario. Ver figura 5.10

O estagiario foi responsavel pela criagdo de templates relacionados com o sector das
embalagens. Desta forma foram criados templates de criagéo e manutengao de artigos ligados
a este sector, tais como: embalagens simples, rotulos, tampos, embalagens compostas e
caixas. A criagdo destes templates é uma ajuda bastante importante para os utilizadores,
sobretudo na fase de arranque, dado que a informagdo de preenchimento ja se encontra
filtrada para cada um dos diferentes artigos.

5.2.7 MANUAIS DO UTILIZADOR

Um dos acordos estabelecidos entre a CIN e a “IBS” foi de que a elaboragdo dos manuais do
utilizador final era da responsabilidade da CIN. Posto isto, outra das tarefas do estagiario
enquanto membro da equipa de implementagao do “ASW" na Produgao, foi a de elaborar os
manuais do utilizador final “ASW". (fig.5.11, 5.12)

Os manuais pretendem explicar de uma forma simples e objectiva, todos os passos referentes
a todos os procedimentos executados pelos utilizadores finais. Na realizagao destes manuais,
teve-se em atengdo o uso de uma linguagem clara e a explicagéo objectiva de cada um dos
passos. Exemplos de preenchimento seguem cada um dos passos apresentados, de forma a
facilitar a compreenséo por parte do utilizador final. Na elaboragdo dos manuais o estagiario
utilizou todos os conhecimentos adquiridos sobre os diferentes assuntos. O estagiario ficou
responsavel pela elaboragdo dos manuais referentes as seguintes areas:

Area de Embalagens (Anexo 6)

Criagao de artigos:

Embalagens simples; rotulos; tampos; embalagens compostas; caixas;
Gravagao de encomendas;

Recepgédo de encomendas; [ !
Consultas de saldos de armazem; Ukl s de anancAOR
Consulta de encomendas a fornecedor; s

Consulta de encomendas a clientes; e i e U
Consulta de transacgdes de inventario; i,:i‘”:;_:T_LJ__F_'_J__.E-—J

Requisi¢ao de gastos;
Venda de Embalagens.

Area da Producéo
Langamento de Ordens de Fabrico;

Langamento de Ordens de Enchimento;
Transferéncia de matérias-primas entre armazéns de

- | - — | v

Togs o soseaso de geecho ¢ mentenchs de encomendas ¢ fens svaves desi €74

P

produgao; : awsoieg
Fecho de ordens de fabrico; e

Fecho de ordens de enchimento; e L
Expedigao para centros de distribuigao; __—
Consulta de saldos de artigos; Figura 5.11 - Manual do Utilizador
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Consulta de lotes de artigos;
Consulta de encomendas a fornecedor;
Consulta de encomendas a clientes.

Armazém de matérias-primas

Recepcao e armazenamento de encomendas;

Expedicdo de matérias-primas para armazéns de produgéo;
Interface entre “ASW” e “Warehouse Boss”;

Consulta de saldos de artigos;

Consulta de lotes de artigos;

Consulta de encomendas a fornecedor;

Consulta de encomendas a clientes (neste caso os clientes sao
os armazéns de produgéo).

Outro dos objectivos da elaboragdo dos manuais esta relacionado
com a restricdo de acessibilidades do sistema. Desta forma, ao
documentar todas as tarefas é possivel determinar quais 0s

pontos de menu que os respectivos utilizadores finais devem
aceder. Figura 5.12 - Manual do Utilizador

5.2.8 LEVANTAMENTO OPERACIONAL DO ARMAZEM DE MP

Outro trabalho realizado pelo estagiario esteve relacionado com 0 levantamento dos
procedimentos que ocorrem no armazem central de matérias-primas, o maior armazém do
grupo deste tipo. O objectivo deste levantamento era o de avaliar o impacto da introdugéo do
novo sistema no método de trabalho actualmente praticado e também analisar eventuais nao
conformidades existentes.

Para fazer um levantamento preciso das operagoes, O estagiario integrou a equipa de
funcionarios do armazém, desempenhando todos 0s Pprocessos administrativos e
acompanhando todas as movimentagdes fisicas que ocorrem no referido armazém. O estudo
feito a0 levantamento processual é apresentado de seguida.

0 armazém central de matérias-primas (CO) é responsavel pelo cumprimento de 3 processos.
S#o eles: recepgao, armazenagem e abastecimento de MP a&s fabricas.

5.2.8.1 PLANO DE RECEPGOES ACTUAL

0 processo de recepgdo e armazenagem de matérias-primas € basicamente constituido por
seis fases distintas. Trés dessas fases dizem respeito ao processo de recepgao propriamente
dito, via “AS400", sendo que as restantes trés estao relacionadas com o processo de
armazenagem via “WBOSS".
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5.2.8.1.1 PLANO OPERACIONAL - RECEPGAO E ARMAZENAGEM

O plano de operagdes que se segue engloba todos os passos realizados pelos
operadores desde o momento da recep¢do da encomenda até ao armazenamento da mesma,
contemplando assim todo o processo de recepgdo e armazenagem de MP. Contudo é feita a
distingdo do processo de recepgdo e armazenagem dado que este se faz em programas
diferentes (“AS400" e “WBOSS” respectivamente).

5.2.8.1.2 RECEPCAO DE MP

Tal como se referiu anteriormente, o processo de recepgdo é constituido por trés sub-
processos (tabela 5.6):

1° -Recepgao da encomenda (descarregamento do camido do fornecedor)
2° -Verificagdo qualitativa e quantitativa do conteido da encomenda

3° - Introdugao e confirmagao via “AS400” da encomenda recebida

Recepgao de MP

1°-Recepcdo da encomenda

1 Comunicagao da entrada de um camido para entregar encomenda

& Operador descarrega e confirma quantidades recebidas

3 Operador carimba guia de remessa e entrega no escritorio

2°- Verificacdo qualitativa e quantitativa da encomenda

4 Confirmagéo do n° encomenda e do cédigo CIN para a MP

5 Nova verificagdo qualitativa e quantitativa do material recebido

3°- Introducdo e confirmacdo via “AS400” da encomenda recebida

6 Introdugé@o do n° encomenda

7 Introdugd@o quantidade recebida

8 Introdugé@o do tipo de embalagem

9 Introdugé@o do n° da guia de remessa

10 | Introdugéo do cédigo do lote do fornecedor e da quantidade respectiva

11 | Confirmagédo e conclusao do processo de recepgao

Tabela 5.6 — Recepgao MP

Ao efectuar o passo n® 11 sdo impressos automaticamente os boletins de inspecgao da MP e
de analise de laboratério.

5.2.8.1.3 PROCEDIMENTOS QUE ATRASAM A RECEPCAO

Os procedimentos que se seguem sao causas da dependéncia do Armazém do Departamento
de Compras. Todas as situagdes apresentadas implicam o atraso nas tarefas operacionais do
armazém.
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1 - Fornecedores Estrangeiros — para todas as encomendas vindas de um pais estrangeiro €
necessario aguardar que o servigo de compras defina a sua chegada. Para tal é necessario
telefonar para o departamento e informar as MP recebidas bem como as quantidades
respectivas.

2 . Quantidade recebida diferente da quantidade encomendada - nestas situagbes €
necessario avisar o sector das compras. A entrada da encomenda fica pendente.

3 - Preco com desvio superior a 5% - 0 mesmo procedimento do caso 2.

Estes processos foram considerados para testar o grau de resolugdo da nova aplicagéo
“ASW”. A excepgao do 3° ponto, todos os outros serao resolvidos aquando da implementagao
do novo sistema.

5.2.8.1.4 ARMAZENAGEM
0 processo de armazenagem € constituido por 3 sub-processos (tabela 5.7):
1° - Recepgao administrativa — emissdo de etiquetas

2° - Recepcao fisica - via Radio
3° - Armazenagem - via Radio

1° . Recepcdo administrativa — emissdo de etiquetas

Introdugdo do n° de encomenda

=N

Selecgao do item pretendido

Introducdo do n° de unidades e respectivo lote CIN

AW N

Emissao de etiquetas

2° . Recepcdo fisica — via Radio

Colagem das etiquetas nas paletes

6 Leitura optica das etiquetas com radio — (Transito)

3° - Armazenagem - via Radio

¥ Leitura das etiquetas — 22 linha

8 Introdugéo do check number — (disponivel)

9 Arrumar com empilhador

Tabela 5.7 — Armazenagem de MP

5.2.8.1.5 ABASTECIMENTO DAS FABRICAS

0 armazém CO é responséavel pelo abastecimento de todos os armazéns de fabrico. Desta
forma todas as necessidades para fabrico s&o gravadas no sistema “AS400" pelos respectivos
chefes de secgdo. Todas as encomendas de fabrica geram uma guia de apanha que é
automaticamente impressa sempre que haja material disponivel em armazém para entregar.
Caso isso ndo acontega, ou seja, se ndo ha existéncia de uma determinada MP, essa fica
pendente no sistema, ndo constando na guia de apanha impressa. Nestas situagoes, 0
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operador tem que averiguar o(s) motivo(s) da pendéncia, que normalmente esta associado as
seguintes causas:

» 0 saldo dessa MP ¢ zero;
> A MP tem saldo disponivel mas ndo esta alocada;

> A MP esta em controlo de qualidade.

5.2.8.1.6 SEPARAGAO

Antes de comecar a recolher o material que consta na guia de apanha, é necessario, via
“WBOSS”, executar o plano de separagéo e, depois disso, transferir a guia de apanha para o
radio. Ficando disponivel no radio, o operador chama por essa guia e comega a recolher o
material pedido. Sempre que retira um determinado material, o operador, tem que introduzir o
“Check number” correspondente ao local de onde foi retirado o material, dando ao mesmo
tempo “baixa” na guia de apanha impressa. Findo o processo de recolha, € necessario
justificar a guia de apanha sendo este o Ultimo passo a efectuar via “AS400". S6 apds o fecho
é que o material é reduzido ao stock existente.

5.2.8.1.7 PLANO DE OPERAGOES ASW PARA RECEPCAO DE MP

Pretende-se que o processo de recepgdo de matérias-primas seja o mais parecido possivel
com o processo actual. O que na verdade acontece é que na versdo standard do “ASW", o
processo de recepgdo de encomendas € um processo muito “burocratico” e pouco pratico,
dado que para um mesmo procedimento, o AS400 realiza menos passos.

A grande diferenga introduzida pelo “ASW” face ao “AS400" esté4 na introdugao de uma nota
de recepgao (fig. 5.13). As notas de recepgdo devem ser impressas pelo menos com um dia
de antecedéncia. O objectivo das notas de recepgdo é dar ao utilizador/operario um
conhecimento prévio das encomendas que vai receber. Pretende-se com isto evitar descargas
de produtos que ndo sdo da responsabilidade do armazém de MP e também, informar o
operario acerca do que vai descarregar e das quantidades.

Basicamente a informagdo que deve constar na nota de recepgéo é a seguinte:

Numero da encomenda;
Data de recepgao prevista;
Nome do Fornecedor;

Codigo do produto — CIN e do fornecedor;

Ny ¥ ¥

Quantidade de produto a recepcionar,

> Espaco para rubrica do responsavel pela recepgao.

A inclusdo desta nota de recepgdo implica uma alteragdo no método de trabalho dos
operarios, a qual deve ser avaliada. Um novo formato da nota de recepgéo foi desenhado pelo
estagiario com o objectivo de auxiliar o mais possivel os operadores responséveis pelo
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descarregamento dos camides. (fig. 5.13) Este novo formato contém informagéo que auxilia a
descarga e a verificagao fisica das quantidades.

(2] PLYSPERSE FSX11 B T T I ) B | |
EE | | | | | | [
C /)-r T S W W SRS
3L4lq\anbdadea — Inta!de‘ idad (n)l= .OPal[etsf = ©-= | N° Unidad s o}
recepcionar - A Quantidade a Recepcionar / Quantidade a | Adicionais (D)= kY
Quantidade da Unidade de Recepcionar /Quantidade de 1 Ne Total de Unidades -
Armazenamento palete completa | | (Ne Paletes Completas
{# No Uidades por

Figura 5.13 — Nota de recep¢ao desenhada pelo estagiario

0 novo formato da nota de recepgéo permite ao operador saber as seguintes informagoes:
» Descrigdo da MP a descarregar - 1;
» Codigo CIN correspondente - 2;
» Quantidade total encomendada em kg - 3;
» O namero total de Unidades de armazenamento a descarregar -4;
» O numero total de paletes completas equivalentes -5;

» O numero de unidades remanescentes no caso de nao serem entregues paletes

completas - 6.

Esta informagéo torna-se bastante (til, na medida em que quando o operador vai descarregar
0 camido ja sabe o nimero de unidades e 0 correspondente numero de paletes a descarregar,
coisa que actualmente ndo acontece. Hoje em dia o operario tem que converter mentalmente
a quantidade recepcionada em kg para o numero de unidades de armazenamento equivalente.

