Universidade de Aveiro Departamento de Economia, Gestédo e Engenharia
2012 Industrial

Sofia Alexandra de Ferramenta de apoio ao Planeamento de Producao
Oliveira Soares na Bosch



Universidade de Aveiro Departamento de Economia, Gestdo e Engenharia

2012 Industrial
Sofia Alexandra de Ferramenta de apoio ao Planeamento de Producao
Oliveira Soares na Bosch

Relatério de Projeto apresentado & Universidade de Aveiro para cumprimento
dos requisitos necesséarios a obtencdo do grau de Mestre em Engenharia e
Gestéao Industrial, realizado sob orientacédo cientifica da Professora Leonor da
Conceicéao Teixeira, Professora Auxiliar do Departamento de Economia, Gestéao
e Engenharia Industrial.



“Se encontrares um caminho sem obstaculos, ele provavelmente ndo leva a
lugar nenhum.”
(Frank Clark)



O juri

presidente

Prof. Doutor Carlos Manuel dos Santos Ferreira
Professor Associado Com Agregacéo da Universidade de Aveiro

Prof. Doutor Luis Miguel Candido Dias
Professor Auxiliar da Universidade de Coimbra

Prof.? Doutora Leonor da Conceicao Teixeira
Professora Auxiliar da Universidade de Aveiro



agradecimentos

Gostava de agradecer:

... a minha orientadora Leonor Teixeira por toda a orientacdo dada ao longo do
projeto. Foi sem duvida um grande suporte;

... a Bosch Termotecnologia, por ter possibilitado a realizagdo do meu estagio;

... atoda a equipa do LOG1 por todo o apoio prestado aquando do meu estagio
na empresa, em especial a Susana Silva que permitiu a realizacdo do meu
estagio e esteve sempre disposta a colaborar comigo, a Sofia Matias que me
orientou durante a sua duracdo e me deu os melhores conselhos e a Dulce
Gomes por tudo o que me ensinou e por toda a paciéncia que teve comigo;

... aos meus pais, Artur e Alexandra, por todo o carinho e acompanhamento ao
longo dos anos. Sem eles este momento nunca seria possivel.

... a0 meu irmao, Toja, que sempre se mostrou um exemplo a seguir.

ao meu namorado, Narciso, por toda a amizade, companheirismo,
dedicacao e paciéncia ao longo destes anos.

. aos meus amigos e colegas de trabalho, Diamantino Torres e Ana Filipa
Casimiro, por todo o suporte dado ao longo do projeto e por todos os bons
momentos passados;

. as minhas amigas, Sara Alves e Vera Marques, por toda a amizade e
motivacao durante a realizacdo desta tese;

A todos o0 meu muito obrigada!



palavras-chave

resumo

Logistica; Clientes; Sistemas de Informacao; SAP

A exceléncia no desempenho das atividades logisticas tornou-se hoje uma poderosa
fonte de vantagem competitiva em parte devido ao seu impacto visivel nos clientes.
Cada vez mais, as empresas tém vindo a concorrer com base na resposta, entrega ou
tempo de expedicao dos pedidos.

Com o objectivo de optimizar os seus processos, as empresas contam com poderosos
sistemas de informacédo que ao longo da histéria da logistica vém ganhando maior
relevancia.

Analisando o0 mercado atual, que é cada vez mais competitivo surge, entao, por
parte das empresas a necessidade de evoluirem positivamente no sentido de manter
os seus clientes satisfeitos. Consequentemente, as organizagdes adoptam novos
processos de gestdo da informacdo, ou optimizam os existentes, para desta forma
aumentarem a capacidade de resposta para com os clientes e ainda, possibilitar um
acompanhamento mais especifico das necessidades de cada um.

A Bosch Termotecnologia, empresa base do desenvolvimento deste projeto, ndo é
excecao a regra e, faz questao de acompanhar a evolugdo dos mercados onde esta
presente, respondendo assim de forma positiva as exigéncias dos seus clientes.

No éambito do contexto apresentado surge, entdo, este projeto que visa o
desenvolvimento de uma aplicagdo informéatica que tem como objectivo permitir a
analise de dados em termos de quantidades de encomenda e de previsdo fixadas por
um determinado cliente. Este é um ponto critico na empresa, uma vez que as
oscilagdes entre estas quantidades provocam distirbios na producdo que se podem
traduzir ter consequéncias negativas, como a falha nos prazos acordados com o
cliente.
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The excellent performance of logistics activities has now become a powerful
source of competitive advantage in part because of its visible impact on clients.
Increasingly, companies have been competing on the basis of response, time
of delivery or dispatch of orders.

In order to optimize their processes, companies have powerful information
systems that throughout the history of logistics are gaining greater importance.
Analyzing the current market, which is increasingly competitive arises, then, by
the companies the need to evolve positively in order to keep their customers
happy. Consequently, organizations adopt new processes for managing
information, or optimize existing ones, to thereby increase the responsiveness
to customers and also allow for more specific needs of each.

Bosch Thermotechnology, firm basis for the development of this project is no
exception to the rule, and is keen to monitor developments in the markets
where it operates, thus responding positively to the demands of its customers.
Within the context presented arises, then, this project aims to develop a
software application that aims to allow data analysis in terms of quantity
ordering and forecasting for a particular customer set. This is a critical point in
the company, since the oscillations between these quantities cause
disturbances in production that can result negative consequences, such as
failure by the deadlines agreed with the customer.
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INTRODUCAO

Atualmente as empresas passam por um processo de reestruturagdo geral. Por outro lado,
devido a crise econdmica que abalou grandes poténcias a nivel mundial, surge, por parte das
empresas, uma necessidade de adaptacdo as novas realidades. Cada vez mais, os clientes
guerem comprar ao menor prego, a concorréncia aumenta e para se conseguir sobreviver
num mercado tdao competitivo torna-se, por sua vez, necessario oferecer ao cliente produtos
com caracteristicas diferentes/inovadoras.

A nivel interno, as empresas também conseguem mudar alguns habitos que se podem
traduzir em vantagem competitiva. A optimizacdo de processos recorrendo a sistemas de
informacgao (SI) é um deles. As organizagbes conseguem encontrar nos SI um verdadeiro
aliado, uma vez que, através destes consegue-se diminuir tempo, recursos e, naturalmente,
custos.

Assim, este projeto passa precisamente por esta tematica (S| na optimiza¢do de processos)
numa area da logistica: servico ao cliente. Pretende-se no final deste ver implementada uma
solugdo que optimize um processo interno a organizacdo onde o projeto esta a ser
desenvolvido: Bosch Termotecnologia S.A..

Este projeto surge, precisamente, da revolugdo nos mercados anteriormente referida.
Mais concretamente e enquadrando com a area em analise (logistica: servigo ao cliente),
nos dias de hoje ndo ha nenhuma empresa que queira constituir ou mesmo manter stock,
uma vez que este se traduz em dinheiro empatado e custos extra para as organizagdes.
Assim, cada vez mais prevalece a teoria do Just-in-Time (JIT) onde os clientes fixam as suas
encomendas numa base semanal, ao contrario da mensal de épocas anteriores. Para as
empresas clientes esta realidade é dptima, uma vez que ndo constituem stocks e conseguem
fazer as suas encomendas com previsGes mais proximas da realidade. Contundo, na éptica
da empresa fornecedora, estas novas praticas implicam uma “ginastica” ao nivel dos
recursos. Uma vez que a produgdo atinge picos, o que implica ter recursos disponiveis de
forma irregular e os processos necessitam de ser mais automatizados para facilitar todo o
trabalho e uma forma geral.

Atualmente a Bosch passa por esta realidade e por isso necessita de um sistema
informatico que auxilie a analise das encomendas e respectivas previsdes, no departamento
da logistica, uma vez que o Sistema de informag¢do que possuem (SAP) ndo esta ainda
completamente trabalhado para responder a algumas necessidades especificas da
organiza¢ao, como o caso da apresentada.

O presente trabalho esta organizado em seis capitulos principais que sucintamente passo a
descrever.

O primeiro capitulo é apenas introdutdrio, isto é, apresenta de forma muito geral a
tematica que se ira tratar, bem como o problema base deste projeto e métodos utilizados
para a resolugao do problema.
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Seguidamente, sera feita uma breve apresenta¢do da empresa Bosch, uma vez que é nesta
gue o projeto ird ser desenvolvido.

No terceiro capitulo propGe-se fazer uma revisdo da literatura relacionada com o tema.
Isto é, inicialmente pretende-se estudar os sistemas de informacdo e, numa segunda fase,
perceber o funcionamento atual da logistica e de que forma os sistemas de informacao
ajudam a responder as suas necessidades.

No quarto capitulo pretende-se descrever a aplicacdo informatica desenvolvida,
explicitando todos os passos que levaram a sua concretizagdo.

Posteriormente, sera apresentado um estudo sobre a integracdo da aplicacdo
desenvolvida em SAP.

Finalmente, serdo feitas as conclusdes ao trabalho e avaliados os resultados obtidos. O
intuito é questionar os utilizadores da aplicacdo e perceber de que forma a mesma
contribuiu para optimizar o processo.

Relativamente a metodologia recorrida pode-se considerar duas fases. Numa primeira fase
pretende-se fazer uma analise mais “qualitativa”, isto é, estudar apenas alguns dados
tedricos recolhidos nas instalagdes da empresa e, ainda perceber a opinido dos futuros
utilizadores da aplicagdo. Destes pode-se destacar os seguintes pontos principais:

Perceber onde é que o sistema atual falha, na éptica do utilizador

* Entrevistas as gestoras de cliente com recurso a questionarios
Recolha de dados

* Através da analise de ferramentas e bases de dados atuais.
Criacdo de bases de dados com a informacdo considerada util

* Recorrendo a ferramenta Excel da Microsoft

Por outro lado, numa segunda fase procede-se ao desenvolvimento pratico da aplicacdo.

Consequentemente, ir-se-a, novamente, recorrer a ferramentas informaticas, como Excel
e Access. Deste modo pode destacar-se:

Armazenamento de informacdo — Excel
* Retirar report de dados do SAP e armazenamento destes em Excel
Tratamento de dados
* Recorrendo as ferramentas do Excel pretende-se organizar, de modo
automatizado, toda a informacao
Apresentacao de dados
* Através de macros em Excel e apoio da linguagem de visual basic,
pretende-se trabalhar a interface de apresentacdo dos dados e
automatizagdo destes.

Através deste método de trabalho pretende-se obter uma aplicagdo informatica que seja
util, simples de usar e que apresente da forma mais clara possivel os dados que o utilizador
pretende analisar.
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GRUPO BOSCH

O Grupo Bosch, inicialmente denominado por "Seminario para Mecanicas de Precisdo e
Engenharia Eléctrica" em Estugarda, surge no ano de 1886.

Esta foi desde sempre uma empresa marcada por uma enorme paixdo pela inovagdo e um
incomparavel espirito empreendedor. Da Oficina Mecanica de Precisdo e Electréonica que
comegou por ser, ao grande grupo multinacional — e um dos maiores grupos industriais da
Alemanha — que hoje €, vai um percurso feito de entusiasmo, inovagdo tecnoldgica e sentido
de responsabilidade social e ecoldgica que a conduziu ao sucesso.

Regida por valores como a responsabilidade, focus no futuro e nos resultados, iniciativa e
determinacdo, confianca, entre outros, o grupo alemdo é o principal fornecedor de
tecnologia e servigos. Este, é detido em 92% pela fundagdo Robert Bosch que tem a seu
cargo as atividades filantropicas e sociais tal como estipulou o seu fundador, alargando os
seus objectivos para corresponder a sociedade moderna. A Fundagdo utiliza os seus fundos
para apoio a atividades interculturais, de caracter social e investigagdo médica.

O Grupo Bosch, atualmente esta presente em 4 Continentes e, em mais de 50 Paises.
Emprega aproximadamente 282 mil pessoas em todo o mundo.

Em 2010, cerca de 285,000 sdcios geraram uma receita de 47.3 bilhdo euros nas areas de
tecnologia automovel e industrial, bens de consumo e sector tecnologia de construgdo.

11.1.1 MissAo, VISAO E VALORES
MISSAO

Be QIK, Be Better, Be Bosch
Esta é a missdo da Bosch. O QIK é como que um “trocadilho” de rapidez (Quick). Isto €, a

producdo deve ser a grande velocidade, nunca esquecendo os principios do Grupo: a
Qualidade (Q), Inovacido (I), e, a orientacdo para o cliente (K). E com esta missdo que a
organizacdo se rege a fim de gerar lucros, que sdo a chave do crescimento e sucesso
econdmico que vém sendo comprados ao longo de toda a sua existéncia.

VISAO

O Grupo Bosch visa aumentar a qualidade de vida dos seus produtos integrados em
solugdes inovadoras e benéficas. Estd focada nas competéncias chave na industria
automovel e da tecnologia bem como nos produtos e servicos para uso privado ou
profissional.

VALORES
Os valores da Bosch de hoje, sdo os mesmos da época da sua fundacgdo. Eles guiam as
acoes da organizacdo e explicitam os deveres dos colaboradores e o que é importante para
eles.
Destaca-se como valores do Grupo Bosch:
— Futuro e Focus no Resultado - Future and result focus
— Responsabilidade - Responsibility
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Iniciativa e Determinacdo - Iniciative and Determination
Abertura e Confianca - Openess and Trust

Justica - Fairness

Credibilidade, Legalidade - Reliability, Credibility and Legality
Diversidade Cultural - Cultural Diversity

VLol

11.1.2 ORGANIZACAO

Sendo uma empresa multinacional espalhada por imensos paises, toda a organiza¢do do
grupo se torna um pouco complexa, uma vez que este também contempla varias areas de
negocio. Assim, no ambito deste projeto, importa apenas frisar e explorar, precisamente,
este ponto: Unidades de Negdcio.

Consequentemente, o Grupo Bosch divide as suas areas de negdcio em 3 unidades
principais (Tabela 11.1):

— Tecnologia Automével (UBK)
— Tecnologia Industrial (UBI)
— Bens de Consumo e Tecnologia de Construgdo (UBG)

UNIDADE DE NEGOCIO ACTIVIDADES
—  Sistemas a Gasolina (GS) —  Starter Motors and Generators (SG)
—  Sistemas a Diesel (DS) —  Car Multimedia (CM)
SECTOR DA TECNOLOGIA —  Chassis Systems Brakes (CB) —  Automotive Electronics (AE)
AUTOMOVEL (UBK) —  Chassis Systems Control (CC) —  Assisténcia Técnica e Formagdo em
—  Electrical Drives (ED) Acessorios Auto (AA)
Drive and Control Technology (DC) —  Solar Energy (SE)

TECNOLOGIA INDUSTRIAL (UBI)

y

Packaging Technology (PA)

—  Ferramentas Eléctricas (PT) —  Sistemas de Seguranca (ST)
BENS DE CONSUMO E TECNOLOGIA i )
Termotecnologia (TT) — Electrodomésticos

DE CONSTRUGCAO (UBG)

Tabela I1.1: Unidades de Negdcio do Grupo Bosch

Ao longo de toda esta dissertacdo, sera referida, na maioria das vezes, a divisdo dos Bens
de Consumo e Tecnologia de Construcdo (UBG), no sector da TT, uma vez que é nesta
sucursal que o projeto foi desenvolvido.

1.2 BOSCH EM PORTUGAL

A Bosch em Portugal é uma filial do Grupo Bosch, uma das maiores sociedades industriais
privadas a nivel mundial e, esta presente em territdrio nacional ha ja 46 anos.

A primeira representac¢do do grupo, no pais, acontece em 1911, por meio de uma pequena
loja de vendas, no Porto. E, € em 1960 a Bosch funda a sua primeira filial a nivel nacional,
com sede em Lisboa: a Robert Bosch, Lda, que é, atualmente, responsavel pelas vendas,
assisténcia técnica e formacdo de Acessorios Auto (AA) e também pelas vendas de
Ferramentas Eléctricas (PT).
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Dados remetentes ao ano transacto demonstram que, a nivel nacional, o Grupo Bosch
teve um volume de faturacdo de 1.014 milhdes de Euros, empregando 3.501 colaboradores
nas 5 empresas detidas a 100% pelo Grupo Bosch: Robert Bosch SA, Bosch Termotecnologia
SA, Bosch Car Multimedia Portugal SA, Robert Bosch TravOes SA, Robert Bosch Sistemas de
Seguranca SA e na BSHP Electrodomésticos, empresa resultante de uma associa¢do na qual a
Bosch e a Siemens detém quotas iguais.

11.2.1 ORGANIZACAO

Em Portugal, a Bosch opera em duas areas de negdcio principais: Tecnologia automovel e,
Bens de Consumo e Tecnologia de Construgdo, distribuidas, a nivel nacional, por Aveiro,
Lisboa, Braga, Ovar e Abrantes (Figura 11.1).

GRUPO BOSCH

EM PORTUGAL

TECNOLOGIA AUTOMOVEL TECNOLOGIA INDUSTRIAL BENS DE CONSUMO E TECNOLOGIA
(UBK) (UBl) DE CONSTRUGAO (UBG)
BRAGA AVEIRO (TERMOTECNOLOGIA)
ABRANTES OVAR (SISTEMAS DE SEGURANGA)
LiISBOA (ASSISTENCIA TECNICA) OEIRAS (ELECTRODOMESTICOS)

LisBOA (ASSISTENCIA TECNICA)

Figura I1.1: Organizagdo Bosch em Portugal

1.3 A TERMOTECNOLOGIA

A divisdo da Termotécnica da Robert Bosch surge, em 1932, através da integracdo da
Junkers & Co, empresa fundada por Hugo Junkers em 1895. Com oito fabricas, em 2002,
situadas em cinco paises da Europa, e cerca de 6500 colaboradores, a Bosch Termotécnica é
hoje o principal produtor europeu de esquentadores e caldeiras a gas, e um dos lideres
internacionais do sector, responsavel por uma vasta gama de produtos que chegam ao
consumidor sob diversas marcas.

11.3.1 ORGANIZACAO

A TT é uma organizagao bi-divisional, e consiste em dois tipos de unidades especificas:
Unidades de Negodcio e Regides de Vendas. Esta divisdo criou, ainda, Unidades Centrais
visando o apoio destas no desenvolvimento das Unidades de Negdcio da TT.

No quadro seguinte podemos consultar a distribuicdo e organizacao destas unidades pelos
5 paises onde a TT marca presenca.
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TT/EC

et Lot L

Tabela I1.2: Quadro Organizacional da Bosch Termotecnologia (Fonte: Relatorio da Bosch)

IHHHEHHI

Conforme ja foi indicado anteriormente, este projeto ira incidir sobre a Bosch
Termotecnologia (TT), local onde foi desenvolvido o estagio curricular referido.
Consequentemente, ird ser agora apresentada, com maior especificidade a sucursal de
Cacia, Aveiro.

Na figura 1.2 é possivel analisar-se a evolugdo cronoldgica desta fabrica.

2008
1998 A vulcano
1993 Grupo Bosch 32?\?rri\inar—se
Criacdo de uma :lc;rcri]:r::ta unico ?g:ﬁg:;?nomgi
1988 unidade de da Vulcano. aSA.

Investigacdo e

1977 Organizagio é Desenvolviment

- o-4dreade
incorporada randes
Inicio da actividade na divisdo de ignvestimentos
em Cacia, com o Termotecnolo actualmente
nome de Vulcano gia da Bosch
Luso Ibérica
Termodomésticos
Lda.

Figura .2: Evolugao temporal da Bosch Termotecnologia ("Vulcano, Solugdes de agua quente,").

A Bosch de Aveiro insere-se na subsidiaria Bosch Thermotechnik GmbH que tem como
missdo, fornecer solu¢bes de agua quente e de aquecimento que sejam energeticamente
eficientes e amigas do ambiente, tendo ainda em consideracdo o uso eficiente dos recursos,
a flexibilidade dos sistema e a sua facil utilizacdo pelos consumidores. Esta engloba marcas

10

SOFIA SOARES, 43894
MESTRADO EM ENGENHARIA E GESTAO INDUSTRIAL



FERRAMENTA DE APOIO AO PLANEAMENTO DE PRODUGAO NA BOSCH

internacionais com grande notoriedade no dominio da termotecnologia como Bosch,
Buderus e Junkers, bem como nove marcas regionais relevantes neste dominio, nas quais se
inclui a marca Vulcano, apenas comercializada em Portugal.