5.2.8.1.8 METODO DE TRABALHO ACTUAL vs METODO “ASW”

Situacao actual: '
Assim que o operador recebe uma guia de remessa do fornecedor, na qual consta o contetido
da encomenda a receber (tipo de MP e quantidades). E com base na guia de remessa do
fornecedor que o operario confere 0 que descarrega. Apos a descarga do camido, é dada a
entrada da guia de remessa no sistema, mas s6 depois de uma consulta no “AS400" afim de
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obter o codigo CIN da MP e conferir o nimero da encomenda do fornecedor. Depois deste
registo, as quantidades de encomenda sédo novamente conferidas. S6 depois de todos estes
procedimentos é que encomenda é introduzida no sistema.

Situacio a implementar: (idealizada e proposta pelo estagiario)

Assim que é comunicada a chegada de um fornecedor (aviso da portaria), o operador
selecciona a nota de recepgéo respectiva & encomenda a receber. Assim que o camido chegar
ao local de descarga, o operario responsavel ja tem em mé&o a nota de recepgao, por outras
palavras, o operario ja sabe quem vai receber, o que vai receber e em que quantidades (em
kg e em nimero de paletes). Apos a descarga, o operario tera que rubricar a nota de recepgéo
assumindo responsabilidades pela descarga.

Vantagens do novo processo:
- Diminuigdo de erros relacionados com a descarga de materiais que ndo sdo da
responsabilidade do armazém.

- Evitar a conferéncia repetida da encomenda, dado que no momento da descarga o operario
j4 sabe o que vai descarregar e que quantidades. Com a informagéo referente ao nimero de
paletes/unidades é mais facil de conferir a encomenda.

- Maior facilidade de introdugéo de dados no sistema dado que o cédigo CIN da MP ja consta
na folha. Modo eficaz de controlar os prazos de entrega dos fornecedores.

Desvantagens:
Dado que para imprimir uma determinada nota de recepgdo é necesséario introduzir o nimero

de compra e a data de recepg&o prevista, no caso de haver atrasos ou adiantamento por parte
dos fornecedores, este método pode ser mais demorado. Para evitar este problema o
estagiario propds alterar o critério de impresséo da nota de recepgao para esta passar a ser
executada apenas com a introdugdo do numero de encomenda. Desta alteragao resultou o
desenho funcional que se encontra no Anexo 1.

O Plano de operagdes para recepgdo de MP - “ASW” encontra-se representado na tabela 5.8.

Recepcgao de MP

1°-Recepg¢do da encomenda

1 Comunicagédo da entrada de um camido para entregar encomenda

Operador selecciona nota de recepgéo

Operador descarrega e confirma quantidades recebidas

&~ W (N

Operador entrega nota de recepgdo e guia de remessa no escritorio

2°- Introducdo e confirmacédo via “ASW” da encomenda recebida

Confirmagao da nota de recepg¢ao

5 Introdugéo do n° encomenda/n® nota recepgao

6 Introdugéo do n° da guia de remessa
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7 Introdugdo da quantidade recebida

8 Introdugdo do cédigo do lote do fornecedor e da quantidade respectiva

9 Confirmagéo e conclusdo do processo de recepgao

) Tabela 5.8 — Recepgédo de MP “ASW" .
Depois de efectuado o passo n° 9, o sistema

devera imprimir automaticamente os boletins de inspecgdo de MP e de analise de laboratério.

Outra ndo conformidade foi detectada no processo de recepgao “ASW”, desta vez relacionada
com o prazo de validade dos artigos. A introdugdo do prazo de validade teria que ser feita
manualmente aquando da recepgdo de uma MP. Tal procedimento obrigaria o utilizador a
consultar qual o prazo de validade para todas as MP, que actualmente s&o cerca de 1600. A
alteragéo proposta pelo estagiario foi o calculo automatico deste prazo, tendo em conta a data
de recepgao e o prazo de estabilidade do artigo que consta na base de dados de itens.

5.2.8.1.9 CONCLUSOES

Apés a realizagéo deste estudo foram detectadas algumas n&o conformidades, e a0 mesmo
tempo apresentadas algumas solugdes. Do referido estudo resultou a elaboragdo de dois
desenhos funcionais, o primeiro relacionado com 0 processo de emissdo da nota de recepgao
e outro relacionado com o calculo automético do prazo de validade de uma matéria-prima.
Para além disso este estudo foi também importante para definir os novos procedimentos
operacionais, uma vez que envolveu directamente os intervenientes, neste caso 0s
operadores.

5.2.8.2 OUTRAS MODIFICAGOES OPERACIONAIS

O tempo que o estagiario permaneceu no Armazém central de MP, permitiu constatar a
ocorréncia de algumas deficiéncias no actual sistema de procedimentos operacionais. Estas
deficiéncias foram registadas e apresentadas a Lider da Equipa Funcional. Os pontos que se
seguem apontam os principais erros detectados, bem como as alternativas de resolugao.

5.2.8.21 RECEPGAO DE MP NAS FABRICAS

Como ja foi referido no ponto anterior, 0 armazém CO é responsavel pelo abastecimento dos
armazéns de fabrico. Desta forma todas as necessidades para fabrico sdo gravadas no
sistema “AS400” pelos respectivos chefes de secgao. Actualmente sdo muitos os problemas
relacionados com a recepgdo de MP nos armazéns de fabrico da CIN, ndo havendo mesmo
nenhum processo definido para efectuar a recepcdo das mesmas. O armazém de MP efectua
todo o fluxo (expedigdo e recepgdo) deste tipo de encomendas, razéo pela qual surgem
divergéncias entre as quantidades envolvidas.

Dado que s6 uma das entidades (armazém central de MP - C0) faz esse controlo, ndo €
possivel confirmar de uma forma rigorosa o que realmente foi expedido/recepcionado por cada
um dos armazéns, dado que tal tarefa é feita no mesmo armazeém.
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Os armazéns de fabrico limitam-se a receber e a utilizar os materiais que encomendam sem
os conferir aquando da sua recepgdo. Nenhum documento com a relagédo dos materiais
enviados acompanha as encomendas expedidas. Assim sendo, os armazéns de fabrico nao
tém nenhum registo do material parcialmente entregue em cada uma das paletes que
constituem a encomenda, o que faz com que os chefes de fabrica s6 se apercebam de um
determinado erro, quando d&o pela falta de um determinado material pedido.

Outro problema que acontece com uma certa frequéncia € o engano no destino das MP. As
paletes separadas ndo tém qualquer indicagdo sobre o armazém de destino, sendo a
informagéo transmitida verbalmente entre os operadores que executam as diferentes tarefas
(separagao/envio a fabrica).

A detecgdo de um erro tanto pode ser imediata, (no caso de pedidos urgentes), como pode
demorar um ou varios dias, que é a situagdo mais usual. Esta situagdo agrava-se quando 0s
materiais enviados por engano estdo a ser necessarios por outras fabricas e estas atrasam
fabricos por falta de MP, caso nao haja stock no armazém.

Como consequéncia do problema anterior, surge o problema relacionado com o tempo
dispendido pelos respectivos chefes seccdo (fabrica/armazém) para procurar uma
determinada MP quando d&o pela sua falta ou, por vezes, quando néo a conseguem encontrar
nas paletes enviadas pelo armazém de MP. Nestas situagbes é necessario contactar 0
responsavel do armazém de MP para esclarecer a situagéo, dando origem a discussdes € a
uma perda de tempo de ambas as partes.

Dadas as falhas do actual processo, é importante desenvolver um processo que altere a
situagao actual e resolva os problemas existentes.

5.2.8.2.1.1 FLUXO: ARMAZEM “WBOSS” —> “ASW”

A tabela 5.10 descreve o fluxo de encomendas previamente definido para o sistema “ASW"
entre os armazéns de MP e os armazéns de producgdo. Este fluxo em termos praticos nao
difere muito do que actualmente se pratica, embora seja informaticamente diferente, uma vez
que ja esta adaptado a realidade “ASW”. Prova disso € a existéncia de novos processos como
os IRO’s e as notas de recepgao.

Do presente fluxo, serdo mantidos todos os passos até ao numero “12" inclusive. As
alteragbes vao surgir a partir do passo 13 - “Confirmagao da Guia de Apanha C0". Como é
visivel, os passos que precedem o numero 13 estdo relacionados com o processamento das
notas de recepcdo. Sendo estes processados automaticamente, n&o possibilita a resolugao
dos problemas ja referidos anteriormente. Desta forma, estes processos véo ser alterados de
forma a garantir um rigoroso controlo na expedigéo/recepgéo das MP.
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Re o
PO d

1 Armazém Matérias Primas C0 => Armazém Produgao C1
2 Programa de Transferéncia de Matérias Primas entre Armazém Produgéo C1
Armazéns
3 Criagao da Encomenda Venda IRO: Armazém Matérias Automatico
Primas CO0 => Armazém Producéo C1
4 Criagdo da Encomenda Compra IRO: Armazém Automatico
Producao C1 => Armazém Matérias Primas C0O
9 Criagéo da Guia Apanha C0 Armazém Matérias Primas C0O
6 Criacao da Guia Apanha “WBOSS” Automatico
74 “WBOSS” - Criacéo do Plano Separagao Armazém Matérias Primas C0
8 “WBOSS” - Criagdo de Pacotes Automatico
9 “WBOSS” - Fecho de Pacotes Automatico
10 “WBOSS” - Impresséo das Etiquetas Expedigao Automatico
11 “WBOSS” - Confirmagao de Pacotes Automatico
12 “WBOSS’ - Confirmacao do Manifesto Carga Armazém Matérias Primas CO
13 Confirmacdo da Guia Apanha CO Automatico
14 Criagdo da Nota Recepgdo C1 Automatico
15 Confirmagdo da Nota Recepgao C1 Automatico
16 Chegada da Mercadoria ao Armazém Producdo C1

Tabela 5.10 — Fluxo Reabastecimento MP
“ASW"

Uma vez detectado e comunicado o problema, efectuou-se um estudo de forma a determinar
qual o melhor processo para corrigir o problema. Deste estudo surgiram trés opgdes: via
“Warhouse Boss” ou “ASW".

5.2.8.2.1.2 OBJECTIVOS DO NOVO PROCEDIMENTO

0 novo procedimento néo difere muito do procedimento do actual, podendo até ser encarado
como um complemento, dado que vai introduzir mais algumas tarefas. Tem como objectivo
melhorar o controlo de expedigdo e sobretudo da recepgao de MP entre os armazéns
internos/externos da CIN.

1? HIPOTESE - VIA WAREHOUSE BOSS

Implementagéo do sistema WarehouseBoss no armazém de produgdo C1. Tratar as
encomendas das fabricas ao armazém CO, do mesmo modo como as lojas fazem encomendas

ao CA.

Vantagens:
» 0O processo de expedigéo e recepgao fica totalmente controlado;

>» Diminuigdo do nimero de enganos e consequente aumento de produtividade.

Desvantagens:
» Custo da licenga da aplicagao “WBOSS";
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> Elevada burocracia do processo para reabastecimentos e consumos dentro da mesma
unidade fabril;
» Custo dos terminais de radiofrequéncia;

> Tempo Dispendido - Colocar e ler etiquetas “WBOSS".

2° HIPOTESE - VIA ASW

No momento em que é feita a separagdo no armazém CO, sai uma etiqueta (gerada pelo
“ASW") por artigo, a qual é colada no respectivo produto. Essa mesma etiqueta sera lida com
terminais de radio frequéncia no armazém de destino. Essa mesma etiqueta tem indicada a
letras bem visiveis, qual o armazém de destino do produto, para evitar os enganos que hoje
acontecem.

Vantagens:
> O processo de expedigao e recepgao fica totalmente controlado;

> |dentificagdo clara do armazém de destino;

> Diminuigdo do nimero de enganos e consequente aumento de produtividade.

Desvantagens:
> Custo dos terminais de radiofrequéncia;

> Maior tempo dispendido no processo - colocar etiquetas em todas as MP;

> Custo de alteragédo do programa “ASW".

3? HIPOTESE - VIA ASW

Assim que o operador do armazém liberta a encomenda e é impressa a guia de apanha,
comega por numerar os produtos na guia de apanha de acordo com o numero da palete em
que o mesmo produto é entregue. Por exemplo, sdo encomendadas 4 MP. As duas primeiras
da lista, AAA e BBB, cabem na mesma palete. Ja a 3% e 42 linha ocupam uma palete completa
respectivamente. Assim sendo, o utilizador numera a guia de apanha como exemplo que sé

segue:
ex. MP QUANT N° PALETE
AAA 1 SACO 1
BBB 1 SACO 1
CCC 1 PAL 2
DDD 1 PAL 3

Isto significa que a primeira palete a ser expedida contém os produtos AAA e BBB, a 22 palete
contém o artigo CCC e a 42 palete contém o produto DDD. Uma guia de apanha parcial devera
ser emitida assim que uma palete fique completa. Essa guia de apanha é entregue no
armazém junto com a mercadoria. A emissdo dessa guia de apanha parcial sera feita no
“ASW", escolhendo as linhas de encomenda que pretende libertar, para serem impressas na
guia de apanha parcial. Quando o ecra ficar limpo, isto é, sem linhas, significara que todas as
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MP ja foram expedidas. Na guia de apanha também consta o armazem de destino, para evitar
equivocos na entrega.

Vantagens:
> O processo de expedigdo e recepgao fica mais bem controlado que o actual;

» E um processo econémico de implementar;
» |dentificacdo clara do armazém de destino;

» Diminuigao do nimero de enganos e consequente aumento de produtividade.

Desvantagens:
» Custo de alteragao do programa “ASW";

» E um processo sujeito a sistematicos erros humanos. (selecgao das linhas a imprimir)

» Tempo dispendido pelo operador em ter que se deslocar ao terminal.

Sugestao:

A melhor das alternativas é a 22. E a mais equilibrada das trés, tanto a nivel de custos, tempo
e eficacia. Resta agora decidir em que alturas s@o emitidas as etiquetas e que informagao é
necessaria para além do codigo da MP, lote e data de expiragéo.
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6 OUTROS TRABAHOS DESENVOLVIDOS

O primeiro trabalho desenvolvido pelo estagiario enquanto colaborador da CIN, esteve ligado
ao desenvolvimento de uma aplicagdo em MS Access para ser implementada na fabrica de
base solvente — Nave Central. O desenvolvimento deste trabalho ocupou cerca de um més e
meio do tempo de estagio. Para o realizar foi necessario uma interacgéo constante com o
Chefe de Fabrica, futuro utilizador da aplicagdo, afim de perceber quais os problemas a
resolver com o desenvolvimento da aplicagao.

6.1 APLICACAO PARA OPTIMIZAGAO DE LOTES MULTIPLOS

A aplicagdo foi desenvolvida em Microsoft Access [12] e visa a optimizagdo das quantidades
de lotes multiplos para os produtos de lote fabricados na Nave Central. Os lotes multiplos sao
as quantidades padrdo a produzir que maximizam a produtividade da fabrica. Cada produto
tem mais do que um lote maltiplo. Quando um fabrico é langado, a quantidade a produzir €
sempre a correspondente ao lote multiplo mais proximo. Actualmente, os lotes mdltiplos mais
frequentes sdo os de: 200L, 900L, 2000L 4000L e 6000L. As quantidades dos lotes mdltiplos
estdo directamente relacionadas com as capacidades dos tanques de fabricagéo. Desta forma,
todos os produtos de lote tém uma quantidade minima, ou lote multiplo associado, que €
validado pelo utilizador que faz o planeamento de produgao.

6.1.1 OBJECTIVO DO TRABALHO

O trabalho tem por objectivo a redefinigdo da quantidade dos lotes multiplos, tendo por base 0
ajuste das quantidades de matérias-primas as respectivas unidades de armazenamento
completas. Actualmente os produtos sado formulados sem a preocupagdo de ajustar as
quantidades de MP as respectivas unidades de armazenamento. Esta situagéo leva por vezes
a necessidade de pesar pequenas maquias de determinadas MP.

Exemplo:
Para um lote de 900L é necessario pesar 160 kg de uma determinada MP. A unidade de

armazenamento completa dessa MP é 150 kg. Esta situagéo leva & pesagem de uma maquia
de 10 kg adicionais, o0 que obriga o operador a abrir uma nova embalagem de MPe efectuar
uma pesagem de 10 kg. A situagdo torna-se ainda mais critica quando se trata de resinas
muito viscosas e que demoram imenso tempo para pesar. Com a utilizagdo desta aplicagao
pretende-se alterar esta situagdo, ou seja, ajustar a formulagédo tendo como prioridade 0
ajuste das quantidades de MP &s respectivas UA, o que do ponto de vista produtivo €
bastante mais vantajoso. Tendo em conta o exemplo anterior, faz-se o ajuste do lote em
fungdo do acerto da quantidade de MP para 150 kg. O Lote deixa de ser 900L e passa a ser
cerca de 870L.

Com esta optimizagdo dos lotes de fabrico, pretende-se reduzir o tempo de fabrico e
eventuais desperdicios de matérias-primas resultantes das pesagens de maquias.
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6.1.2 MODO DE FUNCIONAMENTO

A optimizagao da quantidade do lote a produzir é feita em duas fases distintas. Numa 12 fase,
o utilizador comega por seleccionar um produto e 0 respectivo lote multiplo e por ajustar a
quantidade de uma matéria-prima para que esta seja uma quantidade multipla da respectiva
Unidade de Armazenamento [UA]. (de modo a eliminar a pesagem da maquia existente). Apos
este ajuste é recalculada a quantidade do lote, obtendo-se um novo lote cuja quantidade é
proporcional & variagéo do ajuste anterior. A informagao daqui resultante é enviada via e-mail
para o Planeamento de Produgdo para ser introduzida na base de dados. Fica assim
concluida a 12 fase do processo. (Ver manual do utilizador - Anexo 7)

A 2@ fase do processo consiste na alteragéo da formulagdo do produto. Desta segunda fase,
resulta uma proposta de formulagéo, a qual sera envidada para o laboratorio afim de ser
avaliada pelos responsaveis da area. Uma vez aprovada, os valores da proposta passardo a
vigorar na base de dados da CIN.

6.1.3 OUTRAS FUNCIONALIDADES

Para alem do calculo de lotes optimizados, é possivel visualizar a variagdo percentual da
formulagdo e, consequentemente, das quantidades de matérias-primas. Desta forma, €
possivel efectuar uma anélise de custos de matérias-primas por produto, cuja conclusao final
consiste no saldo de todas as variagdes de forma a saber se 0 produto fica mais caro ou mais
barato a nivel de MP. Uma outra funcionalidade da aplicagdo é a de arredondar as
quantidades de MP para valores exactos. A finalidade desta fungdo é a de aproximar o mais
possivel os valores tedricos das quantidades que constam nas OF's, dos valores
efectivamente pesados pelo operador. A titulo de exemplo, uma quantidade de uma
determinada MP que actualmente é de 0,994 kg passara a ser de 1kg. Os criterios de
arredondamento sdo diferentes consoante a quantidade envolvida. Desta forma temos 4
critérios associados a 4 intervalos de quantidades [0,1] kg; [1,10] kg; [10,100] kg; [100,1000]

kg.

6.1.4 CONHECIMENTOS ADQUIRIDOS

Apos a realizagdo deste trabalho, por sinal o primeiro enquanto colaborador da CIN, uma série
de conhecimentos relativos a realidade da CIN foram adquiridos. Entre eles podem-se
destacar:

» O envolvimento directo com o sector da Produgdo, o que permitiu ter um
acompanhamento muito préximo do processo produtivo, ajudando na compreensao do
processo produtivo.

» O conhecimento da informagdo que consta na base da dados da CIN, na medida em
que toda a informagéo base da aplicagdo desenvolvida, foi retirada dos ficheiros do
“AS400". '

» Um melhoramento a nivel de conhecimentos de Access e Visual Basic.
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6.1.5 EXPLICAGAO DETALHADA DO MODO DE FUNCIONAMENTO

A explicagdo que se segue ilustra o modo de funcionamento detalhado da aplicagédo, fazendo
referéncia a todos os passos intermédios que o utilizador necessita de executar.

6.1.5.1 FASE INICIAL

O ecra principal da aplicag@o é o que esta representado na figura 6.1.

Dados Origem Dados Resultantes do 1° ajuste

Dados Resultantes do 2° ajuste

E Microsoft Access - [F_FORMULACAO : Formulario]

B8 Fichero Edithr Ver Inserr Formatar Registos Ferramentas Janela | Ajuda
K- BRGRAY IRl |e D 14T, MR- =R R

15 Sans Serif v 8 Nz S IEEF DA E - -

Optimizacédo de Lotes Multiplos - Nave Central

CIll - CORPORAGAO IIDUSTRIAL DO NORTE, S.A.

o [121010507 =] lotelt [900 -] Qtdkg | 1268,100
Dados Origem
QWX MP  QUA QUMP | 1%cedo BACHE Moauia X UA Ajustar | [NGWEIN 2* Acerto UACHL Maquia Variacao |
[0 [owozs [0 [swoso0 | [50090 JWENN[ om0 [ [ | [WSSeam[ @o0a[ o [ ooo| om0 |
[21500 [oA116 | 25 [2726%2 i [272,642 [MBOM| 22,642 |90,57% | : [R2Kse@m| ©0000] o | 0000| 0,000
[15700 [Bwozs [200 [159,092 : [159,092 |G| 19,092 [as,ss% ~ | [iS@oom | og00[ 0 | o000 0,000
[13000 [Diwse | 25 [164,853 : [164,053 |G| 14,853 [s9,41% | : [NiS@00n| ©000] 0 | 0000] 0,000
[2e0 [ vacs [200 [35507 | [35507 [ 5,507 [17,75% [ | [R2@oom| oo00[ 0 | oo00[ o000
[zeoo [ Jtaos [z00 [ 35507 i [35507 || 35,507 [17,75% | [[i2@00mi| ©0000] 0 | 0000 0,000
[t [zies [ o [19022 | [19022 [Wemm[ 5,02z [pe/vt [ i [ESoem| o000[ 0 [ o000 0,000
[Tie0 [zm2s [ o [14710 : [G4710 [W@em[ 14710 [pG/int [ : [Eeom| ©0000] 0 | 0000] 0000
[De00 [mpe7 |23 | 10,195 ; [10,195 [WBmm| 10,145 [+4,11% | | [WG@eamn| o008| 0 | 0000 0,000
[0#00 [3ac20 [z [s072 ; [Sorz [Wema[ 5072 [2029% [ i [Weeoom| 0900 0 | o000 0,000
[0%00 [3ae20 |25 | 5oz : [ 5002 |WOMM| 507z [2025% I | [WGWoaMN| ©000] 0 | o000 0,000
[0300 [ Jtesr  [es,1 | 3804 : [380¢ [MOWM| 3804 |4,32% | | [WGa00m| ©000] 0 | 0000 0,00
o [ s [ [ 7% | [ el 7% [om% I | [WSsem| 88| o | oo 000
| | ey | | R o1 [ |
: Novo Lote 900 0,000
;l (dcular%lF IZ-II!'- 126;:,1!11 QJ ﬂ " 21 EJ £J
<= = = Variacao% ) |variacdo%

Figura 6.1 — Ecra principal da aplicagéo

O ecré esta organizado da seguinte forma:

Tabela de selecgao do artigo e do lote multiplo respectivo. (fig.6.2)

Optimizagao de Lotes Multiplos - Nave Central

CIN - CORPORACAOQ INDUSTRIAL DO HORTE, S.A.

Produto |121010507 'I Lote Lt I 900 'I

Figura 6.2 — Barra de selecgéo
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Depois de seleccionado o cddigo do produto e o respectivo lote multiplo (em litros) aparece
automaticamente a quantidade em kg e a densidade relativa do produto. Depois de activar a
fungdo de busca aparece na coluna correspondente aos dados de busca, a formulagao actual
do produto.

Coluna de dados de origem (fig.6.3):

0 significado de cada uma das colunas éo

Dados Origem

mdz MP QtdUA Qt:l.;’“ seguinte:
TN U N B QTD % - Percentagem da Matéria-prima na

[z1500 [ patie [ 25 [272642 formulagao.
[15,700 [ BwO26 [zoo [199,002
[13,000 [oiwsa [ 25 [164,853

MP - Codigo da Matéria-prima.

[280 [ JTA08 200 [ 35,507 QtdUA- Quantidade da unidade de

s [ waos [ 200 [ 507 armazenamento da MP.

[1s00 [ zixes [ o [1s022 QtdMP - Quantidade necessaria da MP em
[0 [ 2xes [0 [ 14710 kg para o lote seleccionado. (ex.900L)
[oeoo  [moa7 [ 25 Jiouss Neste ecrd nao sao feitos quaisquer ajustes.
[oq400 [ oae20 [ 25 | 5072 ¢ As MP cuja [QtdUA] ¢ “0” s&o a granel.

[0s00 [ a0 [ 25 [ 5072
0300 | ovear |88 | 3,804

[0140 [ JFxes  [1o00 [ 1,775
[ - |

Figura 6.3 - Dados de origem

6.1.5.2 PRIMEIRO ACERTO

Coluna onde se efectua o 1° acerto (fig.6.4):

10 - Acerto - 1 MP g
TR T - O significado de cada uma das colunas

[eacerto WNEHH Maquia TUA Ajuster é o seguinte:
[S00,200 W2 | 100,900 [50,45% N
[Zizeaz [ROM[ 22692 [o057% | 1° Acerto - Quantidade necessaria de
MP em kg apos o primeiro acerto. Antes
- r; 4 . !
o052 JIN| 195,052 [9955% de qualquer ajuste esta quantidade €
185 14,853 |59,41% igual & da coluna [Qtd MP].
[35,507 W@ | 35,507 [17,75% -
3 UACpI - Numero de unidades completas
[@5507 WO 35,507 |17,75% L de MP.
9,022 MO 19,022 [PG/INT u
- : Maquia- Quantidade adicional da MP em
14,710 RO | 14,710 [PG/INT | ) Sl 1
— L 1P kg que € necessario adicionar.
[To,145 A 10,145 [44,11% .|
(5o om| 5oz [zoz% I %UA - Percentagem da unidade de
: armazenamento completa
| ' | % o X g
o7 | scz 2025 correspondente & maquia.
[3604  [WWOWN| 3,804 | 432% r
[T7s e[ 1775 |omwe% I Ajustar - Coluna de indicacdo da MP a
= (. I 3 acertar.