Em Aveiro, o grupo dedica-se essencialmente a producdo de aparelhos para produgdo de
agua quente e sistemas de aquecimento. Assim, pode-se destacar alguns dos principais
produtos: Esquentadores, Caldeira e Painéis Solares.

11.4.1 ORGANIZACAO
A Bosch Termotecnologia, em Aveiro, a nivel funcional e mesmo a nivel de infraestruturas
assenta em trés dreas distintas principais:
Administracdo: tem a funcdo de coordenar todos os projetos e atividades relacionados
com a divisao de termotecnologia, da Bosch e os recursos da empresa.
Desenvolvimento: dedicado a investigacdo, inovagdo e desenvolvimento do produto e os

seus aperfeicoamentos funcionais, para responder ao mercado, satisfazendo as
necessidades identificadas e expectativas do cliente.

Producdo: dedicada a fabricacdo, onde colaboradores diretos e indiretos trabalham
diariamente com a gestdo “no terreno” dos recursos disponiveis, em permanente contacto
com 0s processos que realizam valor e os seus problemas. A constante procura de melhoria
do processo produtivo, o cumprimento das metas estabelecidas, a garantia de qualidade do
produto e a motivagdo dos colaboradores sdo o principal objectivo desta area da Empresa

As trés areas, apesar de terem diferentes func¢Ges, trabalham em parceria, apoiando-se
mutuamente. SO assim é possivel assegurar a continuidade da empresa na lideranga de um
mercado tdao competitivo e exigente.

Consequentemente, pode-se destacar, ainda, como principais departamentos, em
Aveiro:

*  Controlo de Gestdo (AvP/CTG) Producdo e Montagem (AvP/MOE1 e

*  Contabilidade (AvP/FIN) AvP/MOE2)

*  Recursos Humanos (AvP/HRL) Compras (AvP/PUR)

¢ Coordenagao Logistica * Gestdo da Qualidade (AvP/QMM)
(AvP/LOG) * Departamento Técnico (AvP/TEF)

Por outro lado, existem ainda mais dois departamentos, mas que reportam diretamente a
TT-DW. S3o eles o de Gestdo de Projetos (AvP/PJM) e, a Gestdo do Produto (AvP/PRM).

Toda esta organiza¢ao pode ser visualizada no anexo 1, para uma melhor compreensao da
mesma.

O departamento de logistica da Bosch de Aveiro é dividido em 5 areas principais: LOG1 —
Servico ao Cliente, LOG2 — Planeamento e Gestdao da Produgdo e Procurement, LOG3 -
Recepcdo e Expedicdo de encomendas e Gestdo do fluxo de materiais (Logistica interna),
LOGY — Gestdo da Informacéo e, finalmente, LOGp — projetos logisticos.
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1.5.1 LOG 1

Detalhando um pouco mais a area de servigco ao cliente (LOG1) — local onde decorreu o
projeto — pode-se dizer que é aqui que é feito o contacto com o cliente, numa vertente de
exportacgao.

Os gestores de cliente que trabalham no LOG1 s3o responsaveis por recepcionar as
encomendas dos clientes, negoceiam os prazos de entrega e ainda, disponibilizam toda a
informagdo que este ache pertinente. Para além destas tarefas, diretamente relacionadas
com o cliente, pode-se ainda considerar:

— Medicdo da Qualidade das PrevisGes (Forecast accuracy)

— Medigdo do nivel de servigo

— Criagcao de planos de Envio

— Participacdo em projetos TTM (Time-to-Market) - Participacdo em projetos TTM
tendo por objectivo representar a Logistica.

— Responsabilidade GEH - Validar as quantidades a produzir e enviar, através do
acompanhamento da evolucao de stocks e vendas nos mercados, e decidir as
guantidades juntamente com os clientes; Acompanhamento da disponibilidade
dos produtos GEH nos mercados e definicdo e implementacdo de medidas com
vista a melhoria do nivel de servigo.

1
— Planeamento de Hawa

Apesar da subdivisdo da logistica em varias areas, é apenas esta que mantém contacto
direto com o cliente. A partir daqui, toda a informacao flui com naturalidade para os outros
subdepartamentos.

1 s . .
Hawa - pecas de substituicdo e mercadorias proveniente de fornecedores externos e do Grupo Bosch. A sua
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FUNDAMENTACAO TEORICA

111.1.1 EvoLucAo HISTORICA

“Ao longo dos milénios tém sido criadas pelo Homem representagdes artificiais de factos,
acontecimentos e fluxos por ele observados no mundo real.” (Almeida, 2010) Com a natural
evolucdo do Homem, da tecnologia e, ainda, da necessidade de trabalhar a informacao,
surgem os sistemas de informagdo. Com o passar dos anos, e consequentemente com o
avango tecnoldgico, os instrumentos utilizados pelo Homem para construir as suas
representacdes foram sendo melhorados até aos sistemas que atualmente se conhecem.

Na figura Ill.1 é possivel visualizar-se a evolugao dos sistemas de informacgao.

ERA 1 ERA 4
Aumentar a eficiéncia das operagdes internas Aumentar a
TPS, MIS, DBMS eficiéncia nas

trocas
ERA 2 interempresas.

L. . Redesenhar os
Aumentar a eficacia da gestdo
processos de

OIS, DSS «
gestdo
ERP, CRM, SCM
ERA 3 ! ! !
. KMS, BI
Alterar as bases da concorréncia
ES, EIS
| -
L
1960 1970 1980 1990 2000

Figura I11.1: A evolugéo dos sistemas de informacdo na empresa. (Carvalho, Azevedo, & Abreu, 2008)

Entre os anos 1965 e 1975 os gestores concentraram as suas aten¢des na automatizagao
das suas funcbes, onde conseguiriam obter enormes ganhos em termos de eficiéncia
(Boddy, Boonstra, & Kennedy, 2002).

Como se pode perceber, ainda através da figura anterior, é no século XX que acontecem os
marcos mais importantes ligados aos sistemas de informac3o. E a partir deste momento que
a informacdo comeca a fluir a maior velocidade (por exemplo: o telégrafo era uma meio de
comunicag¢do que dependia da velocidade fisica humana).

Note-se que o despoletar de uma fase, ndo implica a substituicdo da anterior. Isto é, os
sistemas vao evoluindo e em alguns casos substituem os anteriores, contudo, ndo é regra tal
acontecer.

Assim, de acordo com os autores Carvalho et al. (2008), numa fase inicial pretendia-se que a
adopcdo de sistemas de informacdo se traduzisse num aumento da eficiéncia das operagdes
internas. Dentro dos sistemas apontados destaca-se o MIS — Management Information
System, que sustenta apenas simples tarefas ligadas a gestdo de um modo independente
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(sistema monolitico). Consequentemente, este tipo de Sistema de Informacdo (Sl) deixou de
ser suficiente, uma vez que existia a necessidade de adoptar vario sistemas de informacao,
uma vez que cada um tinha a sua funcdo. Por outro lado, na década de 70 surgem os
sistemas que visam aumentar a eficacia de gestdo das organizag¢Ges - OIS e DSS. Logo a
seguir nos anos 80 aparecem os sistemas ES e EIS que tém como principal objectivo alterar
as bases da concorréncia. Por ultimo surgem, entdo, no século XXI os sistemas atualmente
mais utilizados pelas empresas — ERP, CRM, SCM, KMS, BIl. Destes destaca-se o ERP —
Enterprise Resource Planning — que surge precisamente da necessidade de integracao
anteriormente referida.

Como se ira perceber ao longo deste projeto, o dominio da informacao disponivel é uma
fonte de poder para qualquer organizacdo, uma vez que esta permite analisar factores do
passado, compreender o presente, e principalmente, antever o futuro. Este controlo é
apenas eficaz quando uma organizagdo controla plenamente os seus Sl e os usa de forma a
maximizaras suas potencialidades.

111.1.2 CONCEITOS

Atualmente nenhuma organiza¢do consegue laborar e ser competitiva sem o apoio de um
sistema de informagdo, quer este seja muito ou pouco desenvolvido. O auxilio das
tecnologias da informacdo quer a nivel individual ou colectivo é evidente e irrefutavel.

Esta dependéncia torna-se, claramente, mais visivel nas organizagGes, onde os sistemas de
informacdo se revelam fortes aliados. Praticamente nenhuma empresa consegue competir
sem sistemas de informacdo (O'Brien & Marakas, 2007). Uma empresa que gere a sua
informacdo diminui drasticamente o tempo despendido em certas fun¢des, o que se traduz
numa reducao de custos.

Veja-se, por exemplo, o caso que ocorreu, ha uns anos, na Continental Airlines: apesar de
receber grandes elogios por parte dos seus clientes, 6% dos cerca de 60 milhdes de casos
gue tinham, ndo conseguiam ser resolvidos de imediato, por falta de acesso a informacgao.
Estes eram passados a um outro departamento que depois dava seguimento a cada caso.
Apds a implementagdo de um sistema de informag¢do houve uma diminuigdo em cerca de
20% dos casos sem resolucdo imediata. O que significou uma subida da satisfacdo do cliente
e um aumento das vendas em cerca de 8% (O'Brien & Marakas, 2007). Este é um exemplo
de sucesso que consegue resumidamente demonstrar a utilidades dos sistemas de
informacdo. Assim, convém agora entender o conceito de sistemas de informacdo. Para tal,
torna-se necessario perceber cada um dos conceitos isoladamente.

De um modo geral, pode definir-se informagdo como dar forma ou moldar a
mente("Informacdo, (s/d)"). Numa visdo mais técnica considera-se que informacdo é um
processo de comunica¢do ou algo relacionado com comunicag¢do, segundo Zhang (1998).
Para O’Brien e Marakas (2007), informacgdo é um conjunto de dados transformados em algo
gue é util para determinado utilizador. Finalmente, Molnar (citado em Carvalho, et al., 2008)
tem uma teoria mais arrojada e, identifica a informag¢do como um recurso e, por isso
mesmo, considera que ela deve ser gerida como os restantes recursos da organizacao
(entenda-se como recurso um meio para acessivel as empresas para que estas atinjam os
seus objectivos (Chiavenato citado em Carvalho, et al., 2008).
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Porter afirma que a revolugdo da informacdo tem afectado toda a economia. Nenhuma
empresa consegue escapar aos seus efeitos (Porter & Millar (s/d)). Gragas a globalizacio e a
crescente necessidade de inovagdo das empresas, a informagdo assume um importantissimo
papel na atividade humana, podendo também ser um factor peremptdrio para se atingir o
objectivo de uma situagdo de exceléncia. Isto €, se as organiza¢des tiverem a sua disposicao
informacdo de qualidade, fidedigna e de facil percep¢do, por exemplo, podem estar um
passo a frente dos seus concorrentes. Por outro lado, se a informacdo for de ma qualidade
ou quase inexistente, pode conduzir a falhas e, consequentemente, a perda de
oportunidades.

Pode-se considerar, ainda, e a titulo de exemplo, os processos de tomada de decisdo:
neste tipo de reunides, o senso comum/experiéncia deixa de ser suficiente para decidir algo
que possa afectar toda a empresa. E necessario, pela parte dos participantes, a aquisicdo de
conhecimento (possivel através da informagdo) mais técnico e enquadrado na realidade
empresarial vivida atualmente. Seguindo esta linha de raciocinio, pode-se destacar, ainda, o
facto de que o know-how adquirido pelo gestor aquando da sua formacgdo, certamente
estard em constante atualizagdo. Ou seja, através da informacdo o ser humano é capaz de
renovar os seus conhecimentos e nao ficar “parado no tempo”.

Seguindo a mesma linha de raciocinio, sistema pode ser definido, de uma forma simples e
intuitivamente acessivel, como um complexo de elementos em interagdo (Serrano, Caldeira,
& Guerreiro, 2004). De forma mais direta, Serrano et al. (2004) afirmam que vivemos
rodeados de sistemas. Para eles, o ser humano é um sistema, as organiza¢des sdo sistemas,
e, claro, os proprios sistemas de informacdo sdo sistemas.

Da mesma maneira, para Beynon-Davies (2002) sistema pode ser definido como um
conjunto coerente de componentes interdependentes que existe com um propdsito
especifico. Este tem de ter alguma estabilidade e deve ser visto como um todo.

Toda esta explicagdo tem um simples propdsito: perceber o que é um sistema de
informacdo, uma vez que é este um dos conceitos base para o desenvolvimento deste
projeto.

Consequentemente, sistema de informacdo de uma organizagdo é um sistema aberto, com
objectivos bem definidos, funcionando em interligagdo com outros sistemas de informacao
(Serrano, et al., 2004).

Para Beynon-Davies (2002), um sistema de informa¢do pode ser definido como um
sistema de comunicagdo entre as pessoas. Este autor acrescenta ainda que estes tipos de
sistemas estdo envolvidos na recolha, processamento, distribuicdo e uso da informacédo e
gue por isso suportam, de certo modo, a atividade humana. Esta opinido é ainda sustentada
pelos autores O’Brien e Marakas (2007) que definirem informagdo como qualquer tipo de
combinacdo organizada de pessoas, hardware, software, redes de comunicacdo, recursos de
dados e politicas e procedimentos que armazenam, restauram, transformam e disseminam
informagcBes numa organizacao.

Depois de compreendido o conceito de S|, interessa agora perceber o papel que este
desempenham numa organizac¢ao, atualmente.
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111.1.3 AS VANTAGENS DE GERIR INFORMAGCAO E A SUA IMPORTANCIA

A gestdo de informacdo toma, cada vez mais, um papel preponderante nas organizagdes.
Ja ndo faz sentido falar em crescimento e objectivos bem definidos se por trads de toda a
estrutura ndo hda alguém responsavel por assegurar a correta e eficiente gestdo da
informacao.

E do conhecimento geral que a informacg3o, atualmente, é abundante e de facil acesso. No
entanto, apenas alguns conseguem tirar proveito deste recurso. Através da transformagdo
da informag¢do em conhecimento, esta pode assumir um papel estratégico na organizacao
(Serrano, et al., 2004).

De acordo com Luis Amaral (1994), “Gestdo de Sistemas de Informacgdo (GSI) é a gestdo do
recurso informacgao e de todos os recursos envolvidos no planeamento, desenvolvimento,
exploracdo e manutencgdo do SI.”

Para Beynond-Davies (2002) a GSI preocupa-se com a gestdo das aplicacdes que fazem o
tratamento da informacdo dentro da organizacdo. Ou seja, estes gestores sdo responsaveis
pela “gestdo de informagdo, enquanto recurso organizacional, bem como pelas atividades
de planeamento estratégico, desenvolvimento e exploragdo dos sistemas e tecnologias da
organizacao” (Serrano, et al., 2004). Consequentemente, segundo o mesmo autor pode-se
afirmar que “a gestdo de sistemas de informacgdo (GSI) deve corresponder a uma area
funcional da organizacdo.”

Todas as definicGes até agora apresentadas resumem-se na figura Ill.2:

Representagbes do mundo real -

Dados utilizados N
Informagao

Gestdo das necessidades de informagdo
na organizagdo Gestdo da Informagéo
(Dados: quais, onde, quando)

Gestdo do recurso informag3o e de todos Outros

os recursos envolvidos no planeamento, Recursos
desenvolvimento, exploragdo e manutengao
do sistema

Recursos
humanos
Recursos
financeiros

Gestdo do Sistema de informagao

Equipamentos
Suportes logicos
Suportes metodoldgicos

Figura lll.2: Da Gestdo da Informagao a Gestdo do Sistema de Informagdo (Amaral, 1994).

Para Amaral (1994) a GS| engloba tudo: desde o tratamento de dados, a gestdo da
informacdo, passando por outro tipo de recursos como recursos humanos e financeiros.

Quando se fala em Gestdo de Sistemas de Informacgdo pressupbe-se de imediato uma
interligacdo e cooperagdo dentro de toda a organizacdo. Uma vez iniciado um projeto de
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desenvolvimento de um Sl é necessaria a colaboracdo ndo sé do gestor de projeto e sua
equipa, como também de todas as pessoas interessadas, visando a troca profunda de ideias
para que o resultado final seja de facto um sucesso (Boddy, et al., 2002)

Por outro lado a GSI pode ser significado de algumas complica¢cdes para as empresas. E
sobre este topico que se debrugam todas as atengoes.

“As principais dificuldades sentidas na gestdao de Sl relacionam-se, normalmente, com a
insuficiéncia, ou até mesmo auséncia, de organizagdo e gestdo estratégica dos SI” (Serrano,
et al.,, 2004). De acordo com o mesmo autor, pode-se destacar como principais causas ao
fracasso dos Sl:

* Inexisténcia de uma coeréncia entre os objetivos estratégicos da organizacdo e as
estratégias adotadas para os Sl

* Falta de uniformidade em relagdo as tecnologias adquiridas para satisfazer
determinadas necessidades

De acordo com esta andlise, pode-se perceber que a GSI deve estar completamente
alinhada com as restantes estratégias da organizagao.

De acordo com O’Brien e Marakas (2009), o sucesso da gestdo dos sistemas de informacao
representa um dos maiores desafios para os gestores. Consequentemente, a fungdo dos Sl
representa:

* A principal area funcional igualmente importante para o sucesso do negdcio e
todas as areas de negdcio

¢ Uma importante contribuicdo para a eficiéncia operacional, produtividade e
satisfacdo do cliente

* Uma reconhecida fonte de valor para a organizacao

¢ Um alicerce no apoio a decisdo, uma vez que permite criar e avaliar diferentes
cenarios

* Um ingrediente vital no desenvolvimento de produtos e servicos competitivos que
conferem a organizagdo uma vantagem estratégica no mercado

* Uma estratégia

Um outro conceito que pode ser bastante util na identificacdo de oportunidades
estratégicas através dos Sl é a Cadeia de Valor, criada por Michael Porter e visivel na figura
1.3.

De uma forma geral, a Cadeia de Valor analisa a empresa como uma rede das atividades
basicas que trazem valor para os produtos e servicos, criando uma margem de lucro para a
empresa e seus clientes (O'Brien & Marakas, 2009).
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Coordenagdo Administrativa e Servigos de Suporte
Fluxo de Trabalho Colaborativo

Gestdo de Recursos Humanos
Beneficios para os Trabalhadores

Desenvolvimento Tecnoldgico

Desenvolvimento de Produtos com Parceiros
Vantagem

Procurement de Recursos
Portais E-Commerce para Fornecedores

Entradas 3 . Servigo ao
s Operacbes . Marketing e ) ¢
Logisticas Saidas Cliente
i Vendas
Com Suporte de Logisticas
Automatizagdo computador Gestaolda
Just-in-Time Flexibilidade Al Relacio com
. vo

Warehousing Fabrico o diamie

Figura Ill.3Cadeia de Valor numa organizagdo. (O'Brien & Marakas, 2009)

A figura I1l.3 apresenta exemplos de como e quando é que as tecnologias de informacgao
podem ser aplicadas a processos basicos através da rede da cadeia de valor. O autor destaca
ainda um exemplo concreto: na figura mostra-se que o fluxo de trabalho interno pode
aumentar a comunicacdo e colaboracdo necessdria para melhorar a coordenacdo
administrativa e os servigos de suporte.

Assim, sucintamente, o conceito de cadeia de valor pode ajudar a identificar onde e como
se deve aplicar as capacidades estratégicas das tecnologias da informacgdo. Mostra, também,
gue diferentes tipos de tecnologias devem ser aplicadas a uma area de negocio especifica
para assim contribuirem para os ganhos gerais da empresa em termos de vantagem
competitiva no mercado. (O'Brien & Marakas, 2009)

111.1.4 NiVEIS DE SUPORTE DOS SISTEMAS DE INFORMACAO

As empresas atualmente tém ao seu dispor inUmeros sistemas de informacdo. Estes sdo
mais ou menos complexos, consoante o seu propdsito. Por exemplo, um S| que ajuda na
tomada de decisGes muito recorrentes, a um nivel operacional, certamente, ndo tera a
mesma complexidade e mesma capacidade de analise de um SI que permite tomar decisdes
gue podem afectar toda a empresa.

Consequentemente, pode-se definir trés niveis de atuacdo/suporte diferentes dos
sistemas de informacdo: nivel operacional, nivel tactico e nivel estratégico (que visa a
vantagem competitiva).

A figura lIl.4 ilustra a forma de interacdo dos diferentes papéis fundamentais de uma
organizacao tipica. Para além de atuar a varios niveis, a informacdo também, flui numa
organizagao de duas formas: entre os niveis e dentro de cada um (Carvalho, et al., 2008).
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Apoio a Decisdes
estratégicas

Nivel tactico

Apoio para Operagdes e Processos de Negoios

Figura Ill.4: Os papéis fundamentais dos Sl nos negécios (O'Brien & Marakas, 2007).

Como se consegue perceber, todos os niveis estdo de certo modo integrados. Apesar de as
decisGes serem tomadas por pessoas diferentes e, com responsabilidades distintas, a
informacdo pode ser comum. Por exemplo, o responsavel pelas decisGes operacionais, pode
receber informacgdo do nivel superior, ou mesmo ao nivel da gestdo de topo. O mesmo é
valido no caso contrario e relacionando outros niveis.

O objectivo principal das organizagGes passa por conseguir conciliar os trés niveis,
permitindo que a informacdo flua livremente, o que se traduz numa maior flexibilidade de
processos.

[11.1.4.1 TIPOS DE SISTEMAS DE INFORMACAO

Uma vez ja clarificados os 3 niveis de acdo dos sistemas de informacdo, procede-se, agora,
a apresentacdo das varias solugGes que as empresas tém ao seu dispor, em termos de tipos
de sistemas de decisdo.

Tendo em conta que num negdcio existe uma larga variedade de processos, diferentes
interesses, especialidades e niveis de atuacdo, considera-se que os sistemas de informacao
se encontram também repartidos. Isto é, existem varios tipos de Sl, cada um com a
capacidade de suportar diferentes operagGes, mais ou menos complexas.
Consequentemente, estes encontram-se distribuidos ao longo da piramide hierarquica
apresentada anteriormente e dividem-se em dois tipos principais: Sistemas operacionais,
Sistemas de gestdo (Carvalho, et al., 2008).

Embora ambos contribuam para optimizar a fluidez da informacdo, obviamente atuam em
moldes diferentes. Assim, as principais diferencas entre estes dois tipos de Sl sdo:

Caracteristicas Operacional Gestao
Raio de A¢do Reduzida Ampla
Detalhe Muito detalhada Geral
Sintese Geralmente em bruto  Geralmente sumariada
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Idade Tem de ser atual Pode ser antiga
o . Podem bastar
Exatiddo Precisa de ser exata L
estimativas
Tipo Mais quantitativa Mais qualitativa
Fonte Principalmente interna  Principalmente externa

Tabela I1l.1: Caracteristicas dos tipos de Informagéo nas organizagdes. (Carvalho, et al., 2008)

SISTEMAS DE APOIO OPERACIONAL

Ao nivel da gestdo operacional sdo necessarios sistemas de informacdo que assegurem as
tarefas rotineiras como por exemplo processamento de vendas, faturagdo, pagamentos e
fluxo de materiais (Laudon & Laudon, 2006). A classificacdo dos autores Carvalho et al.
(2008), vai ao encontro dos anteriores, uma vez que os definem como sistemas de utilizagdo
diaria que permitem que “a organizacdo leve a cabo as suas atividades de rotina, de forma
eficiente”.

Desta forma, os sistemas de suporte operacional sustentam um leque de informacdo
variada que pode ser usada para fins internos e/ou até mesmo externamente (O'Brien &
Marakas, 2007). Contudo, este tipo de S| ndo abrange informacdo especifica dos produtos,
utilizada pelos gestores de topo.

SISTEMA DE PROCESSAMENTO DE TRANSACOES

O sistema destacado pelos autores Laudon & Laudon (2006) para satisfazer as
necessidades anteriormente apresentadas é o TPS — Transaction processing systems.

Este tipo de sistema computacional executa e grava as rotinas das transacdes necessarias
para a garantir as operagdes diarias, como as indicadas anteriormente.

Ao nivel operacional todas as questGes relacionadas com tarefas e recursos, sdo bem
estruturadas. Todos os problemas que possam surgir ja tém, por norma, uma solucdo pré-
definida. De acordo com o autor Beyond-Davies (2002), este tipo de sistema num ambiente
de negdcio contempla atividades como processamento de encomendas e controlo de stock.

Na dptica do gestor, este tipo de sistema de informacdo é Util para controlo das operacdes
anteriormente descritas. S30 mesmo ferramentas essenciais para suporte de operagdes
diarias que ajudam a empresa a adicionar valor acrescentado aos seus produtos e/ ou
servicos (Beynon-Davies, 2002).

Explorando um pouco mais o conceito deste tipo de sistema de informagdo, destaca-se a
definicdo dada por O’Brien e Marakas (2007), que dizem que o TPS trata o processamento
de dados resultantes de transac¢des operacionais, atualizacdao de bases de dados e para
produzir documentos, como por exemplo, vendas e inventarios.

Ainda segundo estes autores pode-se considerar, mais dois exemplos dentro dos sistemas
operacionais: Process Control Systems e Enterprise Collaboration Systems.
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PROCESS CONTROL SYSTEMS

De acordo com os autores acima mencionados, os Process Control Systems — PCS - tem
funcGes relacionadas com o suporte ao controlo de processos industriais e monitorizagdo
dos mesmos.

ENTERPRISE COLLABORATION SYSTEMS

Por outro lado os Enterprise Collaboration Systems — ECS - relacionam-se mais com
trabalho em equipa e de grupo, uma vez que permitem que a informacdo flua de forma mais
rapida e clara, como por exemplo, o email e a videoconferéncia (O'Brien & Marakas, 2009).

SISTEMAS DE SUPORTE A GESTAO

Relativamente a gestdo intermédia, inserida no nivel tactico, pode-se destacar dois
exemplos: Gestdo de sistemas de informacdo e, sistemas de suporte a decisdo.

SISTEMAS DE GESTAO DA INFORMAGAO

“Os primeiros sistemas que aparecem com o objectivo de disponibilizar informagdo em
forma de relatdrios e tabelas, par o suporte das atividades de nivel tacito da organizagao,
resolvendo assim o problema da procura da informacdo para apoiar a tomada de deciséao,
foram designados de Sistemas de Informacdo de Gestdo” (Serrano, et al., 2004).

Os sistemas denominados de Management Information Systems — MIS (ou Sistemas de
Gestdo da Informacdo)— sdo usados, em geral, por um grupo particular de gestores e visam
dar a percepcdo do estado de uma empresa em qualquer periodo ((Beynon-Davies, 2002)).
Estes visam dar apoio para a tomada de decisdo a um nivel tactico.

Este tipo de sistema fornece dados como os niveis de producdo atuais, o nimero de
encomendas recebidas e processadas, custos e outro tipo de informacdo considerada

relevante a um nivel superior.

SISTEMAS DE APOIO A DECISAO

Os sistemas de suporte a decisdo (DSS) sdo utilizados para a andlise de problemas
semiestruturados ou mesmo ndo estruturados. Isto €, auxiliam a resposta a problemas
completamente novos para a organiza¢do (Laudon & Laudon, 2006) num ambito de longo
prazo.

Este tipo de sistema relaciona outros factores, ndo considerados no MIS (Serrano, et al.,
2004) e, ainda, utiliza dados entretanto fornecidos pelos mesmo de modo a gerar cenarios a
médio/longo prazo (Beynon-Davies, 2002).

Para os autores Boody et al. (2002) os DSS ajudam os gestores a calcular as consequéncias
das suas diferentes alternativas, antes de decidirem o que fazer. Estes autores salientam
alguns exemplos da aplicacdo deste tipo de sistemas em diferentes contextos.

OuTROS SI

Segundo O’Brien e Marakas (2009), pode-se ainda destacar mais trés tipos de sistemas:
Executive Information Systems, Knowledge Information Systems e Strategic Information
Systems.
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Sucintamente tem-se:

¢ Sistemas de apoio a executivos - Executive Information Systems (EIS), que
fornecem informacdo critica, proveniente de um conjunto de fontes internas e
externas, mostrando-os de uma forma facil de interpretar pelos executivos e
gestores;

* Sistema de Gestdo do Conhecimento - Knowledge Management Systems,
baseados em outros SI que suportam a criagdo, organizacao e dissemina¢ao do
conhecimento de negocio para os colaboradores e gestores de toda a organizagao;

* Strategic Information Systems que visam aplicar as tecnologias de informacdo ao
produtos, servigos e processos da empresa, com o objetivo de ganhar vantagem
competitiva sobre os concorrentes.

Estes sistemas ddo suporte a gestdo de topo, ou seja, auxiliam o processo de tomada de
decisdo a médio/longo prazo. Como se pode perceber, sdo decisdes que tém um grande
impacto sobre toda a organizagdao e, por esse motivo, deverao ser pensados e bem
ponderadas.

111.1.5 PROCESSO E FASES DE DESENVOLVIMENTO DE um SI

O desenvolvimento de Sistemas de Informacdo é um processo chave a nivel organizacional
para muitas empresas (Beynon-Davies, 2002). De acordo com Serrano et al. (2004) “o
desenvolvimento de sistemas de informagdo é uma das atividades fundamentais da fungdo
da gestdo da informacdo”, apresentada anteriormente.

Para Beynon-Davies (2002), todo o processo de desenvolvimento de um novo sistema de
informacdo deve englobar ndo so todas as pessoas direta ou indiretamente afectadas pela
mudanca, como também todas as tecnologias ja existentes, como se pode verificar na figura
11.5.

FONTES Tl SISTEMAS DE INFORMAGAQ

FONTES DE SISTEMAS DE RH
PROCESSO DE

DESENVOLVIMENTO

DESENVOLVIMENTO

!

w
4
o
o
<
N
=
=
=)

n
u
Z
o
=y
J

DESENVOLVIMENTO DO Sl

Figura l11.5: Partes envolvidas num processo de desenvolvimento'de um S| (Beynon-Davies, 2002).

De acordo com O’Brien e Marakas (2009), o desenvolvimento de solug¢Ges através de
sistemas de informacgdo para as empresas ¢, sem duvida, um dos maiores desafios para os
gestores atualmente. Se se pensar um pouco no assunto, de facto um gestor de um projeto
desta dimensdo tem que relacionar, dentro da organiza¢ao, todas as partes interessadas
neste. Ndao se trata apenas de desenvolver uma aplicagdo ou outra para optimizar
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determinado processo, mas sim pensar em todos os responsaveis tendo em conta os
interesses e necessidades de todas as partes interessadas.

Segundo Carvalho et al. (2008) o desenvolvimento de um Sl pode ser dividido em vdrias
fazes. Segundo estes autores, o processo de desenvolvimento ndo é sequencial, sendo que
ha sempre a possibilidade de voltar a uma fase precedente. Este tipo de estrutura
denomina-se modelo interativo (Beynon-Davies, 2002). Por outro lado, autores como
Serrano et al., (2004) sustentam a hipdtese de que as fases de desenvolvimento de um
sistema de informa¢do sdo de facto sequenciais. Contudo, é possivel iniciar uma nova
atividade sem a conclusdo de uma anterior. A esta estrutura chama-se “modelo em cascata”
precisamente porque se considera que o “desenvolvimento de aplicagbes como um
processo linear, dividido num numero de fases consecutivas e que tendem a ser
sequencialmente realizadas”.

Tendo em conta que ndo esta estipulado que as empresas devam seguir determinada
estrutura, serdo agora apresentados alguns factores que podem levar as organizacdes a
optar por um tipo de modelo em prol do outro.

Modelo Linear Modelo Interativo

X . 5 Implica a construcdo de protdtipos o
Maior facilidade na gestdo e controlo

£ . .
gl . . gue pode levar a menor risco associado
s do projeto de desenvolvimento ) )
= L . e gera um maior compromisso dos
> devido a sua estrutura sequencial

stakeholders.
i Dificuldades em fazer alteragdes, uma Maiores dificuldades ao nivel do
] ~ ra ra ~ .
5 vez que a percep¢ao destas é também planeamento e gestdao do projeto de
8 mais tardia desenvolvimento

Tabela I1l.2: Modelo Linear e Modelo Interativo. (Adaptado de: (Beynon-Davies, 2002))

Tendo em conta factores como os anteriormente apresentados, cada empresa analisa o
tipo de sistema que pretende desenvolver e qual dos modelos fara mais sentido utilizar para
0 caso em questao.

Consequentemente, a organizacdo das fases de desenvolvimento de um sistema
dependem diretamente do tipo de modelo adoptado. Ou seja, apesar de serem as mesmas
fases, estas podem estar organizadas sob uma forma sequencial (Figura 111.6) ou em circulo
(Figura ll.7), que corresponde, respectivamente, ao modelo linear ou iterativo.

As fases apresentadas que seguidamente serdo descritas sdo as seguintes:

— Estudo preliminar/viabilidade

!

Identificacdo de requisitos
Anilise detalhada
Desenho

Programacao

Testes e implementacao

VLol

Manutengao
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Toda a descricdo serd baseada nos grupos de autores Carvalho et al. (2008) e Serrano et al.
(2004).

Estudo

—> Estudo Preliminar +—

Preliminar
] @
" Analise —
Analise detalhada

detalhada

—

4__‘.

-«—

4:"

|

Manutengao |

Figura IIl.6: Fases de desenvolvimento de um S| - Modelo Figura IIl.7: Fases de desenvolvimento de um S| - Modelo
Linear (Adaptado de: (Serrano, et al., 2004)) interativo (Adaptado de Adaptado de : (Carvalho, et al.,

2008) e (Beynon-Davies, 2002))
ESTUDO PRELIMINAR/VIABILIDADE
Esta é a fase preliminar do desenvolvimento de um projeto. Interessa perceber qual a

necessidade do sistema que se pretende desenvolver e tracar os principais objectivos. Para
tal pode-se, por exemplo, analisar os sistemas atuais e perceber quais as suas deficiéncias
para depois, entdo, se tracarem alternativas vidveis — técnica, operacional e
economicamente - para a resolucdo do problema.

Ainda nesta fase pode proceder-se ao levantamento dos requisitos do sistema.

ANALISE DETALHADA

“A fase de anadlise dos sistemas de informacdo é considerada critica para o sucesso do
projeto.” E durante esta fase que se organizam regras e procedimentos tendo em conta os
dados recolhidos. E nesta fase que se procede ao estudo detalhado do sistema considerado
e onde se procura identificar e representar os processos e todas as estruturas de dados que
a organizagao precisa, uma vez que estes contempla a esséncia do sistema.

DESENHO

Na fase de desenho procede-se a modelacdo do modelo ldgico anteriormente obtido. Para
tal, procede-se a identificacdo dos moddulos de software e respectivas interfaces com o
utilizador.
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PROGRAMACAO

E nesta fase que o sistema comega a ganhar “vida”, uma vez que se procede a sua
construcdo através de uma linguagem de programacdo ou usando Sistemas de Gestdo de
Bases de Dados (SGBD).

TESTES E IMPLEMENTACAO

Antes de introduzir o novo sistema deve-se proceder a um conjunto de testes que visam
perceber se o sistema ja se encontra com a qualidade necessaria a implementagdo. Assim,
avalia-se o sistema em termos de cumprimento dos objectivos propostos, funcionalidades e
requisitos anteriormente especificados. Se tudo estiver conforme previsto, procede-se,
entdo, a implementagdo do sistema. Caso contrario, fazem-se os ajustes necessarios.

Note-se que ¢é também durante esta fase que se deve dar formacdo aos
colaboradores/utilizadores, para que eles possam usufruir da aplicacdo sem grandes
problemas e complicagdes.

No final da instalacdo do projeto, o sistema é dado oficialmente como implementado e,
consequentemente, o projeto concluido.

MANUTENCAO

Esta é a fase que complementa o desenvolvimento do sistema de informacdo.
Consideram-se trés tipos de manutengdo: corretiva (responde aos erros que o sistema
apresenta), perfectiva (que visa melhorar as caracteristicas do sistema) e, por ultimo,
adaptativa (que como o prdprio nome indica adapta a suas funcionalidades a eventuais
alteragGes no ambiente de negdcio).

Em alguns casos, esta fase pode despoletar um novo ciclo de desenvolvimento.

FORMACAO DE COLABORADORES

A formagdo dos futuros utilizadores do sistema desenvolvido é uma etapa muito
importante mas por vezes nao levada em consideracao.

Para que os sistemas possam ser usados na sua amplitude maxima, os colaboradores
devem ter formacgdo especifica e detalhada acerca do mesmo. Este tipo de procedimento
requer tempo e por isso deve ser programado antecipadamente. Alids, o ideal era mesmo
gue este tépico fosse uma das atividades do desenvolvimento do projeto (Serrano, et al.,
2004).

Uma outra abordagem que pode ser considerada, aquando do desenvolvimento de um Sl
€ a criagdo de um prototipo. Esta concepgdo acontece na fase da “andlise detalhada” e tem
como principal objectivo “garantir o nivel de alinhamento para com as especificagGes iniciais
do projeto” (Serrano, et al.,, 2004). De acordo com o mesmo autor, este tipo de
procedimento é muito util uma vez que ird garantir um processo implementagao mais
controlada e segura, o que pode prevenir ocorréncia de erros e problemas ndo esperados.

Depois de desenvolvido o protdtipo, este deve ser testado. O objectivo é perceber se
realmente todas as funcionalidades requeridas pelo sistema estdo a ser levadas em conta e
qual a melhor maneira de estruturar os dados.
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Na figura seguinte pode analisar-se o processo de desenvolvimento de um Sl recorrendo a
uma abordagem de protétipos:

Identificacéo dos
requisitos basicos

Desenvolvimento
do Protétipo

Recorrer ao
Protétipo

Sim

Utilizador
satisfeito?

Aplicar o
Protétipo

Rever, adaptar
e alterar

Figura 11.8: Desenvolvimento de um Sl através de um protétipo. (Boddy, et al., 2002)

Através deste passo intermédio no desenvolvimento de novos sistemas de informacgdo, é
possivel ao criador analisar antes da concepg¢do do sistema concretamente, as opinides dos
futuros utilizadores. Consequentemente, grande parte das alteracdes que se consideram
necessarias sao feitas a priori, evitando, assim, trabalho extra numa fase mais avancada do
projeto.

111.1.6 SISTEMAS EMPRESARIAIS - SAP
No ambito dos sistemas empresariais, existem varias solugGes, tais como: CRM- Customer
Relationship Management , SCM - e ERP.
O CRM é um sistema de informacdo integrado de ferramentas de software e bases de
dados com recurso a Web para a execucgdo de diversos processos empresariais virados para
o cliente (O'Brien & Marakas, 2007).

O sistema de gestdo da cadeia de abastecimento (SCM) é interempresarial e interfuncional
e utiliza a tecnologia da informacdo para apoiar e controlar as relagGes entre alguns dos
principais processos empresariais de uma empresa e de seus fornecedores, clientes e
parceiros de negdcio.
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“O ERP é a espinha dorsal dos negdcios electrénicos, uma arquitetura de transagdes que
liga todas as fungGes de uma empresa, por exemplo, de processamento de pedido de
vendas, controle e gestdo se stocks, planeamento de producdo e distribuicdo e finangas”
(O'Brien & Marakas, 2007).

Os sistemas ERP vém assumindo cada vez mais um papel preponderante nas organizacdes
(Serrano, et al., 2004). De acordo com O’Leary (2004) este tipo de sistema fornece a
empresa a capacidade de integrar todas as suas areas funcionais e de operagdes. Esta
opinido é também sustentada por autores como Zeng et al. (2003). Estes autores vdo mais
longe e identificam algumas caracteristicas chave para classificar uma solugdo integrada:
Flexibilidade, compreensdo, modular e aberto, para além da empresa, simulacdo da
realidade e necessidade de varios ambientes. Isto é, um sistema ERP deve ser flexivel para
puder responder as mudancgas necessarias; deve ser capaz de suportar as varias fungoes
organizacionais e adequado para uma vasta gama de organiza¢des; deve ter uma arquitetura
aberta para se puder editar um modulo, sem afectar todos os restantes; ndo estar confinado
aos limites da empresa, mas ser capar de suportar conexdes online entre outras entidades;
ser capaz de simular cendrios reais.