Figura 6.4 — Dados do 1° Acerto
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Depois de na fase inicial se seleccionar o produto e o lote mdltiplo correspondente, o
utilizador deve verificar se o programa sugere alguma MP a ajustar. Apesar das sugestoes, o
utilizador é livre de ajustar a MP que pretender. (neste caso temos que a MP “BWO26" tem
uma maquia que corresponde a “ 99,55% " da UA) pelo que devera passar para “200 kg" que é
a quantidade correspondente a 1 unidade de Armazenamento. (fig.6.5)

Apos o 1° Acerto, podemos visualizar que a quantidade de * BWO26 " passou para “ 200 kg "
e que a maquia foi colocada a “ 0 kg ", consequéncia da alteragéo do valor de UA completas
(0 para 1). Também como consequéncia desta alteragdo o lote passou de “ 900 " litros para
904 " litros, verificando-se assim uma variagdo “ 0,44%" relativamente ao lote inicial.(fig. 6.6)

- Acerto - 1 MP Novo Lote

1'Awto - Maquia X UA Ajustar

| 8 2| 103,185 [51,59% |

W-ﬁﬁ?m r B Novo Lote | 904 |
[260000 [ 0,000 [o00% kg e 5| E|
[Teseos [GMM | 15605 [ez42% [ i | |variacaoco OISR @ @200 — i
rm--l 3[,669 [17,83% | / Figura 6.6 — Informag&o do novo Iy
35669 O |[ 35669 [17,85% | | Variaclio

v T ¢ el
a7z e[ 14777 [pe/iNT T

[io6r e[ 10,101 [4431% I

[50% [WaWm[ s [2036% [

[T76s o[ 1,783 [o0,18% [

e ——

Figura 6.5 — Dados do 1° Acerto apés ajuste

Depois de efectuado o ajuste, a nova quantidade do lote é comunicada ao Planeamento via e-
mail. (fig.6.7)

Novo Lote a introduzir na Base de Dados

Produto 121010501 Lote (Lt) 900

Dam da Alteracao 27-11-2003

Figura 6.7 — Informagéao enviada por e-mail para o planeamento

Depois de efectuados todos os passos descritos, fica concluida a primeira fase do processo.

6.1.5.3 SEGUNDO ACERTO

A 22 fase do processo consiste na alterag@o da formulagéo do produto.
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0 utilizador, com base na sua experiéncia profissional, efectuara pequenos ajustes nas
percentagens da formulagéo de modo a ajustar as quantidades de MP a valores multiplos das
respectivas Unidades de Armazenamento e eliminar o maior nimero de maquias.

Desta segunda fase, resulta uma proposta de formulagao, a qual sera envidada para 0
laboratorio afim de ser avaliada pelos responsaveis da area. Uma vez aprovada, os valores da
proposta passaréo a vigorar na base de dados da CIN.

20 - proposta Formulacdo

i O significado de cada uma das colunas
JIGHEEN 2* Acerto UACpL. Maquia Variscao | ¢ 0 seguinte: (fig.6.8)

oA [Zus00n [ 25585 | 0 | oo | 000 QTD %: Percentagem da formulagao

[Bwoze | F o] o T om0l 0% 90 Acerto: Quantidade necesséria de
[owsa | [s060n [ 165605 [0 [ oo0[ 0,000 MP em kg apés o primeiro acerto. Antes

[0 | [Zsoom | 3seea o | oow| oo | de qualquer ajuste esta quantidade é
ST [WZ@oom| 35668 0 | o0oo0| 0000 igual & da coluna [1° Acerto].

[zox2s | e N O R UACp!: Namero de unidades completas
S jsisem | 14777 o [ oo0o0| o000 de MP.

o 1 [Wo@eom | 10091 [ o [ 0000[ 0,000
[Wo@eam | s0% [ o | oooo[ o000 Maquia: Quantidade adicional da MP em
[GAGaM [ 0% [ 0 | ooo0| 000 kg que é necessario adicionar.

[oear | M [SEz] o [ oow] oow Variagdo: Variagdo da % da formulagao
e Momsam [ t7es[ o [ ooof 000 resyltante da alteragao
(o |

Figura 6.8 — Dados do 1° Acerto

Na 22 fase de ajuste pode haver uma alteragao da formulagdo. Assim sendo, é Gtil do ponto
de vista produtivo, que a quantidade da MP “ DA116 " passe de “ 273,005 kg “ para * 275,000
kg “, de forma a completar 11 UA e eliminar a magquia existente anteriormente. Esta
informagéo é dada ao utilizador aquando o primeiro ajuste. (fig.6.9)

10 - Acerto - 1 MP

[So5,165 [WM2MM| 103,185 [5159% [
[z73,885 WO | 23,885 [95,54% y.|

Figura 6.9 — Dados do 1° Acerto

Para tal, a percentagem de DA116 tem que ser alterada de “ 21,500% “ para “ 21,590% °,
causando uma variagao de “ 0,090% “. Para efectuar este calculo o utilizador dispde de um
automatismo para o auxiliar no calculo da nova percentagem (fig.6.10 € 6.11)

Célculo da nova percentagem de MP :
Calcular % '
| Introduzaovdordaqmﬂdadedewdesejada(kg): K
| (ATENCAO: colocar sempre o sinal , (virgula)
Figura 6.10 — Dados do 1° Acerto _C_ﬁd_‘

iz

Figura 6.11 — Dados do 1° Acerto
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Ao clicar no botdo, ser-lhe-a perguntado qual a quantidade de MP pretendida em quilos, ao
que o utilizador respondera “275". Automaticamente aparece a nova percentagem
correspondente. (fig.6.12 e 6.13)

20 - Proposta Formulat;ao

Figura 6.12 — Dados do 1° Acerto : | 275,000 [ 11 ] 0,000 [ 0,090

Figura 6.13 — Dados do 1° Acerto

6.1.5.4 ARREDONDAMENTO DAS QUANTIDADES

Ao longo dos ecrds apresentados, pode-se observar que todas as quantidades de MP
apresentam valores ndo arredondados (ex. 503.185 kg ) (fig.6.14). Para arredondar as
quantidades, a aplicagdo dispée de um automatismo. Ao clicar no botdo _,E)_' sao
efectuados os ajustes.

20 - Proposta Formulagao

_[lGEdE ) 2* Acerto UACpL. Maquia_Variacao
[PSasean [ 503,085 [ 0 | o0000] 0,000 (39,490
[R2issan | 275000 | 11 | c000] 0090 Zise0
[Wis;#000 [ zoo000 [ 0 | o000 0,000 [is70z
| EGN iess0s [ 0 [ o0 [ 60w rEes
(2@ | 35669 0 | o0o000[ 0,000 [PZFsan | 35650 [0 | aseso| -o001
[Z8eon | 35669 [ 0 | o000[ 0,000 Acerto [Z2799n | 35650 [0 [ 3ses0[ 0,001
[oEseen | 19,08 0 | o0000[ 0,000 [omsea | 19,00 [0 [ 15,100 0,000
[1iez
(o801
o400
[o400
[T0298
[ogar

—

503,000 [ 2 | 103,000 -0,010
275,000 [[11 [ o000 0,090
200000 (1 [ o000 0,002

[ 166,000 [s;r 16,000 [ 0,033

[Rsam | 14777 [ 0 [ ocooo[ 0,000 14800 || 0 | 14800] 0,002
[oeeen [ 1091 [ o [ oooo[ o000 10,200 || 0 | 10,200] 0,001
JeEoom [ s0% [ 0 [ oo000[ 0,00 51000 |

[RoEoam [ 5096 [ o | oo000[ 0000 |

[Wo@0om| 3822 o | ooo00] 0,000 3,800 r [~ 3800[ -0,002
| [mmom 173 o [ o[ 0000 [ reoo| o001

Figura 6.14 — Dados do 1° Acerto Figura 6.15 — Dados do 1° Acerto

E possivel verificar que depois do acerto, todas as quantidades estdo arredondadas para
valores “exactos”. (fig.6.15) Tais arredondamentos implicam uma pequena variagdo das
percentagens de formulag&o. Tais variagdes sdo contabilizadas no campo “Saldo % ". O valor
apresentado neste campo corresponde ao valor a adicionar ou a retirar para igualar 0
somatério das percentagens a 100%. (fig.6.16)

5,100 0,000

e
cl o|

5,100 5,100 0,000

=

1,800 [| 0

| Novo Lote | 905 [ saldo®% | -0,115

Sum Qtd% [EETIIREES

UA.Cpl. 20 pl ﬂl él EI

|variacdo%

Figura 6.16 — Dados do 1° Acerto

Desta forma ha duas situagdes possiveis, adicionar ou subtrair, dependendo do valor do sinal
apresentado (positivo ou negativo respectivamente). Este ajuste € feito normalmente na
quantidade de um solvente pois tem menos implicagéo a nivel de formulagao.
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No exemplo ilustrado, o ajuste foi feito para a MP “ JTAOS *, dai a justificagdo da quantidade
de MP para este constituinte ser a unica que nao esta arredondada. (fig.6.17 e 6.18)

20 - proposta Formulagdo

-—]—"34"1“ [o ] 3we7] -6 Figura 6.18 — Dados do 1° Acerto

[Eseom | 19,000 0 | 15,100 0000
[Wesemm | 10,200 0 [ 10200] o001
[WGEGeM | Sa00] 0 | S100] 0000
TSa00[ 0 | S0 0000
[WGZsem| 3800 0 | 50800[ 0002
e[ teoo [ o | e[ o000

Figura 6.17 — Dados do 1° Acerto

Concluidos todos os ajustes, a informagao € gravada e uma proposta de formulagéo é enviada
para o laboratorio afim de ser avaliada e obter aprovacao. (fig.6.19)

Froposta, de Formulacio
. Produta 121010505  Lot= (L) 322
O TN Coatigte LS
Dados d0figem Fropasts de Formuiacso
Seq. Qe ~E Grd MP Qe Ms GACH. MamE amag@otn
3 i o0 [ wees I mas | warei o s rar 267}
R i it e G e e zent o7ee
3 30 ; eoas i si608 wiePUEGm 4§ isie00i 0010}
E] 30 | as i smame aoE soomi 3 i 0000; O4%A}
3 930 e i ToRsis %33 Toom: 3 | 4oB00; 000
- wwcas (G4m0 i ; o000} 4 ooooi -G3t}
- R0 NS 02053 WATS 345,00 2 145000 -omg
. 0,40 E- T+ o s @ i 15300 0004 §
. 0.0 = i o oex wD0: 0 i 0! o000}
- 0,40 ™ i o L I 0.0 ¢ s0ssei 0000}
. 03® o 1188 o | 1m0 1emo} 000}
. 83m i st o i s.00 so00} 0000}
s oo 05 o aix i L0 § 1o00; 0008}
H 014 G 1% LET U 1.0} 18007 oooii
s LET ) =as 156 oie i 1.0 ; 18507 0003}
s 840 =m ;s g i ame} o @ 3ae] 0,000%
H LY =3 3736 ai®  } T sgmai 0000
H o4® | IXD T8 o4 7.8 7507  0.000
Defia da Propeada: 271 2O03 5 i
Rosporadd [ smevie i
Seta da Avdagis ! i [ sssmee
meomdid

Figura 6.19 — Documento enviado para o laboratério
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7 CONCLUSOES

7.1 AVALIAGAO DO DESEMPENHO E TRABALHOS
CONCRETIZADOS

Este capitulo tem como objectivo concluir os resultados obtidos com a realizagdo do estagio,
tanto a nivel pessoal como a nivel profissional.

Tendo em conta as varias etapas que constituiram o estagio, o autor pode considerar essas
etapas superadas.

A primeira etapa do estagio foi passada junto da linha produtiva das varias fabricas do Grupo.
Desta fase resultou o trabalho descrito nos Capitulos 3 e 6. A passagem pela unidade fabril
permitiu ao estagiario adquirir um conhecimento da realidade industrial da empresa, dado que
teve um contacto directo com os chefes de produgao e com os problemas que acontecem mais
frequentemente. O desenvolvimento de aplicagdes especificas ao seu método ajuda muito no
desempenho das suas tarefas e € importante salientar que aplicagao desenvolvida satisfez
plenamente os requisitos do utilizador.