As diferentes partes de um sistema ERP referem-se a mddulos, tais como Financeira,
Projeto e Gestdo de Materiais. Estes mddulos podem ser configurados para refletir as
necessidades de cada tipo de negocio. Isto é, dependendo do sector de atividade, os
modulos do ERP também variam. Destaca-se como os mddulos mais comuns o Financeiro,
Gestdo de Materiais, e Recursos Humanos (Khan, 2005).

Esta opinido é também sustenta por Serrano et al. (2004) que caracteriza o sistema ERP
como “um sistema integrado de aplicagdes, com varios médulos cobrindo as mais diversas
areas da organizacdo (armazém, producdo, recursos humanos, contabilidade, finangas,
etc.)”. Na figura IlIl.9, que representa a arquitetura de um ERP consegue-se visualizar a
relacdo entre as varias partes.

Gestio de Fornecedores
accionistas
Forga de vendas e B
ic3 i & Back-offi
reposicao de servigos de Relatorios de Gestdo de Back-of CEN e
clientes gestdo de produgdo
Aplicagdes
. ~ ﬁ H
Aplicagdes de nanceiras
Vendas e
fornecimento
Aplicages
de produgdo
AplicagGes de T
clpaize Gestdo de logistica
servigos Recursos
Humanos

Empregados

Figura 111.9: Arquitetura aplicacional de um sistema ERP (Serrano, et al., 2004)
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PeopleSoft, Baan, sdo outros exemplos de sistemas ERP também conhecidos no mercado,
para além do SAP. Estes sistemas sdo normalmente integrados numa base de dados
relacional, como Oracle, DB2 da IBM, Informix, SQL ou Microsoft (O'Leary, 2004).

Um estudo efectuado por Shang e Seddon (2000) considera que os beneficios dos sistemas
ERP podem ser divididos em cinco tipos diferentes: beneficios operacionais, beneficios
administrativos, beneficios estratégicos, beneficios das infraestruturas das Tl e beneficios
organizacionais. Na tabela 1.3 pode-se analisar em que consiste cada uma destas dimensdes

e quais as sub-dimensd&es consideradas dentro de cada tipo.

Beneficios

Descrigcao

Sub-dimensao

Operacionais

Administrativos

Estratégicos

Infraestruturas
das TI

Organizacionais

Investindo nas Tl pode-se simplificar os
processos e automatizar transagoes que
se traduzem em beneficios para o
negocio, uma vez que se aceleram os
processos, se optimiza o trabalho e se
aumenta o volume de negdcios.

Beneficios ao nivel da gestdo de topo,
através da centralizagdo das bases de
dados.

Pode-se considerar 3 estratégias onde
as Tl podem contribuir para a vantagem
competitiva: custos de lideranga,
diferenciagdo e focus.

Infraestruturas das Tl consiste na
partilha e reutilizagdo dos recursos das
Tl que para fornecer futuras aplicagdes.
A construgdo destas infraestruturas é
fundamental para a gestao de objetivos
em investimentos das TI.

Ferramentas das Tl, informacdo
acumulada, e aplicagdes de
conhecimento sdo factores chave que
facilitam o comportamento
organizacional

Reducgdo de custos
Reducado de ciclos de tempo
Melhoria na produtividade
Melhoria na qualidade
Melhoria no servico ao
cliente

Melhor gestdo de recursos
Melhoria na tomada de
decisdao e planeamento
Melhoria de performance
Suporte ao crescimento do
negocio

Suporte a alianga do
negocio

Construcao de inovagdes
tecnoldgicas

Diferencia¢do do produto
(incluindo customizacgao)
Construir flexibilidade de
negocio para possiveis
alteragdes

Redugdo de custos das Tl
Aumento da capacidade das
infraestruturas das Tl
Suporte as alteragoes
organizacionais

Facilidade na aprendizagem
do negécio

Empowerment

Criacao de visdes comuns

SOFIA SOARES, 43894
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Tabela I1.3: Beneficios do sistema ERP (Adaptado de (Shang & Seddon, 2000))
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O’Brien e Marakas (2007) também referem quatro grandes vantagens dos sistemas ERP:
Qualidade e eficacia, Redugdo de Custos, Apoio a tomada de decisdo e Agilidade
empresarial.

De acordo com Khan (2005)os sistemas ERP apresentam, também, alguns desafios e talvez
limites. Estas limitacGes podem tornar-se barreiras a sua escolha e implementacdo,
especialmente para pequenas e médias empresas. Destaca-se como principais entraves a
implementagao de um sistema ERP o custo elevado, englobando custos de consultoria,
integracdo e testes; periodo de implementacdo geralmente moroso, acabando por ter
impacto nas operacdes da organizacdo; falta de preparacéo; e, alteracdo ao ERP.

Um dos principais sistemas ERP é o SAP (Sistemas, Aplicativos e Produtos para
Processamento de Dados). “O SAP é o sistema ERP com maior quota de mercado” (O'Leary,
2004).

A SAP é a empresa lider em software de aplicagdo empresarial que colabora com um
variado leque de outras empresas de diferentes dimensGes e sectores de atividade. O
objectivo principal da SAP passa por optimizar os processos de gestao das organiza¢des
clientes ajudando-as a gerir melhor os seus negdcios através dos diversos servicos que
disponibilizam ("SAP - Portugal, (s/d)").

A empresa SAP esta em mais de 50 paises em todo o0 mundo, marcando a sua presenca em
Portugal desde 1993. O compromisso que esta organizacdo mantém com os seus clientes
passa por transformar estas empresas “de forma a que o potencial maximo do seu negdcio e
dos seus colaboradores possa ser atingido”("SAP - Portugal,"). Para tal, a empresa analisa
cada caso como um unico respondendo desta forma as necessidades especificas de cada
cliente desde o desenvolvimento, passando pelas vendas e pelos servigos, até ao sector
publico, privado, do retalho ou até mesmo bancario.

Destaca-se como principais concorrentes as empresas PeopleSoft, Oracle, Micorsoft e
Siebel Systems (Khan, 2005). Atualmente, a empresa tem mais de 183,000 clientes, nos 50
paises onde estd presente. Segundo Khan (2005), o SAP ™ R/3 — software de elevada
personalizacdo e integracdo - é o principal produto da SAP.

Sucintamente, a ferramenta SAP R/3 é muito forte e versatil dentro das suas
caracteristicas, apresentadas abaixo (Khan, 2005):

¢ Geral: software altamente integrado dentro das suas func¢Ges; Atualizacdo de
dados em tempo real (online)

* Negdcio: compreensdo de funcionalidades abrangentes;

* Flexibilidade: pode ser personalizado de acordo com as necessidades e requisitos
da empresa;

* Técnico: caracterizado por uma redundancia de dados minima; grande
consisténcia;

Para O’Leroy (2004), este sistema possui uma variedade de diferente mddulos: gestdo
financeira, controlo, tesouraria, projetos, planeamento de producdo, manutencdo, vendas e
distribuicdao, recursos humanos e gestdao de materiais. Segundo o mesmo autor, as
atividades funcionais e operacionais em vez de operarem de uma forma isolada e
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independente, tém a vantagem de estarem todos integrados. Isto é, quando uma
informacdo é editada ou adicionada, todos as aplicagGes sdo de imediato atualizadas.

Uma vez que o software reune tantos requisitos aliciantes para todas as organizacdes, ndao
sera de admirar a quantidade de sectores em a que SAP estd presente. Destaca-se a
industria aeroespacial, automadvel, saude, educacdo, oleo e gas, telecomunicagGes, retalho,
entre muitas outras (Khan, 2005). Para cada uma destas empresas, a SAP cria solugoes que
reflitam as suas especificiddes de negdcio.

Em termos de organizacdo, “A SAP oferece as melhores praticas estruturadas em mais de
10.000 modelos diferentes” (O'Leary, 2004). Quando uma organizagdo parte para uma
solucdo através da adog¢do de um ERP, mais concretamente o SAP, sdo automaticamente
esperadas algumas alteragGes: desde a estrutura e cultura organizacionais, até aos proprios
processos. Khan (2005) destaca algumas destas mudancgas, tais como Re-engineering,
Impactos na cultura, alteracdo no panorama competitivo, criagdo de interdependéncia,
simplificagdo, impacto nos custos e rentabilidade, impacto nos colaboradores e, impacto no
ambiente de trabalho. Em termos de Re-engineering o SAP leva as empresas a reverem
todas os processos existentes na organiza¢cdo. Normalmente o que acontece ¢é alteracdo de
grande parte dos processos, por ndao corresponderem aos processos SAP, considerados
como os melhores na pratica de um negdcio. A alteracdo no panorama competitivo é
conseguida através da implementacdo de processos novos, agilidade, rapida resposta as
necessidades dos clientes, flexibilidade nos processos, uma organizacdo encontra-se mais
preparada para competir com os seus concorrentes. Relativamente ao impacto no ambiente
de trabalho, existem alteracGes em diferentes aspectos, como: aumento da confianc¢a dos
utilizadores, uma vez que tém acesso a muito mais informa¢do e aumento da preocupacao
com a seguranca de dados.

Para além destas caracteristicas que afectam a organizagdo aquando de um
implementagdo SAP, o software acarreta uma outra vantagem: o suporte que a empresa
proporciona aos seus clientes. Os beneficios que estes podem ter neste contexto podem
resumir-se me 4 aspectos principais (Khan, 2005):

* Parcerias: combinadas entre recursos (humanos e tecnoldgicos) SAP e parceiros
selecionados; Esta parcerias permitem uma maior satisfacdo dos clientes SAP em
termos de rapidez, especificagdo e eficiéncia na implementacao.

¢ Servico e Suporte: ilimitado suporte no progresso e implementacgdo do software.

* Formacao: a empresa proporciona cursos de formacdo nas suas ferramentas a
todos os clientes.
* SAP Developer Network: todos os consultores tém a acesso a esta comunidade

gue visa fornecer conteudos Uteis para facilitar a colaboracdo.
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Um outro tdpico que interessa perceber e estudar para a realizacdo deste projeto
relaciona-se com a logistica, numa vertente de relagdo com o cliente.

111.2.1 CADEIA LOGISTICA

Segundo Serio et al. (2007), a logistica surge pela primeira vez, como uma apoio as
atividade militares, uma vez que ja nesta altura havia a necessidade de fornecer a tropas
militares com alimentos, medicamentos muni¢des e equipamentos e, uma vez sendo 0s
recursos escassos nestas condigdes, era necessario geri-los para conseguir satisfazer todas
necessidades sentidas rapidamente.

De acordo com Boyonson (citado em Serio, et al., 2007),, a evolucdo da logistica pode ser
dividida em quatro estagios (figura 111.10): Logistica Subdesenvolvida, Logistica Incipiente,
Logistica Interna Integrada e Logistica Externa Integrada.

LOGISTICA EXT. INTEGRADA
Foco na eficiéncia estratégica

LOGISTICA INT. INTEGRADA
Foco em servigos e cliente

LOGISTICA INCIPIENTE
Foco no transporte e
armazenagem

LOGISTICA SUBDESENVOLVIDA
Foco no transporte

v

1970 1980 1990 2000

Figura I11.10: Estagios da evolugéo da Logistica dentro da cadeia de abastecimento. (adaptado (Serio, et al., 2007)

Observando a figura I11.10 pode-se perceber que numa primeira fase, nos anos 70, as
atividades logisticas tinham maior enfoque nas atividade de distribuicdo fisica,
nomeadamente, em transporte, armazenagem e expedicdo. Numa segunda fase, na década
de 80, o objetivo passava pela integracdo das atividades logisticas, ndo descorando a
distribuicdo fisica. Em 1990, os processos come¢am a ser mais otimizados e eficientes
através da insercdo de novos canais de distribuicdio e novos conceitos de processos
produtivos. Comeca a existir maior cuidado com o controle de qualidade, servico ao cliente e
formulagdo das equipas. Por ultimo, a partir do século 21, os objetivos estratégicos
comegam a surgir e sentir uma maior preocupa¢do em perceber e analisar a procura.
Segundo este autor, é a partir deste momento que comeg¢am a aparecer os sistemas de
informagdo nas empresas.
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Apesar de surgir apenas no terceiro estagio deste cronograma, o foco no cliente é hoje
uma das maiores preocupacdes das organizagGes. Para Caspary (2005) este é um dos
maiores desafios que se enfrenta atualmente.

111.2.2 SERVICO AO CLIENTE

Coyle et al., citado em (Collins, Henchion, & O'Reilly, 2001), define o servico ao cliente
como “uma funcionalidade ampliada do produto que agrega valor para o comprador”.

Os especialistas Kyj e Kyj (citado em Ballou, 2004) afirmam que o servico ao cliente
“quando utilizado de forma eficaz, constitui uma variavel de extrema importancia que pode
ter impacto significativo na criacdo de procura e na manutencdo da fidelidade do cliente.”
Um outro grupo de especialistas, citado pelo mesmo autor, debruga-se sobre a cadeia de
atividades para descrever o servico ao cliente, isto é, desde o momento da formalizacdo da
encomenda até a expedicdo da mercadoria. Logo, pode dizer-se que o servigo ao cliente é a
atencdo/disponibilidade dada ao cliente durante todo o processo de encomenda e, também,
os servicos que esta implica: rapidez, flexibilidade, confiabilidade, amabilidade,
disponibilidade dos materiais.

Elementos do Servico ao Cliente

De acordo com Collins et al. (2001) a identificacdo dos elementos do servico ao cliente é
muito importante, uma vez que este fornecem a base da medi¢do do nivel de servigo. O grau
dado a cada tipo de elemento varia de empresa para empresa, tendo em conta as
necessidades dos clientes de cada organizagdo. Esta opinido é também sustentada por
Ballou (2004) que sublinha a dificuldade que os proprios clientes tém em perceber a razdo
de agirem de uma maneira, ndo de outra. E por este motivo que inimeros investigadores se
focam nesta questdo de “definir os elementos que constituem o servico ao cliente e de que
forma é que estes conduzem o comportamento do comprador.”

Assim, segundo Collins et al. (2001) pode-se destacar como principais elementos: Tempo
de Ciclo de uma encomenda, Consisténcia e Confianca na entrega, Disponibilidade de Stock,
Restricdes, Conforto, Tempos de Entrega, Flexibilidade, Capacidade de Expedicdo e
Capacidade de trocas. Para este grupo de autores, estes elementos podem fazer a diferenga
entre um cliente satisfeito e um ndo satisfeito. Ballou (2004) também considera estes
elementos, contudo, agrupa-os em trés categorias, tendo em conta, principalmente, o
momento em que podem ocorrer: Elementos de pré-Transac¢do, Elementos de Transacdo e
Elementos de Pds-Transacao (figura ll1.1 ).

S3do estes os elementos que, em principio, um cliente deve analisar na hora de optar por
um ou outro fornecedor. Logo, as empresas devem seguir estes indicadores
cuidadosamente, avaliando o nivel de servigo da sua organizagao.
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Servico ao Cliente

Pré-Transac3o Transagao Pos-Transagao
« Combromisso * Niveis de stock * Instalagdo, garantias,
P * Pedidos em alteragdes, consertos,
entrega ao cliente carteira pecas
* Estrutura * Tempos de Ciclo * Rastreio do produto
organizacional * Consisténcia e * Queixas e reclamacdes
* Sistema flexivel confianga na * Substituicao
* Servicos técnicos entrega temporaria de
- * Transbordo produtos danificados
* Restri¢bes .
Confort * Sistema confidvel * Capacidade de Trocas
* Conforto -
* Flexibilidade

* Capacidade de
Expedicdo

Figura Ill.11Elementos do Servigo ao Cliente. (adaptado de Ballou, 2004).

Esta ideologia pode, entdo, ser agrupada em quatro estratégias principais (Ballou 2004):
niveis de servico aos clientes, localizacdo das instalacdes, decisdes de stocks e de
transportes. Porém, para se conseguir fornecer um adequado nivel de servigo ao cliente,
torna-se necessario que todas as restantes estratégias estejam integradas, trabalhando com
0 mesmo objetivo.

Ora, um outro departamento que esta fortemente ligado ao servico de cliente é a area de
gestdo/planeamento da producdo. Os responsaveis por esta area, tendo em conta as
encomendas dos clientes, definem o que se produzir, quando se produz, quais 0s recursos
necessarios para a producdo e qual o tempo necessario até um componente ficar pronto a
expedir. Traduzindo para uma linguagem empresarial, a gestdo da producdo ndo é mais que
a gestdo dos recursos diretos que sdo necessarios para a obtencdo dos produtos e servicos
de uma organizagdo(Davis, Aquilano, & Chase, 2002).

Ainda de acordo com o mesmo grupo de autores, a gestdao da produgdo interage com o
servico ao cliente em termos fixacdo de datas de entrega, flexibilidade para introdugdo de
especificidades requeridas e/ou novos produtos, questdes relacionadas com a qualidade dos
produtos, entre outras.

Ora, a gama de produtos que determinada empresa opta por produzir esta
completamente relacionada com a sua evolugdo tecnoldgica e, claro, da sua estratégia de
marketing (que faz a ponte com o cliente) (Ballou 2004).

Segundo o mesmo autor, a competéncia de um sistema de producdo pode ser medido sob
5 factores: poder de marca, volume, variedade, restricdoes, em termos de capacidade,
equipamentos e flexibilidade de processos, e exigéncias de lead times.
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Segundo Porter (citado em (Serio, et al., 2007) as tecnologias de informacgdo
transformaram o modo de operar das empresas e, consequentemente, todo o processo
produtivo. Obviamente, que todas estas alteragdes, irdo ter um impacto no préprio produto
final. Alan (Rinaldi) sustenta esta opinido e afirma que, “a tecnologia é essencial nas
organizagcdes, pois proporciona solucdes para problemas de gestdo e necessidade de
clientes”. Para o grupo de autores (Davis, et al., 2002) os ultimos avangos tecnoldgicos
tiveram um impacto significativo sobre a gestdo da produgdo, uma vez que estas
ferramentas permitem a analise da dados e a partilha de informacdo, ou seja, fatores que
contribuem para o bom funcionamento da empresa e, por sua vez, para a satisfacdo do
cliente.
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DESENVOLVIMENTO DA APLICACAO

Qualquer empresa que deseje alcangar o sucesso tem como objetivo a reducdao de
desperdicio e a otimizacdo de recursos, quer seja num ambito operacional (Teoria Lean:
produzir sem defeitos e a primeira), quer numa area mais administrativa (reduzindo tempos
de tarefas rotineiras, por exemplo). E neste contexto que surge o presente projeto com o
objetivo de otimizar tempo e recursos, mais concretamente no dominio da gestdo de
informacdo, aplicados a area da Logistica. Atualmente o departamento logistico (no ambito
da Bosch Termotecnologia (BTT)) enfrenta um periodo de adaptacdo devido as constantes
mudang¢as do mercado que, terdo que ser geridas criteriosamente. Por outro lado, o
departamento em causa mantem uma rigorosa gestdo na tentativa de se cumprirem os
objetivos ao nivel da diminui¢do de stocks, da reducgdo de lead-times com a maxima garantia
da qualidade ao nivel de servico prestados aos clientes (medido pela disponibilidade de
material no armazém). Assim, o projeto visa o desenvolvimento de uma aplicacdo
informatica que auxilie a andlise de encomendas e previsGes de um dado cliente e permita a
comparacdo de quantidades entre determinados periodos, fenédmeno impossivel de realizar
com base nos recursos atualmente disponibilizados.

IV.1.1 PROCESSO DE ENCOMENDA
No sentido de fazer o levantamento do problema sob o qual ird recair a proposta de
solucdo, foi necessaria perceber o processo de encomenda adotado pela empresa. Assim, o

processo é despoletado pelo envio de um pedido de determinado cliente, que pode chegar
por fax, email ou ser introduzido diretamente no SAP, caso o cliente esteja integrado na

plataforma.
Recepgio da Processo de Invrodugdo
encomenda de encomenda
Y
3 0
Verificar Tipo de Introdugdo no Processo da
B e sistema SAP confimagdo do pedido
Distribuigdo s P
v
N
Aleras
| s
v Y v
Ref {
LD L Start Up Article Techinical Defect
existe
|
¥
Contomar alerts
Y
Elaboragio da
Jerificar 0 Confi 30 &
il e » Gravar pedido bl » Envho ao Cliente
Obrigatoros pedido ou da

proforma
A

Figura IV.1: Fluxograma do
Processo de encomenda.
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Seguidamente, se o pedido nao tiver chegado via SAP, o gestor de cliente insere o pedido
no SAP, faz o download da confirmacdo de pedido e envia ao cliente indicando, ainda, a data
prevista de chegada do seu pedido. Este processo é visivel com maior detalhe na figura IV.1.

Cada cliente esta sujeito a um conjunto de regras, acordadas entre as duas entidades, que
dependem essencialmente da frequéncia com que fazem as suas encomendas. Isto &,
consideram-se trés tipos de clientes:

— Esporadicos: colocam as encomendas esporadicamente sem uma regra definida.
Normalmente tém um lead-time de 5 semanas ou mais, mas estdo sempre sujeitas
a analise conforme as quantidades e especificidade dos produtos encomendados.

— Mensais: colocam as encomendas até ao 492 dia utii do més para
producdo/expedicdo/entrega no cliente até ao final do més seguinte.

— Semanais: todas as semanas ha uma atualizacdo das encomendas e das previsdes
para uma determinada semana conforme o lead-time acordado com o cliente.

— Didrios: diariamente sdo geradas encomendas para um lead-time acordado com o
cliente

Cada tipo de cliente representa para a organizacdao um volume de faturagdo, tal como se
pode observar na grafico da figura IV.2:

& Semanais
i Diarios
Mensais

i Esporadicos

Figura IV.2:Volume de faturagao dos tipos de clientes.

Como se pode verificar, os clientes diarios representam quase metade do volume da
empresa, seguidos dos clientes semanais. Estes, juntos, simbolizam 75% da faturagdo total.
Um dos objetivos da empresa é passar alguns dos clientes mensais para a categoria de
semanal, principalmente aqueles que tém um grande volume de encomendas.

E ainda importante referir que, independentemente do tipo de cliente, o pedido deve
chegar por parte deste até a sexta-feira de cada semana, uma vez que a segunda-feira se
realiza o planeamento de toda a produ¢ao da semana seguinte. Note-se que os pedidos
efetuados em atraso causam transtornos e, por vezes, podera ndo ser possivel a satisfacdo
da encomenda.

Para tornar mais clara esta explicacdo veja-se o exemplo da Figura IV.3, em que um cliente
gue pretenda receber um pedido na semana 3 deve fixar a sua encomenda até ao final da
semana 0. Note-se que este caso exemplificativo retrata um cliente com encomendas
semanais e com grande volume de encomendas. Assim torna-se possivel reduzir os tempos
de lead-time.

Data maxima para fixar Produgdo da 36
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Planeamento da

‘ Encom. ‘

encomenda
Figura IV.3: Processo de encomenda.

Note-se que um cliente que faga as suas encomendas mensalmente, ird ter maiores
periodos de lead-time quando comparado com um cliente de encomendas semanais.

Por outro lado, as previsbes podem ser atualizadas mensal ou semanalmente,
dependendo do tipo de cliente. Mais uma vez, estas podem chegar ao gestor de cliente via
email, sendo posteriormente atualizas o sistema por este, ou entdo podem ser diretamente
atualizadas no sistema SAP local e transferidas para o de AvP (Bosch Aveiro) pelo préprio
cliente. Este é um dos problemas relacionados com a analise atual uma vez que esta provém
de dois sistemas diferentes. Isto é, existindo previsbes em dois sistemas diferentes é
necessario junta-las de forma a serem Uteis para a analise. O que ambos os processos tém
em comum é o facto de as quantidades ficarem armazenadas no sistema e, assim, a partir
deste conseguir-se obter os dados necessarios para a analise em causa.

Atualmente ndo existe nenhum processo na logistica que permita analisar criteriosamente
as quantidades de encomenda e de previsdao para um conjunto de clientes numa base
semanal e com o detalhe necessario. Para acompanhar este tipo de dados, a empresa
adotou um processo elaborado numa base mensal PRM (Plant Monthly Report) que, por si
s6, ndo é suficiente e analisa os dados de uma forma muito geral Assim, o principal objetivo
deste projeto passa pela criagdo de uma aplicacdo que possibilite, de forma automatica, a
otimizacdo do processo desta andlise, ajustando-o as necessidades reais e atuais da
empresa. Pretende-se, entdo, que esta analise seja efetuada numa base semanal a par da ja
existente mensalmente.

Com base nisso, os responsaveis pelo planeamento ndo sé terdo acesso a uma informacao
claramente mais detalhada, como também podem concluir as tarefas mais rapidamente,
sendo o tempo despendido para a analise de dados significativamente menor que aquele
gue gastam atualmente.

Pretende-se também que a aplicacdo desenvolvida seja de utilizacdo simples de forma a
implicar pouco tempo despendido em formagdo de novos utilizadores.

Tome-se como exemplo as figuras IV.4 a IV.5, onde se pode ver toda a cronologia num
periodo de 12 semanas e assinalado a vermelho a semana atual. Este processo é meramente
ilustrativo, uma vez que cada cliente tem a sua rota e os seus periodos de lead-time, o que
obviamente altera e oscila as datas de encomenda.

‘ wo ‘ wo1 ‘ w02 ‘ wo3 ‘ wo4 ‘ Wos ‘ w06 ‘ wo7 ‘ wos ‘wog ‘ w10 ‘ w1l ‘ w12 ‘

‘ ‘ ‘ ‘ Encom. ‘ Previs. ‘Previs, ‘Previs. ‘ Previs. ‘ Previs.‘ Previs. ‘ ‘
Wo

Figura IV.4: Exemplo do Processo de encomendas e Previsdes.
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Assim, considerando que estamos na semana 0, significa que o cliente XPTO ira fixar uma
encomenda para a semana 3 e atualizar as previsGes para as restantes semanas, num
periodo minimo de seis semanas. Consequentemente, a semana que interessa analisar, na
Otica da logistica de planeamento é a semana 2, uma vez que é esta a semana de producgdo.
E necessario, mais uma vez, ter em conta o processo de encomendas e o lead-time do
cliente XPTO.

Seguindo a mesma linha de analise, se nos encontrarmos na semana 1, é possivel ver-se
uma encomenda fixada por um dado cliente para a semana 4 e previsdes para as restantes
semanas, como se pode ver na figura IV.5.

wo wo1 w02 wo3 w04 Wo05 Wo06 wo7 wos W09 w10 w11 w12
>
Encom. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs.
Wo
»
L
Encom. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs.

Wo1

Figura IV.5: Exemplo do Processo de encomendas e Previsdes

E este o raciocinio aplicado sempre que chega ao gestor de clientes uma nova encomenda
deste grupo. Assim, o principal objetivo é comparar os valores anteriormente previstos, com
os que agora foram fixados. Veja-se o exemplo abaixo:

\ 4

W0 W01 W02 W03 W%\ ‘ W05 ‘ W06 Wo7 W08 W09 W10 W11 W12

Encom. revis. Previs. ‘ Previs. Previs. Previs. Previs.
W0

paN
w Previs. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs.
W01
‘ Encom. Previs. Previs. Previs. Previs. Previs|. Previs |
W02

Figura IV.6: Andlise das quantidades de encomenda e previs&o.

A\ 4

\ 4

Como se pode perceber, pretende-se comparar o valor de uma determinada encomenda
fixada numa semana com a previsdo que anteriormente foi atualizada, analisando esta
mesma variacdo. Assim, sera possivel perceber a sazonalidade do cliente para um periodo
maior no ano e ainda detetar e prevenir eventuais erros.

Resta, ainda, salientar que tanto as encomendas como as previsGes sdo quantificadas por
referéncia. E este o detalhe de andlise que se pretende obter. Por outro lado, existe mais
uma preocupag¢ao que se relaciona com a qualidade dos dados com que se trabalha. Isto
porque nem todos os clientes sdo cuidadosos nas suas analises e por vezes podem estar a
fornecer dados um pouco incoerentes. E neste tipo de aspetos que entra a sensibilidade de
analise por parte do responsavel, sendo proveniente do conhecimento do histérico do
cliente e também da sua experiéncia. Note-se que mesmo nos clientes em que o lead-time
ndo é o considerado (semanal) a analise tem de ser numa base semanal. A diferenca é que o
timming da entrada da informacdo sobre a encomenda fixa e previsdo é diferente.
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Conforme ja referido, presentemente é feita uma andlise mensal (no primeiro dia util do
més) que mostra, por cliente, as quantidades de previsdes para um dado grupo de produtos,
por més, para o ano todo e as quantidades que foram vendidas para estes mesmos grupos
durante o més imediatamente anterior.

Os grupos de producgdo que se consideram nesta analise sdo: Caldeiras, Esquentadores,
Painéis Solares e Componentes, ASO (esquentador especifico de outsourcing) e Mddulos de
Bombas de Calor.

Para fazer esta andlise é necessario recorrer a duas interfaces SAP distintas: PCE e PAU,
visando retirar do sistema as quantidades mensais de previsdo e de venda. Depois é
necessario trabalhar todos os reports exportados em Excel para por fim organizar toda a
informacg&o util num outro ficheiro Excel denominado PMR (Plant Monthly Report). E através
deste que o gestor de cliente consegue ter a percecdo das quantidades vendidas e previstas
para os diferentes grupos.

Descrevendo-se detalhadamente o processo, podem considerar-se os seguintes passos do
processo PRM:

1. Recorrer ao SAP através da interface PAU e exportar um report com as VSF
(Previsoes) por referéncia;

2. Formatar o report anterior, em termos de aparéncia e campos Uteis e gravar como
um ficheiro do tipo .xIs;

3. Fazer upload do report ja trabalhado numa interface do SAP denominada de PCE;
Recorrer a outra transagdo no PCE para gerar as previsdes por grupo de produto
(juntando encomendas fixas e previsdes de encomendas).

5. Exportar os dados para um ficheiro Excel por grupos, o que implica a repeticdo
deste passo cerca de 5 vezes e formatar os ficheiros de destino.

6. Reunir a informagdo de todos os reports anteriores no mesmo ficheiro Excel -
PMR.

7. Analisar criteriosa de todos os valores. Neste passo sdo incluidos os restantes
responsaveis, sendo que cada um analisa os valores dos seus clientes, uma vez que
tém maior sensibilidade de analise e conseguem mais facilmente detetar grandes
oscilagdes nao previstas.

Na figura seguinte é possivel visualizar um template a titulo exemplificativo do ficheiro em
guestdo (PRM):
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Ca d9- 2 PMR_20120201.xIs [Shared] [Compati
%
— Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Look-alike
Cut i S|[=
® Cu Arial 10 A N |Z = =% | SiwapText General - Normal 2

53 Copy

Pajte J Format Painter B 7 U-|H- &~ A ||| = EHeTg : :‘} T % o || % Fo a : Sad
Clipboard ] Font il Alignment ] Number
[ AH48 - |
A B C D E F G H | J K L M N (0] B Q R S
1
2 Working Days| 2012
3 Type Cliente Nome Pais | JAN | FEV | MAR : ABR . MAI i JUN i JUL : AGO : SET : OUT : NoV : DEZ | UFc |wipL 2012
4 Solar 123456(PORTUGAL / Junkers PT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12) 78] 20
5 Solar 123456(PORTUGAL / VULCANO | PT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78] 20
6 Solar 123456 |PORTUGAL / Buderus PT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78| 20
7 Solar 123456(TTG + BHG/ Alemanha DE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78| 20
8 Solar 123456|Marrocos - Precima MA 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10 1 12 78] 20
9 Solar 123456(MTTT/ talia m 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78] 20
10 Solar 123456 IBTT/Espanha 1 es 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78| 20
11 Solar 123456|RBRU/Russia Bosch RU 0f 20
12 Solar 123456|RBAU/Australia AU 0 20
13| Solar 123456(TTDE / Wetzlar (SKW) | DE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78 20
14 Solar 123456 |TTGB/MWorcester GB 1 6 7 8 9 10 1 12 78] 21
15| Solar 123456 (TTRB/Russia RU 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78 22
16 Solar 123456 | Noritz Corporation 0| 23
17 Solar 123456|TTNA/USA us 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78] 24
18 |  Solar 123456 Africa do Sul ZA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78 25
19 | Solar 123456 (TTFR/Franca FR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 78 26
20 Solar 123456 Chile RBCL cL 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12) 27
21 Solar 123456 |RBRO/Roménia RO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78 28
22| Solar 123456(RBLV v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78 29
23 Solar 123456 Brasil RBLA BR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78 30
24 Solar 123456 México METT MX 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 78 31
25 Solar 123456|Grécia TTGR GR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78 32
26 Solar 123456/ China TTCB - Nanjing 0 33
27 Solar 123456|Ucrania RBUR UR 1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12 78 34
28 Solar 123456 Croacia RBKN KN 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 78] 35
29 Total Solar AvP 29| 56] 84| 112| 140] 1e8] 196] 224] 252] 280] 308] 336] 2185 893
304 4 » ¥ [ Product Type_2012  dmatliia s/ Wi PRIE =W GWT 2012 MOTAWIGPAIE =W GZT 2012 MoAwinvi=w _Solar_2012 & awinwRos = w

Figura IV.7: Template do ficheiro PMR de Fevereiro — produto Solar.

No ficheiro correspondente a esta andlise é possivel visualizar-se, as quantidades vendidas
em histérico por més, por cliente (coluna E) e as respetivas previsGes para os meses
seguintes (colunas F a P). Na coluna Q encontram-se os valores do Update Forecast (UFC).
Este valor representa o somatodrio das quantidades vendidas e previstas durante o periodo
considerado (um ano). Por exemplo: Aveiro vendeu 10 aparelhos em Janeiro para o cliente
Chile e prevé vender durante o resto do ano mais 80 aparelhos. O UFC toma o valor de 90
aparelhos. Este ird ser comparado com o valor de WIPL respetivo visivel na coluna R. Estes
valores traduzem as vendas previstas para o cliente final. Voltando ao exemplo anterior, isto
significa que o Chile prevé vender no seu mercado 27 aparelhos durante 2012.

O ficheiro da analise do PMR contempla ainda varias folhas, como se pode ver na figura
IV.7, sendo que os valores assinalados com a cor salmao representam os resultados para os
grupos definidos e, os assinalados com a cor roxa caracterizam os desvios obtidos face ao
cenario que se apresentava no més anterior.

E importante salientar, novamente, que esta anélise é numa base mensal, e ndo permite

ao gestor de cliente ter a nocdo de como essa quantidade se distribui ao longo do més.

Como se consegue ja perceber, este tipo de andlise comeca a deixar de ser suficiente uma
vez que a realidade empresarial vivida atualmente requer algo mais detalhado e minucioso.
Os clientes sdo exigentes e sentem a necessidade de ajustar os seus processos e molda-los a
seu jeito. Consequentemente, os processos que carecem de revisao sdao, logicamente,
aqueles que possam permitir uma reducdo de custos. O que se pode destacar no ambito
desta analise é o controlo de stocks: o material em stock traduz-se como dinheiro
“empatado”. Para combater esta situacdo, os gestores comecam a fazer as suas
encomendas semanalmente, conseguindo, assim, fazer um controlo mais apertado das
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quantidades em stock e encomendando segundo as suas necessidades reais, em vez de
puras previsoes realizadas muito antecipadamente.
Consequentemente pode-se ja destacar as principais lacunas que este tipo de processo
mensal acarreta:
— Necessidade de cruzar a informacdo de duas interfaces diferentes: este processo é

bastante moroso e como tal representa uma das principais prioridades.
o Objetivo: Utilizar apenas uma interface SAP — PCE.
— Analise num periodo mensal: ja ndo responde as necessidades

o Objetivo: Analise numa base semanal.

— Detalhe da andlise apenas ao nivel dos cinco grandes grupos referidos

previamente: torna-se necessario analisar ao detalhe maximo (referéncia), para
encurtar o tempo de acao.
o Objetivo: Permitir analisar dentro dos sectores principais com o detalhe
maximo da referéncia. Destaca-se como sectores principais: Segmento de
Producdo, Grupo de Producdo, Processo Produtivo, Cliente e Referéncia.
— Necessidade de ir ao detalhe de referéncias “A”° por cliente: njo é possivel

presentemente analisar nenhum tipo de detalhe a excecdo do cliente.
o Objetivo: permitir uma percepcao de quais sdo as referéncias “A” e, assim,
ser possivel decidir sobre provaveis alteracbes de valores de previsdo
nestas referéncias.

Posto isto, pretende-se desenvolver uma aplicacdo que contemple a solugdao para estes
problemas e que seja, acima de tudo, de facil utilizagdo. E também importante referir que a
analise do PMR (mensal) vai continuar a ser feita com o fim de definir objetivos mensais da
empresa, como por exemplo o de faturagdo. Contudo, esta analise serd um complemento da
analise semanal.

Com o objetivo de recolher e analisar a opinidao das pessoas interessadas no projeto em
causa, foi aplicado um questionario. O questionario foi aplicado aos dois departamentos
envolvidos no processo: gestdao de clientes e planeamento da producdao, tendo sido
desenvolvidas duas versdes, uma para a equipa de Gestao de Clientes, outra para o
Planeamento da Producao.

Ambos os questionarios estdo em anexo (anexo 2,3,4 e 5) e agora sera feita uma analise
dos mesmos. Note-se que os resultados do questionario podem ser consultados na integra
no anexo 6.

O questiondrio foi aplicado a uma amostra de 12 pessoas, sendo que 8 pertenciam a
equipa da Gestdo de Clientes e as restantes 4 ao Planeamento da Producao.

Da analise dos resultados, pode perceber-se que a grande maioria dos inquiridos é da
opinido de que os processos de andlise existentes na empresa ndo sdo suficientes para
cobrir as suas necessidades, em termos de analise e tratamento de dados.

2 A . N . .
Referéncia “A” representa as referéncias com maior procura no mercado.

41
SOFIA SOARES, 43894
MESTRADO EM ENGENHARIA E GESTAO INDUSTRIAL



FERRAMENTA DE APOIO AO PLANEAMENTO DE PRODUGAO NA BOSCH

A caréncia de instrumentos adequados para responder as necessidades atuais da
organizacao é uma dificuldade que esta bem patente em todas as respostas dos inquiridos.
Isto €, as questdes que relacionam as desvantagens de ndo possui ferramentas adequadas a
realidade existe uma unanimidade nas respostas de todos os inquiridos.
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Figura IV.8: Respostas a pergunta: “Para melhor satisfazer o Figura IV.9: Respostas a pergunta: “Considera o
Cliente sente-se a necessidade de otimizar os processos desenvolvimento de uma nova aplicagéo € util, muito util ou
existentes visando cada vez mais uma melhor aproximagao a desnecessario?”
realidade?”

Tendo em conta os resultados que foram obtidos, é clara e dbvia a resposta dada a ultima
guestdo do inquérito: o desenvolvimento de uma aplicacdo que facilite a analise de
encomendas e previsGes, com o objetivo de aproximar os resultados a realidade, é visto
como algo muito util, ou seja, ficou bem explicito que o projeto proposto era de facto uma
necessidade da organizacgao (figura IV.9).

Como ja foi referido, a solugdo passa por encontrar uma a aplicagdo que automatize
alguns dos procedimentos acima referidos, sendo esta aplicagdo, no ambito deste trabalho,
desenvolvida com recurso a ferramenta da MS-Excel. Esta ferramenta foi escolhida devido a
sua flexibilidade de operagGes que, por sua, vez permitiu responder as necessidades
pretendidas. Uma vez que o objetivo é o tratamento de dados numéricos foi necessario
recorrer a uma aplicacdo que permitisse efetuar calculos e, por outro lado, que possibilitasse
trabalhar os resultados de forma flexivel e com um formato de apresentagdo intuitivo e
amigdvel. O Excel permite satisfazer aqueles requisitos e tem, ainda, a vantagem de facilitar
a transposi¢cdo destes para outro tipo de ficheiros de leitura. Por outro lado, todos os
utilizadores estdo muito familiarizados com esta aplicagdo, representando por isso uma
mais-valia.