Depois da realizagao deste trabalho, o estagiario dedicou-se essencialmente ao Projecto ERP.
O trabalho efectuado teve como objectivo o teste e exploragdo da solugéo “ASW", através da
detecgdo de erros no funcionamento da aplicagao e eventuais desvios ainda ndo detectados.
As insuficiéncias verificadas no “ASW” foram analisadas e discutidas cuidadosamente, dando
por vezes origem a alterages na aplicagdo. Esta situagdo ocorreu com a avaliagdo do
impacto dos processos operacionais implicitos ao novo sistema na recepgdo, armazenagem €
expedicdo de matérias-primas. Os testes efectuados foram bastante importantes, pois foram
detectadas muitas ndo conformidades que tiveram que ser corrigidas por parte da “IBS".
(Capitulo 5) Contudo, muitos dos problemas detectados estdo relacionados com a
transferéncia incorrecta e incompleta do sistema actual “AS400" para o novo sistema
(Capitulo 1).

O ERP encontra-se actualmente na fase final de implementagéo, estando o seu arranque
previsto para o inicio do préximo ano, um ano e meio depois da data prevista.

Parte do atraso deve-se ao facto do processo produtivo da CIN ser muito especifico, pelo que
ndo é facil encontrar um sistema que cubra todos os seus requisitos. O facto de se querer
uniformizar os processos em todas as empresas do Grupo, torna o projecto muito mais
complexo, dado que muitos dos actuais processos de gestdo sao como que cruzados entre as
diferentes empresas, havendo a necessidade de gerir mais do que uma empresa
simultaneamente.

Apos a realizagdo do estagio, o estagiario conclui que a implementagao de um ERP néo é um
processo simples, muito pelo contrério. Todas as empresas, e a CIN ndo é excepgao,
enfrentam dificuldades relacionadas com a necessidade de adequar os seus processos ao
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suporte logico escolhido, dado que este ndo atende a alguns dos requisitos basicos exigidos.
Outro ponto delicado neste tipo de projectos esta relacionado com as interfaces necessarias
para comunicar com outros sistemas ja existentes, neste caso com “Warehouse Boss” (gestao
de armazéns) e o Product Vision (Dep. |&D- criagao de produtos).

7.2 ESPECTATIVAS DE FUTURO

Apesar de se ter prolongado para além do tempo previsto, o projecto ERP vai trazer ao Grupo
grandes vantagens, visto que foi desenvolvido 2 medida do seu negdcio. A empresa vai
passar a dispor de automatismos informaticos que vao permitir optimizar processos em quase
todos os departamentos e consequentemente, uma gestao mais eficaz e pormenorizada do
negécio. Espera-se que com 0 arranque do sistema se resolvam muitos dos actuais problemas
da empresa.

Actualmente o projecto encontra-se muito proximo do seu arranque, 0 queé traz um maior
interesse a todos os intervenientes, sobretudo aqueles que o acompanharam desde a sua fase
inicial. Embora o estagiario tenha entrado no projecto numa fase muito avangada do mesmo, 0
facto de estar muito ligado a este traz uma motivagao extra.

7.3 RESPONSABILIDADES E METODO DE TRABALHO

No decurso do estagio nunca houve problemas em serem atribuidas tarefas de grande
responsabilidade ao estagiario, nem nunca foi questionada a veracidade da informagéo
fornecida por este.

A nio existéncia de restrigdes e a liberdade total para se decidir e agir fazem com que sé
aprenda intrinsecamente a ser responsavel e a tomar decisoes moderadas. Este ambiente
provoca um amadurecimento e um alargar de horizontes, apenas possivel para quem vive na
pratica situagdes que na faculdade é muito dificil de replicar.

7.4 ASPECTOS DE MAIOR INTERESSE PARA O ESTAGIARIO

Um dos aspectos mais interessantes do estagio foi o envolvimento do estagiario com quase
todos os departamentos da empresa, nomeadamente: com a Distribuigéo (na realizagao de
testes de expedigdo dos produtos fabricados); com o |&D, (para os testes de controlo de
qualidade de matérias-primas); Departamento de Vendas (teste aos fluxos de encomendas) e
finalmente com o Departamento Financeiro (no calculo de custos de fabrico e de compras de
MP). Esta situagdo permitiu ao estagiario adquirir um conhecimento global de toda a cadeia
de produgéo da empresa, bem como da aplicagdo “ASW".

Outro aspecto interessante esta relacionado com a variedade de trabalhos desenvolvidos para
diferentes areas da empresa. O estagiario desempenhou varias fungdes ao longo do estagio,
assumindo simultaneamente o papel de “consultor interno”, de ‘“utilizador final” e de
“formador”.
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INTRODUGAO

Este caderno de anexos é complementar do Relatério de Estagio com o titulo “Implementagao
de um sistema ERP na CIN: Departamento de Planeamento Industrial e Departamento de
Compras”.

Neste caderno encontram-se todos os anexos referidos no relatorio.

ANEXOS

ANEXO 1 - DESENHO FUNCIONAL

ANEXO 2 - ANALISE A BASE DE DADOS DE ITENS ASW

ANEXO 3 — ACCOES CORRECTIVAS- BASE DADOS ASW

ANEXO 4 - FLUXOS DE COMPRAS

ANEXO 5 — TESTE AOS REABASTECIMENTOS INTERNOS

ANEXO 6 - MANUAL DO UTILIZADOR FINAL ASW

ANEXO 7 — MANUAL DA APLICACAO DE OPTIMIZACAO DE LOTES




ANEXO 1 — DESENHO FUNCIONAL

Desenho funcional Proposto/Ambito do DF

O processo de impressdo das Notas de Recepgao (NR) dos Itens comprados (MPs e PAs) no
mercado Nacional tem de ser baseado no nimero de encomenda de compra, para néo alterar
os actuais procedimentos de compra da CIN. Para tal, é necessario alterar a rotina de
selecgdo de linhas a incluir nas NR, para n&o ter a data de recepgéo como critério primario de
selec¢do, mas sim s6 o nimero de encomenda e o status das linhas.

Processos da Aplicagao

Alterar os critérios de selecgdo da rotina de impressdo de Notas de Recepgéo, para ser so
pelo numero de encomenda.

Listagem nota de recepgdo

Selecgdo

Namero encomenda | 346

Filaimpress&o [PRTO1L
Nimero de copias [ 1]
Reter em fich spool [s 4
‘ [ [3noia [18:5351
Consulta ﬂ

Se uma encomenda tiver linhas de mais do que um armazém, a rotina de impressao das NR
executa a quebra standard (uma NR por armazém)



Sumario das modificagoes

Base de dados
Nenhuma.

Ecrans

DMR520 - Alterar os critérios de selecgao.

Validagées

A data de entrega deixa de fazer parte dos critérios de selecgdo das linhas das encomendas a
serem incluidas nas NRs, passando a ser o status (standard ASW) das linhas das
encomendas indicadas no novo ecra de selecgao.

programas

DMR520 — Alterar os critérios de selecgdo das linhas de encomenda a serem impressas na(s)
NR(s), para ser s6 por nimero de encomenda e o status.

Listagens
Nenhuma

Excepgoes

Nenhuma

FIM DO ANEXO 1




ANEXO 2 - ANALISE A BASE DE DADOS DE ITENS
ASW

FICHEIRO SROPPU - RELACIONA A INFORMAGAO UNIDADE / FORNECEDOR

A informagao mais importante armazenada nesta tabela & o prego por unidade de compra (kg,
L, Ib, UN) de um produto para um determinado fornecedor. E também nesta tabela que se
encontra a quantidade por embalagem (importante para interface com WBoss). Os ecras que
se seguem correspondem & informagao armazenada no ficheiro. Os numeros escritos a
vermelho indicam a ordem do campo no ficheiro.

> Precos de Compra 1

- Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : CIN C14.53 (DMRO1001) (1640) [_-__”E‘_&_]

240 3 ro> BB 2 o @xws

Manutencao ficheiro de itens - Precos de compra

Produto AAX02 N-BUTANOL/ALCOOL BUTILICO

2 forneced nid  [Descrigao _j
8094250 KG Kilograma -

> Preco de compra 2

~- Application SoftWare Release 4.53 Empresa Seleccionada : CIN C14.53 (DMR01004) (1639) IZ”T':jEI
42 ® 923 BB DR X W e
Manutenc3o ficheiro de itens - Precos de compra

Produto 4 AAX02 N-BUTANOLJALCOOL BUTILICO

Actualz e voltar
Fornecedor 5 0094250 DROGAS VIGO,S.L.
Unidade 6 K6 Kilograma
Qtd por embalagem 7 1 70|
Cod % IVA incluido Baseado IVA 41 |§_ IVAincluido 43 [N_
Actpreco1 15 0,69 Moeda 11 [EUR Prg dep qtd
Act prego 2 Desconto Limite
Act prego 3 Desconto Limite

- Consultas N ————— SNSRI

> Act prego 4 Desconto Limite

fime-axis —m IR

B atuis livioftAND Actprego 5 Desconto Limite

f/orda amazny Data nv preg Nova dta lim

Encomenda a fornecedor [ r—

Encomenda de clientes Nov pfO;O 1 MOOdﬂ I PYQ dep qtd r

e Nov prego 2 Desconto Limite

B i Nov prego 3 Desconto Limite l v

Ficheiro de entidades Nov prego 4 Desconto Limite ‘

Estado encom Nov prego 5 Desconto Limite @




Na tabela que se segue estdo indicados em detalhe, os campos das tabelas correspondentes
a informagéo dos ecras. Actualmente sao obrigatérios 5 campos desta tabela.

Biblioteca Ficheiro

CIN453AFCI  SROPPU
CIN453AFCI  SROPPU
CIN453AFCI  SROPPU
CIN453AFCI  SROPPU
CIN453AFCI  SROPPU
CIN453AFCI  SROPPU

CIN453AFCI  SROPPU

Descrigao

Ficheiro Itens — Prego de Compra
Ficheiro Itens — Pregco de Compra
Ficheiro ltens — Preco de Compra
Ficheiro Itens — Prego de Compra
Ficheiro Itens — Preco de Compra
Ficheiro Itens — Pregco de Compra

Ficheiro Itens — Pregco de Compra

Descricao

Item - 4

Fornecedor — 5

Quantidade por Embalagem — 7
Baseado IVA - 41

IVA incluido - 43

Preco - 15

Moeda — 11

CONCLUSOES DA CONSULTA

Os campos utilizados para o teste foram os seguintes: Fornecedor, preco, quantidade de
embalagem e unidades de compra.

EMBALAGENS - PE

Actualmente na base de dados do ASW existem 1801 registos associados a embalagens.
Destes 1801 registos temos que:

> 176 Correspondem a Rotulos

> 86 Correspondem a Caixas

> 42 Correspondem a Tampos

> 547 Correspondem a Embalagens Simples

> 950 Correspondem a Embalagens Compostas

ROTULOS

Todos os registos de rétulos (2RO) encontram-se sem fornecedor e sem prego atribuidos, pelo
que da a entender que esta informagao ainda nao foi carregada do AS400. Deve-se carregar a

informagao para os 176 registos encontrados.

CAIXAS

Com a base de dados das caixas (2CX) acontece 0 mesmo que na situagdo anterior, isto €,

nenhum dos itens tem fornecedor e prego associados. E necessario transferir a informagao do
AS400 para os 86 registos.

TAMPOS

Na base de dados de tampos (2TA) apenas 7 registos néo estao completos. Os restantes
registos estdo bem parametrizados.




EMBALAGENS SIMPLES

Para as embalagens simples (2ES) dos 547 registos existentes no ficheiro, apenas 114
registos ndo se encontram completos, pelo que € necessario averiguar o motivo pelo qual a
informagao nao foi transferida correctamente do AS400 para o ASW e posteriormente fazer a

transferéncia.

EMBALAGENS COMPOSTAS

As embalagens deste tipo (2EC) nédo tém fornecedor nem preco associados, pelo que os 951
registos existentes estdo bem parametrizados a este nivel.

QUADRO RESUMO

A tabela que se segue resume as conclusdes obtidas para cada um dos grupos de produtos
das embalagens.

PO e ola ed O e 0O eceao po Prod egd O
PE 1801 383 Roétulos 176
Caixas 86
Tampos i
Emb. Simples 114
Emb. Compostas 0
MATERIAS-PRIMAS

Actualmente na base de dados do ASW existem 1676 registos associados a matérias -
primas, dos quais 833 néo tém fornecedor atribuido. Tendo em conta o teste anterior, grande
parte destes registos sdo MP da BV.

PRODUTOS COMPLEMENTARES
1709 registos associados a PC, ndo tém fornecedor.

PRODUTOS INTERMEDIOS ,
Todos os registos referentes a “PRODUTOS INTERMEDIOS” nao apresentam quaisquer
problemas a nivel de parametrizagéo do fornecedor.

QUADRO RESUMO

A tabela que se segue resume as concluses obtidas para cada um dos tipos de produtos:

Tipo ltem  N° total registos Sem Fornecedor

HE 1801 383
PM 1676 833
Pl 4742 0

PC 3240 1709




SROPPI - INFORMAGAO DE FABRICO

A informagao armazenada nesta tabela é a informagéo de fabrico de um determinado produto.
Campos como o “Tipo de Produto” e “Armazém Principal” sdo alguns exemplos.

0 ecra que se segue corresponde a informagdo armazenada no ficheiro. Os numeros escritos
a vermelho indicam a ordem do campo no ficheiro.