Pretende-se que este sistema seja capaz de devolver dados agrupados por semanas, num
periodo de seis semanas, para que possam ser analisados cuidadosamente. Por outro lado,
também se pretende com este sistema mostrar as variagcdes que ocorrem entre quantidades
de dois momentos de andlise consecutivos de previsGes e encomendas. No entanto, para
facilitar a interpretacdo do utilizador, deseja-se que as variagdes negativas aparecam
devidamente assinaladas, para que o gestor reconhe¢a os dados que deve analisar em
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primeiro lugar, e assim despender menos tempo com a analise. Toda esta analise deve ser
alinhada com outras do mesmo tipo realizadas pelos departamentos de planeamento e
producao.

Uma outra caracteristica da aplicacdo passa pelo detalhe da analise. Isto é, a aplicacdo
deve possibilitar ao utilizador analisar os dados em toda a sua amplitude. N3do interessa
apenas analisar os dados agrupados por clientes, mas sim fazer uma analise mais detalhada
a partir da desagregacdo dos mesmos. Em suma, a aplicagdo futura deverd ser simples,
objetiva e funcional.

Neste capitulo pretende-se demonstrar a solu¢do encontrada, bem a sua constituicdo em
termos de dados, funcionalidades e interface com o utilizador. Para chegar a esta solugao,
foi necessario ter uma nocdo do que ja existia na empresa que pudesse ser Util para o
desenvolvimento da aplicagdo.

Uma vez que o servico ao cliente esta fortemente ligado ao planeamento da producdo,
sentiu-se também a necessidade de interagir com a area no desenvolvimento do projeto.
Neste sentido, foi organizado um workshop com a logistica de planeamento, no sentido de
se recolherem informagGes os dados necessarios e acima referidas.

Com base neste workshop, foi possivel perceber qual a informacao inicial a reunir e quais
0s primeiros passos a dar para desenvolver a aplicacdo. Assim pode-se destacar como
aspetos primarios:

— Grupos a analisar e qual o detalhe pretendido (grupo de producgdo, sector
produtivo, etc.)
— Relagdo entre clientes e referéncias: atribuir a cada referéncia um dado cliente.

— TransacOes a utilizar para fazer os reports das encomendas e previsées.

Este topico do projeto foi um enorme desafio, uma vez que a informagao existente, apesar
de bastante util era insuficiente. Ou seja, a primeira hipotese levantada para criar esta base
de dados passava por uma solugdo muito manual, isto é, implicava grande trabalho manual
por parte do utilizador e, ainda, exigia que pelo menos uma vez por més os dados fossem
atualizados manualmente, para garantir que se estavam a considerar também referéncias
novas (que sdo criadas frequentemente).

Consequentemente, era uma solucdo que efetivamente iria resolver o problema proposto,
mas ndo seria muito eficiente. Assim, através de uma analise mais pormenorizada das
transagGes SAP conseguiu-se otimizar esta ideia inicial e, chegar a uma solug¢do mais viavel
gue sera agora descrita.

IV.5.1 DESCRICAO DA FERRAMENTA COM RECURSO A INTERFACES DE UTILIZADOR
Primeiramente definiu-se quais os campos de classificagdo das referéncias que fazia
sentido considerar na base de dados. Apds a anadlise das varias possibilidades concluiu-se
gue bastavam seis campos:
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Nome do Campo Descrigao

Objeto Referéncia do produto
Tipo de produto Indica qual é o produto: Esquentador, Caldeira, etc.
Segmento Indica o segmento de producdo: High Output, Confort
Processo Produtivo Indica a linha de produgdo
Status do Material
Grupo de Produgao

Cliente Indica o Cliente de dada referéncia.

Indica se a referéncia é ainda vendavel (esta ativa) ou n&o.

Indicam a familia de cada produto.

Tabela IV.1: Campos da Base de Dados.

Toda esta informacdo base, denominada BIP — Bilhete de Identidade do Produto - provém
de apenas uma transag¢do e é apenas atualizada uma vez por més, conforme indicado
anteriormente.

A transacdo SAP para fazer o download desta informacdo é CL30N (Figura IV.10). Nesta
pode-se escolher quais os campos a exportar. Para esta analise interessa preencher apenas
os campos indicados anteriormente. Na figura 1V.10 pode ver-se a interface desta transagao:
a informagdo que pode ser considerada estad disponivel através do botdo assinalado a
vermelho e, no quadrado a azul mostra-se um exemplo de apresentagao desta.

Classe da acess0 Classe de a0essn
Classe 123_BIF |Bitate de derlidads de producio Classa 223 B17 Eihete de dentidade de peodupio
Tpo claise 001 Classe o material LW claes 001 Clarssr o rratiorial
= &
Caracts, Caracts.
. Gerd | - Gerd
| Denominecto coact.  valor Denominagio cract, Ve
Tipo da P 1 Tipo de Produto F-,r;un.-_-hr
Grups de proouc3o Caldera
Segmento Colactors Solwres
\T Totu pbsrsor Selar
NT i pocesso Farw

Gupo de producio

Capacidade (fragem) L

PrOCEs 0 produlig EegTEntD L'|
Camara da Combustio Conifoeto
Patt, agua High-Output
oot G WT Total

| ] L .

& BRAY RORD BN

Figura IV.10: Interface transagdo CL30N.

Depois de guardados os dados num ficheiro Excel temporario, estes devem ser copiados
para o ficheiro da base de dados onde depois serdo completados com outro tipo de
informacdo. Esta provém de duas outras transagGes diferentes do PCE: OAUFTRAG (onde se
encontram as quantidades de encomenda) e Z23CRUU_MRP_LIST (para recolher as

guantidades de previsdo por referéncia).

Descrevendo primeiramente o processo de download das encomendas dos clientes
aconselha-se a exportar os dados por fases, com o objetivo de facilitar o processamento da
informacdo, agrupando-os pelos grupos de planeadores conforme a tabela IV.12.
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Grupo de Analise Planeador
Caldeiras P13, P14, P15, P16, P17, P18, P19
Esquentadores P24, P25, P26
Solar P1S, P2S
Mddulos de Bombas de Calor PXL

Tabela IV.11: Grupos de exportagao de dados.

Para tal, o utilizador deve abrir a transacdo OAUFTRAG no SAP e preencher os campos
necessarios ao filtro dos dados (Figura IV.12). Com o objetivo de facilitar a pesquisa foram
criadas quatro variantes: GZT, GWT, Solar e Heat_Pumps.

Assim, o utilizador necessita apenas de selecionar cada variante e seguidamente
preencher os campos das datas a considerar.

= Programa Processar Irpara Sistema  Ajuda

g 48 ¢@@ BHE Do BE @

TT: SD_OAUFTRAG Clicar para

selecionar
O/ j ==
» variantes

periodo

Data de criagio 01.01.2011 até [04.04.2012

Dt.desejada remessa 09.04.2012 até [18.05.2012 = » Preencher os

U RIS campos das datas:

delimit.de distrib. considerar apenas
Organizacdo vendas 0038 um prazo total de
— . . o] .
Canal distribuicdo A até oito semanas

delimitag. N© material

Centro 8370

Material até |§J
Tipo de material

Planejador MRP P13 até P19 |EJ

Figura IV.12: Interface OAUFTRAG.

Os resultados devem ser gravados no ficheiro correspondente, para seguidamente se
juntarem a base de dados principal.

O mesmo acontece com a outra transa¢do referida — Z23CRUU_MRP_LIST . A semelhanga
da transagdo anterior, também nesta foi criada uma variante para otimizar todo o processo
— Analise_LOG1. Assim, o utilizador necessita apenas de a selecionar e indicar o periodo de
analise (seis semanas) e correr a transagdo. Depois de guardados os dados estdo reunidas as
condigBes para proceder ao cruzamento de toda a informagdo recolhida. Para tal foi criado
um ficheiro Excel ao qual se deu o nome de “Listagem de Referéncias”. Neste, foi
desenvolvida uma macro com uma pequena interface que tem como objetivo atualizar os
dados da base de dados. Isto €, este pequeno programa vai buscar os dados do ficheiro BIP
para seguidamente cruzar com a informagdo das quantidades de encomenda e das
previsdes. Veja-se o seguinte exemplo:
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Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Look-alike

i dh Cut Arial 10 A A [= > S Wrap Text Gene
@2 Copy — = i =
Paste F Format Painter B{rLori =W - A || |=E 3] Merge & Center ~ | [&3 -
Clipboard 5 Font 5 Alignment -
‘ 5 AES Ao clicar, a
A T T P H i J
, Objeto 15 16 17 18 19 20 | Tipo de Produto | Segmento Pr':::‘?f,z a pl ICa (;50
2 7-700-232-040 32 [ |Esquentador |High-Output [C4 7032/
3 7-700-252-130 16 64 - - 7
4 7-700-302-988 pscrformy — e 7 comecga a
5 7-700-332-978 7 .
6 7-700-351-974 | 20 7
BMI7-700-351 974 5 1 atualizar todos
8 7-700-352-956 | 40| 20| 40 7
9 |7-700-431-972 3 7
. 10 7-700-432-014 50] 20 7 0s dados, tendo
Ao C||Car', a 117-700-432-968 | 20 7
12_7-700-451-951 58 Fl 7 em conta o
. o~ e €5 7700252011 T6] 64 7
apllca(;ao da inicio 14 |7-701-311-040 8 24 7 . .
15 7-701-311-044 32 L 7 flChen"O Onde
16 7-701-311-051 2 7
17 |7-701-331-004 125 NA ~
18 7-701-331-010 64| 192 256 I: 7 estao
19 7-701-331-014 | 208|1168 20 I 17
20 7-701-331-605 | 304 — 7
217-701-331-607 1 Esquentador Conforto___|C1 7
22 7-701-331-615 16 I Fsauentadnr [Canfarta Teo 7

Figura IV.13: Interface da Aplicagéo.

Assim, para iniciar esta atualizacdo é apenas necessario que o utilizador corra a macro
denominada “Atualizar”. Desta forma, ira aparecer a pequena interface que coloca a
disposicdo do utilizador duas opg¢Oes principais: Atualizar os dados ou iniciar a analise.
Consequentemente, o utilizador deve numa primeira fase atualizar todos os dados,
garantindo assim a exatiddo dos mesmos. Desta forma, ficardo armazenadas neste ficheiro
todas as referéncias existentes no ficheiro do BIP e, ainda, as quantidades de encomenda e
previsao para cada uma.

Como se pode ja perceber, toda a informacgdo que é necessdria para a analise esta reunida
neste ficheiro. Torna-se agora necessario trabalhar a sua apresentacdo e a forma como os
dados irdo estar estruturados.

Consequentemente, foi desenvolvido um protétipo inicial que tinha como objetivo
estruturar todos os requisitos da aplicagdo, bem como apresentar uma proposta de
apresentac¢ao dos dados.

Assim sendo, seguidamente é possivel perceber-se as funcionalidades que a aplicagdo
coloca ao dispor do utilizador. Conforme apresentado anteriormente, aquando da abertura
da aplicacdo, surge uma interface. E através desta que é despoletado o processo de andlise.
Apos a atualizacdo dos dados, o utilizado relune todas as condigbes para comecgar a fazer a
sua andlise.

Assim, os primeiros dados a aparecer relacionam-se, precisamente, com o menor detalhe

disponivel: o Tipo do Produto.

Analise po po de Produto
Semana 15 16 17 18 19 20
& C50 410 900 i 255 135 Figura IV.14:Template
Caldeira 8 892 253 805 440 368 668 Tipo de Produto
% 271% 1925% 11.8% 6.8% 30.7%
g 6118 6968 4628 2815 1894 1425
Esquentador | £ 5877 5271 5882 4697 6588 6195
% 41% 322% -213% 401% 713% 77.0%
g 2851 1810 3490 2120 2170 1840
Solar g 2639 3032 2265 2195 2515 211
% 8.0% 403% 541% 34% 137% 168%
g 0 0 0 0 0 0
Heat Pump g 0 0 0 0 0 0
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Através desta interface, o utilizador consegue ter um overview das encomendas e das
previsdes por grupo de produto, num prazo de seis semanas.

Consequentemente, clicando no grupo que pretende analisar primeiro, surge uma nova
interface. Considere-se o proximo exemplo em que o grupo de andlise escolhido foi o das
caldeiras. O detalhe seguinte dentro deste grupo é o do Cliente. Assim, neste momento o
utilizador consegue ter a percepc¢do das oscilagcdes entre quantidades em cada cliente que
compra caldeiras.

Andlise das Caldeiras - cliente

Semana

GZ

Cliente

70325000_PL

#® |Forc. | Enc

127.8% 1700.0%
0

0

Forc. |Enc.

70325001_MAR

70325013_IT

#® |Forc. |Enc. | &

0

0
0
165

70325036_RU

# |Forc. |Enc

70325050_TUN 170

# |Forc. |Enc

310
255
216%
70
70
0.0% 0.0%

70325118_RO

# |Forc. |Enc

70325120_LV

# |Forc. |Enc

Figura IV.15: Template analise de Caldeiras - Cliente

Note-se que no canto superior direito existem dois botdes: Menu e Anterior. O primeiro
permite ao utilizador voltar a pagina inicial (Grupos de Producdo) e, clicando no segundo
botdo, o utilizador consegue voltar a pagina imediatamente anterior.

Seguindo a linha de raciocinio anterior, neste momento o utilizador pode escolher qual o
cliente que necessita analisar com maior pormenor, ou seja, ao detalhe da referéncia.

O exemplo apresentado relaciona-se apenas com o grupo das caldeiras. Para os restantes
trés grupos os passos da analise sdo distintos, como ja foi referido anteriormente. Na figura
seguinte € possivel visualizar-se o caso exemplificativo dos esquentadores: primeiro
analisam-se os dois segmentos existentes, seguindo-se o processo produtivo, o cliente e
finalmente a referéncia.
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Andlise dos Esquentadores - segmento

Semana

GWT
Segmento

High-Output

£ |Forc. |Enc

Conforto

® |Forc. |Enc

Semana
GWT

High Output

Processo Produtivo

Forc. | Enc.

C4

1460.0% 1500.0% 946.2% -1 140.0%
508 536 248 508 9%

8 16 8 14 18
6250.0% 3250.0% 3000.0% 3528.6% 433.3% 24412%
50 153 190 219 50 120
9 10 " 5 7 9
455.6% 1430.0% 1627.3% 4280.0% 614.3% 1233.3%

Linha5

# |Forc. [Enc. | &

#® |Forc. [Enc.

Figura IV.17: Template da anélise de Esquentadores — Processo Produtivo

Na figura seguinte é demonstrado o detalhe de andlise considerado dentro de cada grupo
de produto.

T

TN
EECTE T

Figura IV.18: Detalhe analisado em cada Grupo de Produto
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E segundo estes critérios que a aplicacdo se desenvolve. A instrucdo de trabalho,
desenvolvida para auxiliar os utilizadores da aplicacdo pode ser consultada em anexo (anexo
7), encontrando-se também demonstrados todos os passos para utilizar a ferramenta criada.

Apds o desenvolvimento de todo o projeto e implementacdo da aplicacdo, foi aplicado um
segundo questionario que tinha como principal objetivo captar as opinides das pessoas em
relagdo a nova solugdo. Assim, foi feito este segundo inquérito exatamente a mesma
amostra de pessoas que participou no anterior .

Os resultados foram muito positivos, uma vez que todos os inquiridos foram unanimes
relativamente ao sucesso da aplicacdo desenvolvida.

Uma outra questdo que é importante realgar, e que estava em ambos os questionarios
(gestores de cliente e planeamento da producdo) relaciona-se com a necessidade de
otimizar o processo desenvolvido. Na grande maioria, os inquiridos sdo da opinido que é
ainda necessario otimizar o processo.

Apesar de este ter sido uma mais-valia para a empresa, é necessario, agora, continuar a
trabalhar para diminuir erros na andlise dos dados e otimizar ao maximo a ferramenta.
Todos os aspetos que constituem esta segunda fase sdo apresentados no capitulo IV.7.3.

Na Bosch Termotecnologia em Aveiro, a maior parte da comunicagdo é feita através do
sistema de gestdao SAP. A par deste existe um outro denominado de WinMenu que era o
sistema inicial da Vulcano. Este é na sua maioria utilizado pelos departamentos de producgdo
e qualidade, uma vez que o primeiro é o Unico que ndo esta, de todo, integrado no SAP e o
segundo se encontra fortemente ligado a este.

IV.6.1 SAP NA BoscH — O QUE JA ESTA IMPLEMENTADO

O SAP comecou a ser utilizado pelos colaboradores da Bosch Termotecnologia em meados
de 2005. Desde entdo que a empresa vem apostando na evolucdo da ferramenta com o
objetivo de integrar todos os departamentos e processos neste ERP.

Como se pode ver através da figura seguinte, em 2005 arranca o projeto SAP phl (SAP
fase 1) com a implementacdo parcial dos mddulos de Sales Distribution (SD) e Inventory
Management (IM) para a area de Expedicdo. No ano seguinte a empresa adquire o mddulo
de IM para o departamento das compras através de um projeto denominado SAP ph2. Em
2009 a Bosch inicia-se o projecto SAP ph3 que teve como missdao a implementacao parcial
do modulo Plant Maintenance (PM), ou seja, uma fase de duragdo mais curta que visa
introduzir artigos relacionados com a manuten¢ao, como os sapatos de prote¢ao, por
exemplo.

Atualmente esta-se a terminar a fase 4 (ph4) do SAP que tem como finalidade integrar por
completo o departamento de producdo e parcialmente o da qualidade. Esta fase contempla
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o moédulo IM e tem final previsto em Junho de 2012. Por ultimo, ja se esta a desenvolver um
novo projeto ao qual se vai chamar SAP ph4-B, que tem como objetivo incorporar os
materiais de manutenc¢do que entretanto ndo foram considerados. Na figura seguinte pode
analisar-se a progressao da implementag¢ao do SAP na Bosch.

2012
2009
SAP ph 4
2006/2007 SAP ph 3 IM para
Implementag logistica
SAP ph 2 3o parcial do interna
2005 Modulo IM mddulo PM
SAP ph 1
Médulos SD e
IM

Figura IV.19: Cronologia das implementagdes SAP na Bosch.

A 42 fase de implementagdo do ERP SAP na Bosch simboliza um importante marco para a
empresa no ambito dos sistemas de informacgdo. Isto porque, através deste projeto, muitos
utilizadores ficaram apenas cingidos ao SAP, colocando de parte a aplicagdo WinMenu, o
que otimiza alguns dos processos existentes.

Uma vez que aquando do desenvolvimento deste trabalho foi acompanhada a
implementagdo do projeto SAP phd, ir-se-d descrever, sucintamente, algumas das
caracteristicas mais importantes e realgadas algumas vantagens desta integra¢do, ndo sé
para a organizagdo como um todo, mas também para o desenvolvimento da aplicacdo
referida no capitulo anterior.

Conforme referido anteriormente, esta fase de implementacdo do SAP tem como objetivo
integrar por completo o departamento de produ¢ao e parcialmente o da qualidade. Na
figura IV.20 apresenta-se o estado atual do SAP, em termos de integragdo dos
departamentos. Isto é, atualmente a Bosch labora com dois sistemas de informacao
(WinMenu e SAP) e na figura que se segue é possivel visualizar a dependéncia de cada
departamento em relacdo a estes sistemas.
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Finance

SAP

Control

Production

Quality Managd=11d

Asset Management
—
After Sales

,//'
- Project Management
Sales Order

Procurement e O

Figura IV.20: Implementagdes SAP até a data (Fonte: Relatorio Bosch).

Como se percebe através da figura anterior o departamento da producéao utiliza a 100% o
sistema WinMenu, enquanto que a maior parte dos restantes ja exercem as suas fungbes
recorrendo também ao SAP. Ora, uma vez que este é um dos departamento centrais da
organizagao faz todo o sentido que trabalhe com os mesmos meios que os restantes. Note-
se que, uma vez que os sistemas ndo estdo integrados, acontecem por vezes erros
relacionados com a passagem de dados de um sistema para o outro, ou, por exemplo,
demoras no processo que podem atrasar outros processos seguintes.

Consequentemente, com a integra¢do da fase 4, atualmente em desenvolvimento, preveé-
se integrar por completo o departamento da producdo, como ja foi referido, bem como a
restante percentagem do departamento financeiro e de controlo, como se pode ver na
figura seguinte.

SAP Control I

e Production oy o N

Maintenance

Asset Vanagement

Complaints -
-
X , - Project Management
Sales Order
S s ales Order

Figura IV.21: Integracbes SAP Fase 4 (Fonte: Relatério Bosch).

Esta integracdo vai trazer melhorias significativas nos processos internos da organizacdo.

Um outro passo, no dmbito dos sistemas de informag¢do que a Bosch Termotecnologia
relaciona-se com a aquisicdo do mddulo SAP BW que ira ser descrito pormenorizadamente
ao longo do préximo tépico. E sobre este médulo que se trata a seccdo seguinte, uma vez
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que a segunda parte desde projeto visa o estudo da integracdao da aplicacao desenvolvida
nos sistemas de informacgdo da empresa e este modulo serd a ponte entre eles.

IV.6.2 SAP NA LoGisTICA
Relativamente ao Departamento da Logistica, este faz praticamente toda a sua gestdo via
SAP. Contudo, é necessario por vezes recorrer a aplicagdo WinMenu para analisar detalhes
especificos relativamente a producdo, como por exemplo, nimeros de lote, data de
producdao. Com a integracao deste departamento no SAP, estima-se que a aplicacdo
WinMenu deixe de ser utilizada pelos gestores de cliente.
Focando todas as atengGes para o SAP na dtica da gestdo de clientes pode-se destacar
como principais transagdes e por isso utilizadas mais regularmente:
* VAO1 - Inserir uma encomenda; Tirar confirmacdes de pedido/proformas.
¢ MDO04 - Visualizar detalhes de uma referéncia (desde as suas caracteristicas até as
encomendas existentes para a mesma e ordens de producdo planeadas)
e 723VSUU_ORD_INVOICES - Pesquisar a existéncia de novas faturas para um dado
cliente num periodo de tempo definido.
e Z23VSUU_LOADING_PLAN — Criar planos de carga para uma dada encomenda.
* VLO60 - Visualizar quantidades em guia/fornecimento para um dado cliente
e 723VSUU_TRANSP_LIST — Visualizar datas previstas de saida da fabrica e chegada
ao cliente da mercadoria
* Z14VIYU_OAUFTRAGE: Visualizar todo o tipo de detalhes relacionados com uma
encomenda e suas referéncias (Datas, tipo de produto, detalhes das referéncias,
numeros de pedido e de encomenda, etc.).

Note-se que todas as transacdes SAP iniciadas por Z23VSUU s3do exclusivas da Bosch
Termotecnologia de Aveiro, isto €, foram desenvolvidas para responder a necessidades
particulares desta empresa e por isso em mais nenhuma Bosch é possivel aceder a elas.
Contudo, de referir que nas outras organizagdes também existem transa¢Ges que nao
existem em Aveiro.

Para além do desenvolvimento de uma aplicagdo que soluciona-se o problema proposto a
curto/médio prazo, este projeto era mais ambicioso. O grande objetivo era resolver o
problema a longo prazo, ou seja, arranjar uma solucdo definitiva para analisar as
quantidades de encomenda e previsao. Contudo, por variados motivos, como questdes
burocraticas e timings, ndo foi possivel passar diretamente a solucdo desejada, mas antes
arranjar uma solucdo intermédia que, para além de resolver o problema no imediato,
permitisse rentabilizar os esforgos associados a pré-preparacdo de uma implementacdo SAP.
Foi nesta perspetiva que foi criada a aplicacdo apresentada no capitulo anterior, sendo
também um alavanca para o desenvolver desenvolvimento do projeto em SAP.

Desta forma, estudou-se algumas hipdteses, chegando por fim a solugdo que pareceu ser
“ideal”: utilizar a aplicagdo BW (Business Information Warehouse) para integrar a aplicacdo.
Consequentemente, é sobre esta tematica que se debrugam os proximos tépicos.

52

SOFIA SOARES, 43894
MESTRADO EM ENGENHARIA E GESTAO INDUSTRIAL



FERRAMENTA DE APOIO AO PLANEAMENTO DE PRODUGAO NA BOSCH

Note-se que a Bosch Termotecnologia ainda ndao tem esta aplicagao integrada no seu
sistema, pelo que todo o estudo elaborado nos seguintes tépicos é apenas tedrico. Contudo,
tendo em conta as vantagens da aplicacdo SAP BW, existe ja uma proposta para iniciar um
projeto que englobe esta tecnologia, com inicio no préximo ano 2013.

IV.7.10 SAP BW (BUSINESS INFORMATION WAREHOUSE) E SUA ADAPTAGAO A
REALIDADE DO ESTUDO

“A tecnologia BW é uma solugcdo de armazenamento de dados “end-to-end” que utiliza as
tecnologias SAP existentes.” (Fu & Fu, 2003)

De acordo com Fernando Rodrigues (2009), “SAP Business Information Warehouse (BW) é
a componente central da plataforma SAP NetWeaver Business Intelligence (Bl).”

Esta solucdo da SAP de Data Warehouse é uma ferramenta de anadlise e report de dados,
guer sejam dados atuais ou histdricos e pertencam a sistemas SAP ou ndo (Khan, 2005). A
sua funcdo é fornecer dados das empresas e conteudos de negdcio, de uma forma
processada e estruturada (Rodrigues, 2009).

A tecnologia BW é, entdo, uma combinacdo de bases de dados e ferramentas de gestdo de
bases de dados que suportam a tomada de decisdo (Khan, 2005).

Note-se que uma vez que a ferramenta BW trabalha com dados, as solucdes por ela
apresentadas ndo correspondem a realidade do momento, mas sim a realidade existente
aquando da extracdo dos dados (Rodrigues, 2009).

A semelhanca do SAP, para as suas formulagdes, esta ferramenta utilizada a linguagem
ABAP (Allgemeiner Berichts Auftbereitungs Prozessor)

De acordo com Fu e Fu (2003) e também Rodrigues (2009), o sistema SAP BW é
constituido por:

— Sistema Fonte: local onde sdo obtidos os dados. A extragdo é feita através do
extrator e podem ser recolhidos dados de variadas fontes.

- Server: é composto por varios componentes — PSA® do Staging Engine, local onde
é feito o carregamento, processamento e limpeza dos dados extraidos; ODS” dos
ODS objects, objecos que armazenam os dados ja tratados; e, InfoCube, isto €, os
cubos onde sao criadas as querys.

— Business Explorer (BEx): interface entre utilizadores e o SAP BW. Aqui o utilizador

pode ndo sé executar as suas querys em forma de relatério ou grafico e, ainda,
usufruir de todas as ferramentas do Excel (BEx Analyser), como também permitir
ao utilizador criar as suas proprias consultas (BEx Query Designer). Para além

destas duas funcionalidades, existem também outras duas, BEx Report Designer e

BEx Web Application Designer. Estas permitem a criacdo de relatérios a partir do

BEx Query e criar aplicagGes na web que contenham conteudos especificos do SAP
BW.

3 PSA — Persistent Staging Area
* ODS — Operational Data Store
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— Administrator Workbench: responsavel por controlar, monitorizar e manter todos

os processos de extracao de dados.
— Open Hub Service: interface que faz a ponte entre SAP BW e outros sistemas, SAP
e ndo SAP.

Uma vez estudada a estrutura da tecnologia SAP BW ¢é possivel fazer-se a correspondéncia
entre o que esta exige e os requisitos da solu¢do desenvolvida na empresa (apresentada no
capitulo IV).

Ora, o sistema fonte da aplicacdo pratica desenvolvida é a ferramenta Excel da Microsoft.
Como se verificou, existem dois ficheiros de referéncia: um que armazena os dados (“Report
encomendas + VSF”) e outro que procede a analise destes. Isto é, o ficheiro “Report
encomendas + VSF” serd a base de dados da aplicacdo e o segundo ficheiro ird desaparecer e
dar a vez a interface que permite a analise por parte do utilizador — Bex Analyser.

Com o objetivo de facilitar a todos niveis a implementagdo do projeto, foi desenvolvido
um pequeno documento — Especificacdo de requisitos (anexo 8) — onde se pode analisar a
ligacdo entre os ficheiros da aplicagdo. Ou seja, através deste relatério o consultor
responsavel pelo projeto poderd facilmente perceber quais as caracteristicas, objetivo e
componentes dos ficheiros, como se relacionam entre si e, de onde sdo extraidos os dados
necessarios.
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ANALISE DE RESULTADOS E CONCLUSOES

Os projetos associados a implementacgdes de solugGes integradas, como é o caso do SAP,
sdo, geralmente, projetos demorados, tendo, por isso, muitas vezes que se recorre a
solugdes intermédias para a resolucdo dos problemas imediatos. Este trabalho apresenta um
projeto dessa natureza, tendo, no entanto a preocupac¢do de o tornar na base preparatoria
da implementacgdo da solugdo final.

Neste sentido o presente projeto teve como objetivo o desenvolvimento de uma aplicagao
informatica que visa dar suporte a equipa responsavel pela gestdo de clientes, através do
tratamento de dados.

Através do periodo de avaliagdo da aplicacdo e, ainda, dos questiondrios aplicados foi
possivel perceber que apesar da aplicacdo ter sido uma mais valia para a empresa, esta
soluciona os problemas apenas a curto/médio prazo.

Torna-se, agora, necessario avangar com a integracdo em SAP, conforme explicado
anteriormente. Ora, esta inclusdo visa permitir que a interface utilizada seja SAP, isto &, que
todos os report sejam otimizados e analisados via SAP. Desta forma ndo so sera possivel
reduzir o tempo despendido na analise, como também garantir a inteira fiabilidade dos
dados, uma vez que estes nao precisam de tanto manuseamento.

Este foi um dos pontos que os utilizadores deram mais importancia e, por esse motivo,
todo o estudo necessario foi feito visando facilitar este processo.

Ora, tendo em conta que atualmente a realidade empresarial esta muito diferente do que
ha uns anos atras, e uma vez que os sistemas de informacdo sdo parte integrante de
qualquer organizagdo, pensa-se que faz todo o sentido aproveitar ao maximo estes recursos
com o objetivo de melhorar processos, métodos de trabalhar e, consequentemente, o
servico prestado ao cliente. Como se pode perceber com o desenvolvimento deste projeto,
através de uma ferramenta simples e acessivel foi possivel melhorar um processo interno
gue causava muitos transtornos entre departamentos. Neste momento, a equipa do LOG1 ja
consegue fornecer todas a informagdo necessaria aos responsaveis de planeamento, de
forma a conseguirem organizar melhor a fabrica, em termos de capacidade de recursos
necessarios, quantidades a produzir, prioridades, entre outros.

Por outro lado, a melhoria é continua e neste caso o conceito aplica-se perfeitamente. Ha
ainda otimizac¢Ges a fazer na ferramenta, quer nos aspetos mencionados (como a integracao
em SAP), quer, a aspetos que com o uso da aplicacdo se sinta necessidade alterar, ou até
mesmo relativamente a novas necessidades que surjam.
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1. Organigrama da Divisdao TT

Administracio

TT-DW/GP,TTPO/GM

|

1 | | | | |
Gestdo Financeira - Fabrica Gestéo Engenharia Gestdo de Projectos Gest30 do Produto Estratégia de Marketing Comunicagdo
APIFC AvP/PTTécrica TI-GEH/ENG T-DW/RIM TT-GEH/PRM Coordenacio dos Mercados SR
TT-DW/OFE
Sistemas de Montagem Engenharia do Produto 1
[ Informacio AvP/MOEL
Produgdo Engenharia do Produto
= c:"“ms AVB/MOE2 2 e Coordenagio BES
/PR TT-GEH/ENG2
Fungdes Técnicas
| Logistica 1
e AvP/TEF
|_| Controlo de Gestdo L Qualidade
AvP/CTG AvP/QMM
|_| Recursos Humanos
AvP/HRL
Figura A.1: Organigrama da Divis&o TT de Aveiro
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2. Questionario Inicial — Gestores de clientes

& BOSCH

QUESTIONARIO DE LEVANTAMENTO DAS NECESSIDADES DA ORGANIZAGCAO

O questionario que se segue tem como objectivo avaliar a aplicacdo desenvolvida. Para tal,
serdo consideradas duas areas da logistica: a gestdo de clientes e o planeamento da
producdo, uma vez que ambas usufruem diretamente dos dados obtidos com a analise.
Note-se que a aplicagdo visa a analise da comparagdo de quantidades de encomenda fixadas
pelos clientes com as previsdes anteriormente fornecidas pelos mesmos.

Por favor analise as questdes seguintes e assinale com uma cruz uma das respostas
sugeridas.

GESTORES DE CLIENTE

1. Os processos existentes sdo suficientes para as necessidades atuais da empresa?

D Sim
D Nao
D Talvez

2. Sente dificuldade/impossibilidade em executar analises por caréncia de
ferramentas adequadas?

D Sim
D Nao
D Talvez

3. Existe a necessidade de ir ao detalhe em algumas situagdes, para as quais as
ferramentas disponiveis se mostram insuficientes?

D Sim
D Nao
D Talvez

4. Para melhor satisfazer o cliente, sente-se a necessidade de otimizar os processos
existentes visando cada vez mais uma melhor aproximacao a realidade?

D Sim
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D Nao
D Talvez

5. O desvio entre quantidades de encomendas e previsdes é algo critico para a
empresa e por isso necessita de um controlo frequente?

D Sim
D Nao
D Talvez

6. Atualmente, é possivel fazer-se esse controlo?

D Sim
D Nao
7. O desenvolvimento de uma nova aplicacdo para a empresa, que permita analisar

as quantidades de encomenda e previsdo e confronta-las com quantidades a
planear, é visto como algo:

D Muito util
D Util

D Desnecessario

Muito obrigada pela colaboracgao!
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3. Questionario Inicial — Planeamento da Producao

& BOSCH

QUESTIONARIO DE LEVANTAMENTO DAS NECESSIDADES DA ORGANIZAGCAO

O questionario que se segue tem como objetivo avaliar a aplicacdo desenvolvida. Para tal,
serdo consideradas duas areas da logistica: a gestdo de clientes e o planeamento da
producdo, uma vez que ambas usufruem diretamente dos dados obtidos com a analise.
Note-se que a aplicagdo visa a analise da comparagdo de quantidades de encomenda fixadas
pelos clientes com as previsdes anteriormente fornecidas pelos mesmos.

Por favor analise as questdes seguintes e assinale com uma cruz uma das respostas
sugeridas.

PLANEAMENTO DA PRODUCAO

1. Os processos existentes sdo suficientes para as necessidades atuais da empresa?

D Sim
D Nao
D Talvez

2. A comunicagdo entre as areas LOG1/LOG2 é dificultada pela falta de clareza nos
processos atuais?

D Sim
D Nao
D Talvez

3. O desvio entre quantidades de encomendas e previsdes € algo critico para a
empresa e por isso necessita de um controlo frequente?

D Sim
D Nao
D Talvez

4. Atualmente, é possivel fazer-se esse controlo?
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5. O desenvolvimento de uma nova aplicacdao para a empresa, que permita analisar
as quantidades de encomenda e previsdo e confronta-las com quantidades a
planear, é visto como algo:

D Muito util
D Util

D Desnecessario

Muito obrigada pela colaboracgao!
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4. Questionario Final — Gestores de clientes

& BOSCH

QUESTIONARIO DE AVALIACAO DA APLICACAO DESENVOLVIDA

O questionario que se segue tem como objetivo avaliar a aplicacdo desenvolvida. Para tal,
serdo consideradas duas areas da logistica: a gestdo de clientes e o planeamento da
producdo, uma vez que ambas usufruem diretamente dos dados obtidos com a analise.
Note-se que a aplicagdo visa a analise da comparacgdo de quantidades de encomenda fixadas
pelos clientes com as previsdes anteriormente fornecidas pelos mesmos.

Por favor analise as questdes seguintes e assinale com uma cruz uma das respostas
sugeridas.

GESTORES DE CLIENTE

1. Tem conhecimento do desenvolvimento de uma nova aplicagdo na empresa de
apoio ao LOG1/LOG2?

D Sim
D N3o

2. Sesim, recebeu algum tipo de formacdo para trabalhar com a aplicagdo?
D Sim
D Nao

3. Acha que a aplicagdo era de facto necessdria e foi uma mais-valia para a
otimizacdo dos processos?

D Sim
D Nao
D Talvez

4. Acha que a equipa do LOG1 ganhou com o desenvolvimento desta aplicagdo?

D Sim
D Nao
D Talvez
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5. Pensa que é ainda necessario otimizar este processo, ou os resultado obtidos sdo
realmente bons e possiveis de trabalhar?

D Sim
D Nao
6. Considera que esta aplicacdo foi uma mais-valia para a equipa?
D Sim
D Nao

Muito obrigada pela colaboracgao!
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5. Questionario Final — Planeamento da Producao

& BOSCH

QUESTIONARIO DE LEVANTAMENTO DAS NECESSIDADES DA ORGANIZAGAO

O questionario que se segue tem como objetivo avaliar a aplicacdo desenvolvida. Para tal,
serdo consideradas duas areas da logistica: a gestdo de clientes e o planeamento da
producdo, uma vez que ambas usufruem diretamente dos dados obtidos com a analise.
Note-se que a aplicagdo visa a analise da comparacgdo de quantidades de encomenda fixadas
pelos clientes com as previsdes anteriormente fornecidas pelos mesmos.

Por favor analise as questdes seguintes e assinale com uma cruz uma das respostas
sugeridas.

PLANEAMENTO DA PRODUCAO

1. Tem conhecimento do desenvolvimento de uma aplicagdo na empresa de apoio
ao LOG1/L0G2?

D Sim
D N3o

2. Acha que a equipa do LOG1 ja possui meios suficientes para colaborar ativamente
com o planeamento da producao?

D Sim
D Nao
D Talvez

3. Acha que a aplicacdo era de facto necessario e foi uma mais-valia para a
otimizag¢ao dos processos?

D Sim
D Nao
D Talvez
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4. Pensa que é ainda necessario otimizar este processo, ou os resultados obtidos sdo
realmente bons e possiveis de trabalhar?

D Sim
D Ndo

5. Com esta aplicacdo a equipa do LOG1 é capaz de responder mais prontamente a
guestdes momentaneas, e que requerem uma decisdo/reposta rapida, o que

antes ndo era possivel?

D Sim
D Ndo

Muito Obrigada pela Colaboragao!
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6. Resultados do guestionario

GESTORES DE CLIENTE

Nr. Respostas

Sim Nao Talvez

Figura A. 2: Resultados a questdo “Os processos
existentes sdo suficientes para as necessidades
atuais da empresa?”

Nr. Respostas
N S [e)} o

(e}
|

Sim Nao Talvez

Figura A.4: Resultados a questdo “Existe a
necessidade de ir ao detalhe em algumas
situagdes, para as quais as ferramentas disponiveis
se mostram insuficientes?”

8

(e))
|

Nr. Respostas
N

o
|

Sim Nio Talvez

Figura A.6: Resultados a questao “O desvio entre
quantidade de encomendas e previsoes é algo
critico para a empresa e por isso necessita de um
controlo frequente?”
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Figura A.3: Resultados a questao “Sente
dificuldade/impossibilidade em executar andlises por
caréncia de ferramentas adequadas?”

8

6 .

Nr. Respostas

0 .