~ Application SoftWare Release 4,53 Empresa Seleccionada : CIN C14.53 (DIRO0101) (986) |;Hél|\')?|

RS

Manutenc;éo iciro e itn -

Produto AAX02 N-BUTANOLJ/ALCOOL BUTILICO

Apagar

Actualz e voltar

Tipo produto 6 |E' Regra encomenda 8 |3_

Calc requerido - |§ Numero dias de cons 9 | 18
Lead time producdo | Quantidade multipla [
Periodo encomenda 1 1 Valor Plano Op Venda B

Armazém principal 5 [ce Cod abate mat a gran 13 T

Seccdo departamento |
- Consultas Produgéolhora =

Time-axis

Transacgdes inventario % Gast gerais materi ‘
Saldos de armazém Nova % gastos gerais
Encomenda a fornecedor Nova %a pﬂlﬂr d. I'_-

Encomenda de clientes

Produtos Qtd PC standard 15 ﬁ 1
Estruturas Estado custo item w

Na tabela que se segue estdo indicados em detalhe, os campos das tabelas correspondentes
a informacao dos ecras. Actualmente séo obrigatérios 8 campos desta tabela.

CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Item - 4

CIN453AFCI SROPP | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Tipo Produto - 6

CIN453AFCI SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Calculo Requerido - 7
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Periodo de Encomenda - 11
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Regra de Encomenda - 8
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Numero de dias de Consumo - 9
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Armazém Principal - 5
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico ‘ Cébdigo Abate MP Granel- 13
CIN453AFCI | SROPPI | Ficheiro Itens — Inf. Fabrico Qtd PC Standard - 15




CONCLUSOES DA CONSULTA

Os campos utilizados para o teste foram todos os que estao indicados na tabela anterior.
Nenhum dos campos apresenta problema de parametrizagao.

EMBALAGENS - PE

Todos os registos referentes a ‘EMBALAGENS” ndo apresentam quaisquer problemas a nivel
da parametrizagdo da informag&o de fabrico.

A tabela que se segue indica o modo como os diferentes grupos de embalagens estao
parametrizados:

po 6 8 9
2ES 3 S 3 10 1 CO0 1 1
2EC 2 S 3 10 1 Co 1 1
2TA 3 S 3 10 1 CO0 1 1
2CX 3 S 3 10 1 Co 1 1
2RO = S 3 10 1 CO0 1 1

A (nica diferenga acontece para as embalagens compostas que sao “tipo produto 2".

PRODUTOS COMPLEMENTARES - PC

Todos os registos (3240) referentes a “PRODUTOS COMPLEMENTARES" nao apresentam
quaisquer problemas a nivel de parametrizagao ha excepgao de dois produtos: 00297 5010 04
e o XP327 2000 08. A tabela que se segue indica o modo como os diferentes “PC” estéo
parametrizados:

3083 4 S 3 10 1 CA 1 1
123 4 S 3 10 1 C2 i 1
17 9 S 3 10 1 C1 1 1

MATERIAS-PRIMAS - PM

Todos os registos (1685) referentes a “MP” ndo apresentam quaisquer problemas a nivel de
parametrizagdo de informagéo de fabrico.A tabela que se segue indica 0 modo como 0s
diferentes “PM" estdo parametrizados:

N° REG 6 7 8 9 11 5 13 15
1263 4 S 3 10 1 Co 1 1
422 - S - 0 0 Co 1 1

FIM DO ANEXO 2






ANEXO 3 - ACCOES CORRECTIVAS- BASE DADOS
ASW

EMBALAGENS

1°- PRECO DE EMBALAGENS E COMPONENTES

» Componente de Embalagens para os quais é necessario introduzir o pre¢o no
AS400 (tabela TABPRE) para depois serem transferidos pelo Antonio Gomes
para 0 ASW.

> A tabela que se segue resume as conclusdes obtidas para cada um dos grupos
de produtos das embalagens.

N°

Tipo Item N° total registos Sem Fornecedor Grupo Prod. Registos
PE 1801 383 Rotulos 176
Caixas 86
Tampos 7
Emb. Simples 114
Emb. Compostas 0

2° - UNIDADES DE ARMAZENAMENTO

> Os artigos que estdo na tabela que segue, ndo tém peso bruto atribuido para a
unidade.
» E necessario que o Sr. Guerra introduza o peso para estes artigos.

TABELA - ARTIGOS SEM PESO BRUTO PARA A UNIDADE

PGAGRP PROD D OPESOBR OLBR OMP 8A 9LAR
BIB75 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
C-FRCO1TESTE | PE 2EC UN 0 0 0 0 0
DSRO1 EE 2ES UN 0 0 0 0 0
DSR05 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
DSR25 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
LB500 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
LBV04 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
LBV15 RPE 2ES UN 0 0 0 0 0
LLIO4 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
M-GRDO0O0 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
SON25 PE 2ES UN 0 0 0 0 0
T-DVN22 EE 2TA UN 0 0 0 0 0
X-AF01C PE 2CX UN 0 0 0 0 200
X-AF01R PE 2CX UN 0 0 0 0 0
X-PLO1C PE 2CX UN 0 0 0 0 0
X-VLO1C PE 2CX UN 0 0 0 0 0




3° FACTOR DE CONVERSAO - (CAMPO PJCONV NA TABELA SROPRU)

» Este campo néo esta correctamente preenchido para as embalagens.
» Devera ser novamente carregado por Anténio Gomes

4° PESO BRUTO - (CAMPO PJGWGT NA TABELA SROPRU)

> Calcular o peso bruto de uma palete de embalagens vazias, multiplicando o
numero de unidades da palete pelo peso bruto da unidade.

» S6 faz sentido efectuar este calculo para as paletes de embalagens vazias pelo
que a unidade “Caixa” deve ser eliminada

5° CAMPO FORNECEDOR APROVADO - Alterar para “S” no ficheiro de entidades

Matérias-primas

Muitas MP existentes no ficheiro de itens do ASW, que ndo estdo bem parametrizadas,
dizem respeito a MP da Barnices Valentine. Tal significa que aquando da transferéncia
dos dados do Product Vision para o ASW, os produtos ndo foram enviados para a
empresa Coorporate, onde seriam filtrados por empresa. Desta forma é preciso
exportar todas as MP para a empresa coorporate, e depois para as empresas
operacionais onde sao utilizados.

NOTA:

A Lista de ficheiros com todos os registos problematicos, encontram-se em ficheiros de
Excel, que devido & sua extens&o nado foram impressas nos anexos.

FIM DO ANEXO 3




ANEXO 4 - FLUXOS DE COMPRAS

ESQUEMAS DOS FLUXOS DE COMPRAS

Fornecedor => Armazém Matérias Primas

1. Fluxo de Compras de Matérias-primas a Fornecedores Estrangeiros

1 Criagéo da Encomenda Compras

2 Trabalhar com Expedi¢des Inbound: Compras

3 Adicionar 1 Transporte para imputacéo custos Compras

4 Adicionar Linhas de Custos Adicionais Compras

S Confirmacao da Encomenda Compras

6 Trabalhar com Expedicées Inbound: Armazém

7 Criagdo da Nota Recepgao (impressao opcional) Armazém

8 Chegada da Mercadoria ao Armazém

9 Confirmacgao da Nota Recepgéo Armazém

10 Impressao de Etiquetas Matérias-primas ASW (sem WBOSS) Automatico

1 Impressao do Boletim Controlo Qualidade (para as Matérias Automatico
Primas que tém CQ)

12 Stock Disponivel => Indisponivel Automatico

13 Criacdo das Entradas Esperadas WBOSS Automatico

14 WBOSS - Recepc¢ao Administrativa Armazém

15 WBOSS - Impressao das Etiquetas Armazenagem Automatico

16 WBOSS - Confirmacéo da Recepgao Armazém

30 WBOSS - Confirmacgédo da Armazenagem Armazém

18 Stock Indisponivel => Disponivel (sem CQ e ja com Custos | Automatico
Adicionais imputados)

19 Confirmagéo do Boletim Controlo Qualidade 1&D
Stock Indisponivel => Disponivel (com CQ, ja com Custos | Automatico

20 Adicionais imputados e j& com Confirmagéo da
Armazenagem)

21 Trabalhar com Expedigdes Inbound (caso os custos adicionais néo | Compras

tenham sido imputados):

22 Imputar Custos Adicionais Compras

i) Contabilizar Custos Adicionais Compras

24 Stock Indisponivel => Disponivel (ja com Confirmagao da Automatico
Armazenagem)

25 Transferéncia da Compra para a financeira (Processo nocturno)

PC - Compra de Produtos Acabados e Complementares:

2. Produtos Acabados e Complementares para Centros Distribui¢ao

N.° Plano Tarefa Responsavel
Fornecedor => Centro Distribuigcdo
1 Criagao da Sugestdao Compras Responsavel pelo Planeamento do
Produto
2 Validagdo da Sugestao Compras Responsavel pelo Planeamento do
Produto
3 Criacdo da Encomenda (a partir da Sugestdo Compras validada) Compras
4 Impressao da Encomenda Compras
5 Confirmacédo da Encomenda Compras
6 Criagdo da Nota Recepg&o (impresséo opcional) Automatico
7 Chegada da Mercadoria ao Armazém
E 8 Confirmacdo da Nota Recepg¢éao Centro Distribui¢ao
9 Stock Disponivel => Indisponivel Automatico
. 10 Criagéo das Entradas Esperadas WBOSS Automatico
i WBOSS - Recepcgdo Administrativa Centro Distribui¢éo
e 12 WBOSS - Impressao das Etiquetas Armazenagem Automatico
13 WBOSS - Confirmagéo da Recepgéo Centro Distribuicéo
B 14 WBOSS - Confirmagdo da Armazenagem Centro Distribuicao
15 Stock Indisponivel => Disponivel Automatico
16 Transferéncia da Compra para a financeira (Processo nocturno)




3. Compra Urgente de Material Diverso

CU - Compra Urgente de Material Diverso:

N.° Plano Tarefa Responsavel
Fornecedor => Armazém
1 Chegada da Mercadoria ao Armazém
2 Criagdo da Encomenda Compras
3 A existéncia fica disponivel no Armazém, pela recepgdo | Automatico
automatica
4 Transferéncia da Compra para a financeira (Processo nocturno)

4 Devolugao de Compras

K/

*e

*

\J

0

*
L)

0.0

A devolugao de compras pode ocorrer nos casos em que:

No caso de expiragdo de prazos de validade
No caso de produtos sem consumo.

Os Produtos, ou Matéria Primas, comprados néo estao em conformidade com o Controlo
de Qualidade efectuado

A Devolugdo de Matérias-primas, passa pela transferéncia destes Produtos para um
Armazém especifico de Matérias-primas Nao Conformes, sendo entao Devolvidos ao
Fornecedor externo a partir deste.

4.1. Matérias Primas e Embalagens

DM - Devolugdo de Mercadorias ao Fornecedor

4.1.1. Matérias-primas

N.° Plano LELGIE] Responsavel
Armazém Matérias-primas Ndo Conformes => Fornecedor
1 Transferir Matérias-primas para o Armazém Matérias-primas N&o [ Armazém
Conformes
2 Criagado da Encomenda "Devolugao” Compras
< Impressdo da Encomenda "Devolugéo" Compras
4 Confirmagéo da Encomenda "Devolugéo" Compras
o Criacao da Nota Recepgdo "Devolugao” (impresséo opcional) | Automatico
6 Confirmacdo da Nota Recepcao "Devolugédo" Armazém e
7 Impressdo da Guia Remessa "Fornecedor” Automatico
8 Transferéncia da Devolugdo Compra para a financeira (Processo nocturno)

4.1.2. Embalagens

N.° Plano

Tarefa
Armazém Embalagens => Fornecedor

Responsavel

Criacdo da Encomenda "Devolugdo”

Compras

Impressdo da Encomenda "Devolugéo”

Compras

Confirmacéo da Encomenda "Devolugéo"

Compras




Automatico

Transferéncia da Devolugdo Compra para a financeira

4 Criacao da Nota Recepgéo "Devolugao" (impresséo opcional)

5 Confirmacéo da Nota Recepgao "Devolugéo" Armazém
6 Impressao da Guia Remessa "Fornecedor” Automatico
T

(Processo nocturno)

4.1.3. Produtos Acabados e Produtos Complementares

DM - Devolugdo de Mercadorias ao Fornecedor

Centro Distribuicdo => Fornecedor

Transferéncia da Devolucdo Compras para a financeira

(Processo nocturno)

1 Criacdo da Encomenda "Devolugdo” Compras

2 Impresséo da Encomenda "Devolugéo” Compras

3 Confirmagédo da Encomenda "Devolugéo” Compras

4 Criagdo da Nota Recepgao "Devolugéo” (impressao opcional) Centro Distribuicao
5 Criacédo da Guia Apanha WBOSS Automatico

6 WBOSS - Criacao do Plano Separacéo Centro Distribuicao
i WBOSS - Criagéo de Pacotes Centro Distribui¢ao
8 WBOSS - Fecho de Pacotes Centro Distribuicao
9 WBOSS - Impresséo das Etiquetas Expedicao Automatico

10 WBOSS - Confirmagéo de Pacotes Centro Distribuicao
i WBOSS - Confirmagao do Manifesto Carga Centro Distribuicao
12 Confirmacéo da Nota Recepcéo "Devolugédo" Automatico

13 Impresséo da Guia Remessa "Fornecedor” Automatico

14

Os pontos que se seguem representam os testes efectuados a estes fluxos. Ha que salientar que
no presente documento apenas foram incluidos dois tipos de fluxos:

« Compra de Produtos Complementares (PC) com despesas de transporte : Fluxo 2

FIM DO ANEXO 4







ANEXO 5 - TESTE AOS REABASTECIMENTOS
INTERNOS

DF 'Automatismos' - Resultado do teste ao percuso C1 - CA - LA

Informagoes do documento
DFs incluidos: DF 085; DF 131; DF 142; DF 143; DF 145

Percurso C1 -> CA-> LA

O percurso C1->CA->LA corresponde a expedigdo de um produto fabricado para o

centro de distribuicdo da Sotinco (LA) no Barreiro em que a facturacdo da Sotinco é

efectuada pelo Centro de Distribuicdo da CIN (CA). Antes da realizacao de qualquer
| teste é necessario parametrizar o respectivo percurso no sistema PL)

Parametrizagao do percurso:

Antes da realizacdo de qualquer teste é necessario parametrizar 0 percurso no sistema.
Assim, comeca-se por dizer definir quais as caracteristicas do percurso, como por
exemplo: se os armazéns tém Warehouse Boss; se a expedicdo é via camido ou se €
necessario a impressao da guia de apanha (1).

1 -Descricao do fluxo:

M- WHWEHg WEWH g

= WMy s WEMY =g

0 segundo passo, € definir quais as acgdes
que fazem parte do percurso e se estas
sdo de processamento automatico ou
manual. Como exemplo destas acgoes,
temos: a impressao da guia de apanha,
nota de recepgao, guia de transporte,
factura etc. E também nesta tabela que se
definem quais as acgdes condicionantes e
condicionadas. (2)

PR Bibmal, = . e
Trabalhar com Fluxos Prod / Distrib - Acgdes
Percwse €1 s3> OA »2> LA ) 24 a6




TProdIDhih-onbﬂ

€1 313 O »p> LA )y iy 35>

Acgdo n°1 — Fecho Fabrico:

O operador ao encerrar um fabrico define qual o destino final do produto. O sistema
sugere um percurso por defeito, que por sua vez € o centro de distribuicdo principal
parametrizado para o produto em causa (neste caso éolLA-3).

3 | Selecgdo de fabrico a fechar — 283 — Item 34010 0501 06:

s 3

Entradas Fabrico de Prod Acabado

Item 34010 D501 96 LACOLUX BRANCD

Warshouse €1 Statuz a8 Vanant 600

Drawng no Unit UN Orcter type 0E

Order rrmbes 283 Mem version

Order quant a0 Produced gty

Plan stant 211003 Pian compl 211083

Actusl start 211083 Sales order

Approvedgty [ W 5

NCCqty st A= Dﬂﬂ&mm—lm_—l

Patot Qty 50

LotOF psEiieos

Qde P Base 816,300 Untt K6

Roc date 11603 Cost price 2.40

Ted ’7

4
4
Depois de confirmar o fecho de fabrico o : Masiswgta e Lbhet e SRR
programa sugere um percurso, o definido B vl e ind o e e e
por defeito para o produto em questdo, Drpéaile S e oo O
mas que pode ser alterado pelo utilizador. e opm p=
Neste caso é o C1->CA->LA (4). .
Lo | e




Resultado da Acgao n°1 (fecho de fabrico):

Assim que o fabrico é fechado e o destino confirmado, € criado um IRO entre o C1-
>CA e entre o CA->LA sdo automaticamente impressas as etiquetas de armazenagem
ASW. Estas etiquetas de leitura dptica vdo ser “lidas” pelo radio assim que entrarem
para 0 camido que vai fazer o transporte (5).

Etiquetas ASW: | 5

AET Nr: CI0000796

Unidade
0001

Na operacdo em causa ocorreu um erro que esta relacionado com o numero de
etiquetas impressas. Apenas 1 etiqueta foi impressa, com a quantidade total de 900
unidades, apesar do produto ter definida a palete com 450 unidades (6)

i 1

240 v ¥o2 B8

x w s
Cmajl:ﬁdleaodeitens-u X Fa

Produto 34010 0501 06 LACOLUX BRANCO
Uridade PL Palete
Perrrahdo em vendas N
Pomitido em comgras L

456 , 000080000

Nimero de decmas (]

Peso bruto 464, 40000 KG
Peso iquido 400, 15000 K6
Volume bruto 0,94B00 M3
Volume igido "3
Comprmento 1,200
Altura 0.790
Largura 1,000

N*EAN
Codgo etquetagem Tipo embalageen

Accdo n°2 — Expedigdo via camido do armazém C1.

Depois do operador imprimir as etiquetas e as colar nas respectivas. paletes de
produtos, chega a altura da expedigdo da encomenda. Para tal o operador, a medida
que vai carregando uma palete para o camido € o codigo de barras da etiqueta nela
impressa. Paralelamente a este procedimento, o operador cria no sistema um codigo
que designa o camido que vai efectuar o transporte (7).

Criagdo do Camido com a designagao "C1-CA-LA".

B el




Carregamento do Camido: Encomenda de Compra — CA->C1 ,n° 796 , Linha 1.

NOTA: Na realidade a introdug&o destes dados serd via leitura do cddigo de barras da etiqueta.
NOTA2: Apenas foi necessaria uma leitura (uma linha de 900 unidades) para a conclusa@o do
teste, apesar da realidade corresponder a 2 etiquetas de 450 unidades (8).

YT alei

Brbern Bltw e Cmerexles cfes Teorls Made 8

pin @M w %% & D&

Confirmagao do camiao (9):

Resultados da acg¢do n° 2 (abertura de camiao):

“Aquando do fecho de fabrico é criado um IRO “C1-CA” — compra do CA ao Cl1 e venda do C1
ao CA. Ao mesmo tempo é criado o IRO “CA-LA"."

Os estados de evolugdo das encomendas resultantes da criagdo dos IRO’s sdo:
Venda C1 -> CA (3034) no estado 60 - OK

Compra CA —> C1 (796) no estado 30 — OK

Venda CA -> LA (3035) no estado 20 — OK

Compra LA —> CA (86) no estado 20 — OK

Accdo n°3 — Recepgdo do camido no armazém de distribuicao

Recepcao do camido no armazém CA (10)

=IRlx 10

Fxbevy Glte s Coeuxade Aube Jwve Asde
B DD A% Bim o w2 )

Selecgéo do camiao “C1-CA-LA” 5112
= “ﬂt“

Bhere Glte s Gmereaies fsiei Jugeia Apals 11
W D . ] ] it &




Conﬁrmaﬁéo da receegéo do camiao:
— A altlx

Resultados da accdo n° 3 (Recepgao do camiao):

Os estados de evolucdo das encomendas resultantes da criagdo dos IRO’s séo:
Venda C1 -> CA (3034) no estado 60 - OK

Compra CA —> C1 (796) no estado 60 — OK (12)

Venda CA -> LA (3035) no estado 45 — nao OK

Compra LA —> CA (86) no estado 30 — OK (13)

Accdo n°4 — Confirmacao nota de recepgao

Confirmagdo da nota de recepgdo da encomenda (13) e (14).

153 Empresa Seleccimadn ; *TESIT-A 6% (DARSI0E5) {3) s ez 2l

13

@{9@1‘99 "} 7} el R R w8

Conﬁrm;c'ao no;a de recepcao

nda 86

00899BH CENTRO DE DISTRIBUIGAO MALA i
" Linhaiten —_lﬁim:—_ﬂ'ﬁ_ﬁ'_m—i_ﬂ
Descr Data exp  Unid Loc Pad
134010 0501 06 960 o0 + N

86 LACOLUX BRANCO 211083 UN

X3

Fieglt.!o lote

9do o ¥oo

N¢ encom [
unha 1
Fomeced 0089989 CENTRU DE DISTRIBUICHO MALR
ttem 44910 0501 86
LACOLUX BRANCO

Mikzar até duta 211006

O sistema pede a localizagao padrao e, contraditoriamente, apresenta 0 campo de introducao
deste dado fechado.



Ultrapassou-se este problema configurando no produto uma localizacdo padrao(15):

Conmlehdmdobn

4010 0501 06 LACKLLD! Wwoo

w Contro Distrivuicio nals

Resultados da accdo n° 4 (Confirmacgao da nota

de recepcao):

Estados das encomendas:

Venda C1 -> CA (3034) no estado 60 - OK
Compra CA —> C1 (796) no estado 60 — OK
Venda CA -> LA (3035) no estado 45 — nao OK
Compra LA —> CA (86) no estado 60 — OK

Encomenda 3035 nao ficou em estado 60 — ficou em estado 20 no controlo dos fluxos (16):

16

d3 S >33 P S RXWS

Confrolo Fluxos | Distribuiglio - Not concluded lines
Pascurso €1 31> BA 2> LA 3> »H »5>
N Flaoo Distribusg 18 NtdoPasso 2
Acgho IWOICE Tnvaice

[ c1 oA s son| 1 loln

s c1 on s LI

cI CA S 028’ 1 1o

3 cl on s 3026 1 1o

2 s o1 Cch (S 024 1o

1 cr oA fs w2zl 1| 1o
Dis b
—
i =

Documentos emitidos no decurso do teste

NOTA:

O documento respeitante ao camido “Truck Pallet List” ndo esta ainda traduzido, assim como a

nota de recepgao (17): 17
e |

BRANC

CONFIRMAGAO DE ENC

expQuantidade Unida

IRO Encomenda 1
Data impres 21/10/03
Pagin




Total...veveevawsainnanssanses EUR 77176, 00

21/10/2003 17:28:26 Pag 1
Armazem Base Solvente
GUIA REMESSA N:*® 976

Empresa CIN - Protétipo 4.53 0089988
Capital: 1,00 CENTRO DE DISTRIBUIGAO MAIA
a
Estrada Nacional 13 - Km 6
Apartado 1008 APARTADO 8
4471-909 MAIA MAIA

4471 MAIA CODEX

Portugal

PT500076936

ENCOMENDA N.%.....cc0nn : 3034 DATA DA ENCOMENDA......: 21/10/03 V.ENC./V.REF.:
34010 0501 06 0,75 900 LACOLUX BRANCO
Quantidade RPE/ADR TOTAIS
EXPEDIDO 300, 00 928,80
LOCAL CARG MORADA CLIENTE
Maia APARTADO 8
4471 MAIA CODEX
Rota
Data Hora Nome

Recebido: e s “Kaih _smiiniiii-s: i s ST NN e oy
Reservas e observagdes do

CIN CI4.53 'ruck Pallet List 21/10/03 17:28:20 24DP21i8 Pag 1
10 C1-CA-LA
Base Solvente Cin-Maia

Pick Consolidation.. 110

Transp. note number.

Encomen Linha Item Descricac Quantidade Unid

796 1 34010 0501 06 LACOLUX BRANCO 900,00 UN
Empresa CIN - Protétipo 4.53 CONFIRMAGAO DE ENC
Estrada Nacional 13 - Km 6
Apartado 1008 _ N° encomenda 3035 Movimento interno saida OK
PT500076936 Data encomenda 21/10/03 Data impres 21/10/03
4471-909 MAIA Nimero cliente 0089649 Pagin 1
LACOSE-SOTINCO-TINTAS E LACOSE SOTINCO LDA
RUA DO SOUTO - LUGAR DE RONFES ZONA IND MAIA I, LT 19
LUGAR DO OUTEIRO-GEMUNDE
4470 MAIA 4470 MAIA
Nio Especificada PT503560162 = =
Reabastecimento interno Portugal LACOSE SOTINCO
B e Emp:esas_do Grupo - 90 dias
Item Data expQuantidade Unida Preco Desconto valor R
34010 0501 06 23/10/03 900 UN 25562 2268,00 N
LACOLUX BRANCO
Lote: C€I10000283 900
Total linha encomenda......... 2268,00
Total...cnavsvinnsnsennacinsas EUR 2268,00

Empresa CIN - Protétipo 4.53 PICK LIST 1609

Estrada Nacional 13 - Km €

Apartado 1008 N° encomenda 3035 Movimento interno saida OK

Data encom 21/10/03 Data 21/10/03

4471-909 MAIA Cliente 0089649 Pag 1

[ACOSE-SOTINCO-TINTAS E LACOSE SOTINCO LDA

RUA DO SOUTO - LUGAR DE RONFES ZONA IND MAIA I, LT 19

LUGAR DO OUTEIRO-GEMUNDE

4470 MAIAR 4470 MAIA

Nao Especificada e
Reabastecimento interno l;o:r.uq;‘. LACOSE SOTINCO

- - 1 Empresas do Grupo - 90 dias

Linhas gspedicao parcial

Linha Arm Lote Loc Bin Produto Qtd p/pick Quantidade Unid Data exp Enviado

1 CA CI0000283 0000283 34010 0501 06 900 900 UN 23/10/03 __

LACOLUX BRANCO

FIM DO ANEXO 5
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ANEXO 6 - MANUAL DO UTILIZADOR FINAL

1. ECRA PRINCIPAL DE GRAVAGAO/MANUTENGCAO DE
ENCOMENDAS

1. Ecra Principal

O ecra principal de gravagéo de encomendas permite a realizagao de vérias operagoes, que por
sua vez se encontram associadas a cada um dos botoes:

|
|

ows | s | P
orese | wwww | oo
[ | e |

Trabalhar com encomendas a fornecedor - Vista do cabegalho

n’--l'n-J‘w-J-—l:-‘-l
fowe | e | |

__J__l___l :

IS THIN uf

Todo o processo de gravagédo e manutengéo de encomendas é feito através deste
ecra.

FUNCOES:
Adicionar |

O botdo “Adicionar” é utilizado para gravar uma nova encomenda de compra. Esta
opgao é explicada em detalhe no Capitulo 3 — Gravagao de Encomendas.

Afterar ]

O botao “Alterar” ¢ utilizado para a manutengdo de encomendas.
Neste ecra é possivel alterar varios parametros, dos quais se destacam:

< Data de encomenda

% Responsavel

« Centro de Custo

+ Encomendas Pendentes
< Reter Encomenda




Trabalahar com encomendas a fornecedor - Cabegalho da encomenda

31800

JPEREIRA MONTEIRO LDA Valor encom

Tipe encom PC Produte Complementar

N encomenda 1w

Data encom [781103 Referéncia P T
Responsavel Wanmv Desconto enc Moeda EUR
Representant [

idioms P Codtoxte i Pandantes 3
Raeter ancom W Ced motive y Cd seguranga »

Ref encom R T

Condig pagam [Fo8  [Pagamento a 36 dias Encomends DI L]
Cond entrega fF |7 preencher Dl criado N
MOT @[N80 Especificade Progr exped W
Mareas ot
Centro eusto G
4
copar___|

Esta opgdo permite criar uma nova encomenda
através da copia de uma ja existente.

5 5 - 3 3 [

Trabalhar com encomenda:

Coplar de

HNumero encomends 0]
Numero de sugestso [y
Copla p

Unilizader T
Humers encomenda e

Namers do fornecedor [T Representame TS

Tips encomenda [

No entanto, é possivel fazer alteragées aos
seguintes parametros: (ver ecra seguinte)

K
0.0

Armazém Recepc¢ao

Data de Encomenda

Quantidade

Unidade de Compra

Preco de Compra

Permissao de Encomendas Pendentes
Peso e dimensdes dos artigos

e

%

-
0.0

e

b

e

8

e

*

*,
0.0




Eliminar I

Esta opgao permite eliminar uma encomenda

ATENCAO: Uma encomenda pode ser
eliminada até ao estado 25, inclusive. A
partir do estado 30 a eliminag&o ja nao &
possivel.

Linhas

Esta opgéo permite visualizar e fazer a manutengao de todas as linhas associadas a
encomenda. esta opgao é ainda possivel efectuar todo o tipo de manutengdes a nivel
das linhas.

e

*

Cd

Adicionar novas linhas de encomenda

Alterar linhas de encomenda

Criar novas linhas a partir de linhas ja existentes
Eliminar linhas de encomendas

Visualizar linhas

Adicionar texto as linhas de encomenda
Confirmar data da linha de encomenda

Bogtn pRadfocln Ehe Aud

*,

8

C K )
0.0 0.0

e

o

e

o

7
0.0

X3

*

5 - b =3 =

Trabalhar com encomendas a fomecedor - Linhas da encomenda

EASTMAN CHMEMICAL B V. (EUR Valer encom Au56T 0




Texto

Esta opgao permite adicionar eventuais
comentarios ou notas a encomenda.

~ - s | @ ~

Cabegalho encoenda forneced - Editar texto

08 Cittexto

~ Endereco |

Esta og(i‘éo ﬁermite visualizar os endereﬁos associados ao fornecedor da encomenda.

Burcles Eftw Sl

3 1 & s - v s jes o -

Trabalahar com omendas a fornecedor - Enderegos da encomenda
L6770

Fomscador 0096292 EASTMAN CHEMICAL B.V. (EUR Valor encom
Tipo encom (=] COMPRA MATERIA PRIMA

N encomenda 808

Cabmcabo Entmmca | |

V. (EU CH-6900 216 3-5u
av. (e 6300 2UG 3-SWIT

Imprimir

Opgao para impresséo do documento da encomenda aquando a gravagao da mesma.

Esta oggéo e exglicada em detalhe no Caﬁitulo 3 — Gravagao de Encomendas.

Bogles IR Sut

Enc a formeced

Fila mprestio FAaRicos
Numsro de copix 3

Reter om fich spool L

Lista cr enc forn OI

Fila mpressde 1cos
Mumere do copias I

Reter em fich 1pool 1%



Confirmar J

Opgéo para confirmar data de encomenda.
Esta opgdo é explicada em detalhe no
Capitulo 3 — Gravagéo de Encomendas

Confirmacao encomenda a fornecedor

L Descr sncom Valor ancom
EASTMAN CHEMICAL B.V. (BUR) ($

Data expedisio

Note recep j

Esta opgado serve para emitir notas de recepgdo aquando a chegada de uma
encomenda ao armazém. Esta opgéo é explicada em detalhe no Capitulo 4 —
Recepgéo de Encomendas

2. GRAVACAO DE ENCOMENDAS DE EMBALAGENS

Os ecras que se seguem, representam a simulagdo da gravagéo de uma encomenda
de compra de embalagens. Esta simulacdo consta do manual do utilizador.

1 — Seleccionar Eonto “Menu de Comgras”

01, CLECICCEC IR




— Seleccionar Eonto “Trabalhar com ordens de compra”

e »—-w—--—

) .

giEth £.. 9
ks

#i
|

EREEE
!
C‘ -

compra, clicar no botéo

4 — Gravaﬁ“o da encomenda de comEra Il

)

Campos de preenchimento obrigatorio:

)
2.
3.
4.
5.
6.

Campos de preenchimento opcional:

Ndamero de fornecedor: Numero de identificagdo do fornecedor

Tipo de encomenda: Tipo encomenda de embalagens

Data de expedigéo: Data de gravagéo da encomenda

Armazém: Armazém de recepcdo da encomenda

Centro de Custo: Centro de custo do sector que grava a encomenda
Representante

7. Condigbes de entrega: Caso tenha despesas (transporte etc.)




Se posicionar o cursor num dos campos e premir F4, é chamada a tabela de opgoes
de preenchimento.

Depois de preencher todos os campos, carregar &= " para avancar

*Exemplo de preenchimento do ecra 4

Campo Modo de preenchimento
Numero de fornecedor 0018576

Tipo de encomenda CE
Data de expedicéo
Armazém CO0
Centro de Custo CPN

Ver ecra seguinte

*Exemﬁlo de Ereenchimento

Becle URe dp

5 — Adicionar linhas a encomendar

Campos a preencher:

1. ltem/variedade: Codigo do produto a encomendar
2. Quantidade: Quantidade a encomendar

Depois langar a primeira linha, carregar para avancar para a segunda linha.

Quando tiver adicionado todas as linhas pretendidas, carregar no botdo " para
avangar com O processo.



Conﬂrmaﬁéo das linhas e ﬁuantidades a encomendar
. D e

7 - Impressao da encomenda

s 2 N-
7S
| i [ L]
=T | ]
[ 1 o el
12 L] W] L L) 10 W
1264 018210 QUINIGRANE L ASUWRD 0 on 17/11/00 ‘
1263 Co0000 1 L CONCE ASwin 0 N 11/ 5.9
1260 0016964 TIOXIDE EURD ASHINE % o8 1/ 2,04
1259 0094250 OROGAS VIGO, ASUPRD 20 o0 1111/ 2000 70
1258 0094750 DROGAS VIGO . ASWRD 10 o 17/21/09
1253 RRNCO GESRL WRT PR FIN » et/ 48625
1262 ARCe GERAL WAT PR FIN €1 e s41..
1250 0099085 PROOUTSOL -CD ASUL o o0 1T 788 .26
1249 oo%s0as PROGUISOL -CO_ ASuwi s 1A 8828 H
Encom Tunacoder Respanse. TR D e
— B R (Y T

* Estado da encomenda

)

O estado da encomenda é 10. O
préximo passo € a impressao da
encomenda.

Para imprimir a encomenda clicar no botéo



8 — ImBresséo da encomenda

fnc & forosced
ks mpresnie

Pumere dy copian
Roune om Ach cpaad

Linta or e foen 01

Wy W3 .
P

o

Para imprimir a encomenda clicar no botdo

Estado de encomenda apos impressao da encomenda
A encomenda esta no estado 20. O préximo passo € a confirmagéo da data de
encomenda. Até ao estado 20 a encomenda pode ser eliminada.

[ L 11,
GUINIGRANEL - ASUPRO o 111
MANUEL CONCE ASUING ow 17/11/00
TIOKIDE EURD ASHING o1/
DROGAS V16O, o 17/11/09
™ 1711/
£1 17/11/03
€1 17/11/63
o 17711/03
o 17711703

" Confrmacio encomenda a fornecedor

W enamends e Durer omeom Vatee ancam
COLEP PORTUGAL. 54

Neste ecra é possivel alterar os
parametros da encomenda. Data de
recepgao, quantidade e prego sao
os campos que se podem alterar.
Para alterar basta posicionar o
cursor no campo e alterar. Para
validar as alteragbes carregar em
“Confirmar encomenda” e depois
em “Actualizar encomenda”




&
17/11/03

5 O

20 o

00 £n 17/11/00

30 D6 17/11/03 5,98 |

26 1 171/11/03 2.0

20 CN 17/11/03 2000, 70

10t 17/11/08

30 £1 17/11/00 446.2%

30 EL 17/11/09 s47.% :

' & Cn 17/11/03 ren. 2%
PROQUISOL -CO_ASUML 5% O 17711703 me, 2% s

Ratponsse S TR Damsan
S W NE (i

Até ao estado 25 a encomenda pode ser Eliminada.
A partir deste estado tal ja néo é possivel.

FIM DO PROCESSO DE GRAVAGAO-

A encomenda esta pronta para ser recepcionada.

FIM DO ANEXO 6

* Estado de encomenda aB()s confirmaﬁéo da encomenda
bt =)

*Saldos em armazém

cu‘do-oomwn

Load wen Unid L
LATASTS L ESM FORM CHOMER e WBers

Apo0s a gravagéao da
encomenda aparece o saldo
encomendado, neste caso

para a embalagem “EFC75"



ANEXO 7 - MANUAL DO UTILIZADOR DA APLICAGAO

DE OPTIMIZACAO DE LOTES

PROGRAMA — OPTIMIZACAOQ DE LOTES MULTIPLOS

1° - PROPOSTA DE FORMULAGAO

PASSO 1: SELECIONAR PRODUTO E LOTE

Seleccionar Produto e respectivo Lote e em seguida clicar no botao Pesquisar.

PASSO 2: 1° ACERTO - 1 MP

1.

Efectuar o 1° Acerto onde apenas se pode alterar uma MP a escolha.

O Programa indica todas as maquias que sao: ou < 5% da UA ou >95 % da UA,
colocando o sinal “v’ no campo “Ajustar”:Trata-se apenas de uma indicagao nao sendo
obrigatério o utilizador escolher aquela MP.

Para alterar, clicar com o rato no campo azul “UACpI’, introduzir o nimero de Unidades
de Armazenamento completas e carregar ENTER.

Apbs a alteragao, um novo lote € calculado.

IMPORTANTE : ANTES DE IMPRIMIR, OS DADOS DEVEM SER GRAVADOS CASO
CONTRARIO A_FOLHA SAI EM BRANCO

0O Botao Enviar Email serve para comunicar ao Planeamento a alteragao do Lote, para
actualizagao da Base de dados.

PASSO 3 : 2° ACERTO - PROPOSTA DE FORMULACAQ

1.

Cliquar no botéo “Calcular %", introduzir a quantidade de MP desejada e ver qual o valor
da percentagem

Clicar 2 vezes no campo azul “Qtd%’ , introduzir a nova percentagem e premir ENTER
Clicar no botéo para ajustar as quantidades de MP

Adicionar ou Remover o valor indicado no campo “Saldo%" .Enquanto este campo néo
for 0, ndo é permitido gravar, imprimir ou sair do programa.

IMPORTANTE : ANTES DE IMPRIMIR, OS DADOS DEVEM SER GRAVADOS CASO
CONTRARIO A FOLHA SAI EM BRANCO ,

BOTAQ UNDO
- Se a qualquer momento pretender colocar os dados de origem, clicar no botdo com a

“seta”.
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