Figura A.5: Resultados a questao “Para melhor
satisfazer o cliente, sente-se a necessidade de otimizar
0S processos existentes visando cada vez mais uma
melhor aproximagcéo a realidade”

Nr. Respostas
o N S )} [ee]

v
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>

‘& Q0
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Figura A.7: Resultados a questdo “Atualmente &
possivel fazer-se esse controlo”
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Nr. Respostas
ON DN

Figura A.8: Resultados a questao

O desenvolvimento de uma nova aplicagéo para a empresa que permita

analisar as quantidades de encomenda e previsdo e confronta-las com as quantidades a planear, ¢ visto como

O N A~ O ®

Nr. Respostas

49'(\)
&7}

&

Figura A.9: Resultados a questao “Tem conhecimento do
desenvolvimento de uma nova aplicagdo na empresa de

apoio ao LOG1/LOG2?”
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Figura A.11: Resultados a questdo “Acha que a aplicagao era
de facto necessaria e foi uma mais-valia para a otimizagdo
dos processos?”

o N B O ©

Nr. Respostas

Figura A.13: Resultados a questdo “Pensa que ¢ ainda
necessario otimizar este processo, ou os resultados obtidos
sdo realmente bons e possiveis de trabalhar?”
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Nr. Respostas

Sim Nao Talvez

Figura A.10: Resultados a questdo “’Se sim, recebeu algum
tipo de formagao para trabalhar com a aplicagéo?

“n

Nr. Respostas
o N B (o)} [o¢]

Sim Nao Talvez

Figura A.12: Resultados a questédo “Acha que a equipa do
LOG1 ganhou com o desenvolvimento desta aplicagéo?”

Nr. Respostas

Sim Nio Talvez

Figura A.14: Resultados a questdo “Considera que esta
aplicacéo foi uma mais-valia para a equipa?”
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SO P N W b

Nao Talvez

Nr. Respostas

Sim

Figura A.15: Resultados a questdo “os processos existentes
sdo suficientes para as necessidades atuais da empresa?”

Nr. Respostas
S P N W D

Sim Nao Talvez

Figura A.17: Resultados a questédo “O desvio entre
quantidades de encomenda e previsdo ¢ algo critico para a
empresa e por isso necessita de um controlo frequente?”
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Figura A.19: Resultados a questéo “O desenvolvimento de
uma nova aplicacéo para a empresa que permita analisar as
quantidades de encomenda e previsao e confronta-las com
as quantidades a planear, é visto como algo:™
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O DNWS

46\)
&7}

c.}@ gzro

Nr. Respostas

Figura A.16: Resultados a questdo “a comunicagéo entre as
areas LOG1/LOG?2 é dificultada pela falta de clareza nos
processos atuais?”

Nr. Respostas
© Rk N W A

Sim Nao Talvez

Figura A.18: Resultados a questdo “Atualmente, é possivel
fazer-se esse controlo?”
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Figura A.20: Resultados a questéo “Tem conhecimento do
desenvolvimento de uma nova aplicagdo na empresa de

apoio ao LOG1/LOG2?”
4
%]
g3
=)
f:
=7
PR Bl
z
0 — T T 1
Sim Nao Talvez

Figura A.22: Resultados a questéo “Acha que a aplicagéo era
de facto necessaria e foi uma mais-valia para a otimizagdo
dos processos?”
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Figura A.24: Resultados a questdo “Com esta aplicagéo a
equipa do LOG1 é capaz de responder mais prontamente a
questdes momentaneas e que requerem uma
decisdo/resposta rapida, o que antes néo era possivel?”
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S
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Nr. Respostas
[y
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Sim Nao Talvez

Figura A.21: Resultados a questédo “Acha que a equipa do
LOG1 ja possui meios suficientes para colaborar ativamente
com o planeamento da produgéo?”

4

Nr. Respostas

0 T T )
Sim Nao Talvez

Figura A.23: Resultados a questdo “Pensa que ¢ ainda
necessario otimizar este processo ou os resultados obtidos
sdo realmente bons e possiveis de trabalhar?”
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7. Manual de Utilizador

1- Objectivo
Analisar o desvio entre as quantidades encomendadas pelos clientes e o respectivo
forecast.

2- Ambito

Direciona-se aos gestores de clientes (LOG1).
3- Descricao
Dados iniciais

Fequéncia da Rotina: Semanal

Dia da Rotina: Sexta-Feira

Esta rotina envolve a analise das necessidades fixas pelos clientes e as previsdes para dada
referéncia.

A aplicacdo informatica desenvolvida pode ser encontrada atrvés do link: \\AV-
FILERO3\GROUPS\LOG\0100-LOG1\0106-Clientes\Sofia Soares .

Esta rotina divide-se em 3 passos principais, que serao aseguir descritos.

3.1)Report do BIP — Bilhete de Identidade do Produto

Este é o report que permite ao utilizador reunir toda a informacgao relativa a classificagao
de determinada referéncia. Ao contrario de todos os proximos passos, este é realizado
apenas uma vez por més (sem nenhum tipo de obrigatoriedade) e o seu objectivo passa por
reunir num so ficheiro todas as referencias que sdo consideradas nesta andlise e seus
detalhes. Estes sdo:

Nome do Campo Descrigdo

Tipo de Objecto Referéncia do produto
Tipo de produto Indica qual é o produto: Esquentador, Caldeira, ect.
Indica o segmento de producgdo: High Output,
Segmento
Confort
Processo Produtivo Indica a linha de producgao
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. Indica se a referéncia é ainda vendavel (esta activa)
Status do Material .
ou ndo.

Cliente Indica o Cliente de dada referéncia.

Para tal, o utilizador deve abrir o ficheiro denominado BIP ((\\AV-
FILERO3\GROUPS$\LOG\0100-LOG1\0106-Clientes\Sofia Soares\BD\BIP.xls). E este ficheiro
que vai sofrer as actualizagdes.

A transagdo SAP para fazer o download desta informagdo é CL30N (Figura).
Deve-se considerar como dados iniciais:

Classe: Z23_BIP

Tipo de Classe: 001

Nesta pode-se escolher quais os campos a exportar. Para esta andlise interessa preencher
apenas os campos indicados anteriormente. Na figura seguinte pode ver-se a interface desta
transacgdo: a informacdo que pode ser considerada esta disponivel através do botdo

assinalado a vermelho e, no quadrado a azul mostra-se um exemplo de apresentacao desta.

Classe da acesso Clases da a0essn
fatrers I23_BIF :Bhe!e de identidade de producio Classe 28 BIP Bihete de dentidsde de produgio
Teo disse 001 Classe o matenid LDU claiza 001 Clats dha Fratornial
= —
Caracts. Caracts,
Geral Geral
Denominacio caract. Valor c | Denomnacio caract, Valor c
Tipo da Produto - Tipo de Produt Esquentadcr
Grupo de produ3o - Caldeina
Segmento Colctons S
NT Total Abgorson Sl
WT Mo processo Har

Capacidade (itragem)

Grupo de producio e ;
L
Processd produtivg s 0 ,_|

Camara de Combustso roniorio
Fait, agua a High-Owrtpus
ot Gas - T Total
= ERERE RomE Ban- @ & BEAY KRR e iax2

Denominacgdo caract. Valor

Tipo de Produto GZT, GWT, COL, ABS, HP, HRP, CPS, ABS HOR, ABS VER
Grupo de Producgdo * (todos)
Segmento *
Processo Produtivos *
Status do material *
Cliente *
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Depois de todos os campos seleccionados, clica-se em “Pesquisa na Classe Acesso” para
correr a transacgdo e exporta-se os dados para o ficheiro acima indicado.

(\\AV-FILERO3\GROUPS\LOG\0100-LOG1\0106-Clientes\Sofia Soares\BD\BIP.xIs).

Nota Importante: os cabecalhos do ficheiro BIP devem ser mantidos, uma vez que este

ficheiro se relaciona directamente com outros.
3.2)Report das quantidades de Encomenda

Primeiramente devemos retirar do sistema (SAP) um report das encomendas dos clientes.
Para tal, vamos ao OAUFTRAG e retiramos tudo o que temos no sistema para determinado
periodo de anilise.

Assim, visando optimizar a pesquisa, foram criadas 4 variantes:

GWT_Analise semanal Solar_Analise semanal
GZT_ Analise semanal HP_Analise semanal

Para tal, o utilizador deve chamar uma das variante e preencher os campos em falta

que se relacionam com as datas da pesquisa.

=g Programa Processar Irpara Sistema  Ajuda

4 Ml = PCE(1)/011 Procurar variante
TT: SD_OAUFTRAG | varinte 1 T [
Ambiente | = ]
@ & Criado por SOS1AV
periodo Modificado por E‘
Data de criacdo Idioma original =
Dt.desejada remessa R
V! 0rdens pendentes @J X
& programa  Processar Irpara Sistema  Ajuda
@ A8 @@ BHE DOD RE @@
TT: SD_OAUFTRAG
@ & =
periodo
Data de criacdo 01.01.2011 até | 04.04.2012 }
Dt.desejada remessa 09.04.2012 até 18.05.2012 2 Preencher os campos
~|Ordens pendentes .
. das datas: considerar
delimit.de distrib. um periodo de 8
Organizacao vendas 0038 semanas
Canal distribuicdo A8 até
delimitag. N° material
Centro 8370
Material até =3
Tipo de material
Planeiador MRP P13 até  [p19 [=]

Estas 4 variantes tém, por base o filtro ao nivel do planeador conforme tabela seguinte.
Atencdo que se houver alteracdo por parte do planeamento deste critério, as variantes
devem ser atualizadas.
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Grupo de Andlise Planeador

) P13, P14, P15, P16, P17,
Caldeiras
P18, P19
Esquentadores P24, P25, P26
Solar P1S, P2S
Heat Pumps PLX

Atencao: o utilizador tem de colocar o pisco nos pendentes.

Relativamente as datas, deve-se considerar uma semana para a frente da data atual num

periodo de 8 semanas. Por exemplo: estamos na semana 18, vamos exportar os dados desde
a semana 19 até a 26. Dica: exportar simultaneamente em 4 janelas.

Quando os dados surgem no OAUFTRAG, devemos adicionar a coluna “Data de saida de
mercadoria”, pois € esta que vai interessar para a andlise, uma vez que ha clientes que tém
rota no SAP. Depois exporta-se os dados para uma folha excel e da-se o tratamento
necessario. Isto €, apenas interessam 5 colunas: Emissor, Material, Texto Breve de Material,
Quantidade Pendente da Ordem e Data de Saida de Mercadoria (note-se que todas as
linhas com motivo de recusa (coluna RC) devem também ser eliminadas.)

Relativamente a data de saida de mercadoria sé interessa considerar datas a partir da

semana 19, inclusive, se considerarmos o exemplo anterior. Ou seja, todas as datas

anteriores a esta devem ser eliminadas.
Ainda nesta semana, os dados com data de saida de mercadoria antes de 42-Feira da

semana de producdo (semana 19) devem ser apagados, uma vez que estas encomendas sdo

produzidas na semana anterior a esta.

Por este motivo, todas as encomendas dos clientes Franga (70325069) e Alemanha
(70325000) da segunda e ter¢ca semana consideradas devem ser atrasadas uma semana. Se
considerarmos o exemplo anterior, todas as encomendas das semanas 20 e 21 dos clientes
referidos devem ser alteradas para as semanas 19 e 20, respectivamente.

O utilizador deve um sé ficheiro (em 4 folhas diferentes - uma para cada tipo de produto) e

indicar no nome a semana correspondente.

Quando obtivermos os resultados finais, estes devem ser copiados para o ficheiro Report
Encomendas+VSF (\\AV-FILERO3\GROUPS\LOG\0100-LOG1\0106-Clientes\Sofia
Soares\BD\Report Encomendas+VSF.xls) na folha das Encomendas. Para tal, primeiro apaga-
se os dados atuais e depois cola-se os novos. Nota: a data deve ter o formato: DD-MM-
AAAA.

No final, guardam-se todos os ficheiros. E os 4 dos reports podem ser fechados.

3.3)Report das quantidades de Previsdo
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Abrir o SAP na transacdo Z23CRUU_MRP_LIST e chamar a variante denominada
Analise_LOG1. Esta considera ja todos os planeadores a ter em conta. Consequentemente,

os dados serdo exportados de uma so vez.

Para esta exportagdo, considerar o periodo de analise de 6 semanas, desde a S1 a S6

considerando que estamos na SO, e escolher a opgdo “semana

III

, para que os dados sejam

exportados neste formato.

A questdo “Deseja executar o relatério em background?” deve-se responder que nio.

Lista de actual de necessidades/stocks para varios materiais

[C-Ral

Selecgdes
Fornecedor
Material
Planejador MRP

até
até
Fid:3

I Data

30.04.2012

até

16.06.2012

Regra selecao

Area de MRP
Area MRP
Centro

Agrupamento das quantidades

Semanal

Mensal
Apenas pegas criticas

Unidade de medida de exibicdo
) Unidade medida de pedido
Unidade de medida basica

EECE

Exportar os dados para Excel e comecgar o tratamento dos mesmo.

Assim, o ficheiro deve ser tratado com o objectivo de no final se possuir apenas 3 colunas:

uma com a referéncia do material, uma com as Necessidades (quantidades respectivas de

previsdo) e uma com a semana.

Para tal deve-se:

Eliminar todas as colunas que ndo interessam — ficam s6 a do material e a das
necessidades;

Colocar filtros nas duas colunas;

Filtrar na coluna do material o Estoq, EstSeg e Blanks;

Eliminar todas as linhas selecionadas;

Limpar os filtros;

Duplicar a coluna do material (coluna A);

Alterar o cabecgalho da Coluna duplicada para Semana;

Colocar novos filtros nas 3 colunas;

Na coluna A filtrar apenas as semana;

Apagar (delete) todos os dados da coluna A;

Limpar os filtros;

Na coluna A: ver qual a primeira célula vazia e nessa indicar que é igual a
imediatamente anterior (formula);

Copiar essa férmula;

Filtrar na coluna A todos os brancos;

Colar a férmula em todos;

Limpar os filtros;
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¢ Selecionar todos os dados da coluna A, copia-los e fazer PasteSpecial — Values;

* Na coluna B selecionar apenas as referencias;

* Eliminar todas as linhas;

* Retirar filtros;

* Colocar as colunas pela ordem indicada anteriormente: Material, Necessidades,

Semana.

Copiar os dados para o ficheiro denominado “Encomendas+VSF”, na folha VSF. A

informacgao deve ser armazenada nas colunas respectivas.

Guardar o ficheiro e fecha-lo. Note-se que no caso de este ficheiro ndo ser encerrado, a

proxima aplicagdo pode ndo correr.

3.4)Anadlise Encomendas Vs Forecast

Abrir o ficheiro “Lista de Referéncias” (\\AV-FILERO3\GROUPS\LOG\0100-LOG1\0106-

Clientes\Sofia Soares\BD\Lista Referéncias.xls).

Desativar a seguranca das macros de acordo com a figura seguinte:

(D 2
| )
7 | Home | Insert  Pagelayout  Formulas  Data  Review  View Look-alike
=2 cut T [ =
0 Arial TR SN 9| | Siwrap Text General
e 53 Copy . =
aste [ A~ g & - ||[@my
'S¢ Format Painter Bl | £ <l = =39 Merge & Center o R
Clipboard Font Alignment Number

@ Security Warning  Some acti disabled.

u14 -

A 18| Micr
4 Objeto 15
2 7700232.040 @ Security Alerts - Multiple Issues
3 7700252130 [ { TACI0S NaVe been GisabIed. MACros Might CONtain Vi USES OF Otfer Security Nazards.
4 7700302988 | | Do not enable this content unless you trust the source of this file.
5 7-700-332978 | | Warning: It is not possible to determine that this content came from a
6 7700351974 | |||  trustworthy source. You should leave this content disabled unless the
7 7700352950 [ ] content provides critical functionality and you trust its source.
8 7.700-352.956 —El More information
9 7-700431972 [ | File Path:  1:\LOG\0100-L0G1\0106-Clientes\Sofia Soares\BD Lista Referéncias.xls

10 7-700-432-014
11 7-700-432-968
12 7-700-451-951
13 7-700-452-911
14 7-701-311-040
15 7-701-311-044
16 7-701-311-051
17 7-701-331-004
18 7-701-331-010
19 7-701-331-014
20 7-701-331-605
21 7-701-331-607
22 7-701-331-615
23 7-701-331-616
24 7-701-331-617
25 /7-701-331-633

Links
Automatic update of inks has |
update of inks, your computer
unless you trust the source of

File Path:  J:\L0G\010010G!

Enable this content!

Qpen the Trust Center

Esauentador

| Options. I
10
= B
 Options

Help protect me from unknown content (recommended)
nable this content

Help protect me from unknowrreontentrecommended)

choose to enable automatic
cure. Do not enable this content

Soares\BD \Lista Referéndas.xis

De seguida surge uma interface que coloca a disposicdo 2 tarefas: atualizar os dados ou

iniciar a analise.

Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Look-alike
= 3 Cut Arial ~lo - |[EasE] == =|[~| = Wrap Text Gene
23 Copy . = -
et # Format Painter I U~ A= a9 Merge & Center - | |28 -
Clipboard Font gnment
- £] 25
A Bl e sl H i J
. Objeto 15 16 17 18 19 20 | Tipo de Produto | Segmento Pr'::f:‘slg A li li ~
2 7-700-232-040 32 | Esqguentador High-Output |C4 32! oc Icar’ a ap Icacao
3 7-700-252-130 16 64 = » s 32! .
4 7-700302.988 Userrorml e 2comeca a atualizar todos
5 7-700-332-978 20 32!
6 7-700-351-974 | 20 ]
7 7-700-352-950 20 20S dados, tendo em
8 7-700-352-956 | 40| 20| 40 32!
9 7-700-431-972 6 § H
' o Tr00astora L 16 ronta o ficheiro onde
Ao c||car’ a 11/7-700432-968 | 20 2
12 |7-700-451-951 88 8 2estd0 armazenadas as
. ~ e s 13 |7-700-452-911 16 7
aplicacao dd inicio T30 8 2 77
15 7-701-311-044 | 32
SOFtASOARES; 43894 16 7-701-311-051 32!
17 |7-701-331-004 125
MESTRADO EM ENGENF 15 7.701.331-010 [ 64| 192| 256
19 7-701-331-014 | 2081168 20
20 7-701-331-605 | 304
217-701-331-607 1 Esquentador
22 17-701-331-614 16 I [Fsauentadar [Confota 162
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Primeiro deve-se atualizar todos os dados e entdo depois seguir para a andlise dos
mesmos. A atualizacdo demora alguns minutos e o que a aplicacdo esta a fazer é organizar
toda a informacdo do ficheiro onde foram armazenadas as quantidades, para depois a
apresentar de uma forma mais clara.

Quando aparece a questdo: “deseja guardar os dados?” deve indicar-se que ndo e,
se aparecer alguma informacao relacionada com os dados no clipboard, deve-se manter a
resposta (ndo).

A partir do momento que a analise é iniciada, o utilizador é encaminhado para uma
interface inicial denominada “Menu”.

Andlise por Tipo de Produto

Caldeira E
% -27.1% 192.5% 11.8% -6.8% -30.7%
g 6118 6968 4628 2815 1894 1425
Esquentador E 5877 5271 5882 4697 6588 6195
% 4.1% 32.2% -21.3% -40.1% -71.3% -77.0%
= 2851 1810 3490 2120 2170 1840
Solar E 2639 3032 2265 2195 2515 2211
% 8.0% -40.3% 54.1% -34% 13.7% 16.8%
Heat Pump E

Nesta pagina inicial é possivel observar-se as quantidades de encomenda e de
previsdo totais para cada grupo de produto: Caldeira, Esquentadores, Solar e Heat Pumps

Neste momento, o utilizador pode escolher qual o grupo que deseja analisar com
maior pormenor. Para tal, basta clicar com o botdo direito do rato na opgdo pretendida.
Veja-se o exemplo abaixo da analise das Caldeiras.

- o P g o ~
a por I'1po a oauto Andlise das Caldeiras - cliente
Semana 15 16
g 650 740 Cliente
Caldeira E 50 753 e
% 271% 1925% 70325000PL |5
g 6118 6968 127.8% 1700.0% 100.09
Esquentador | £ 5877 5271 3 0 0 0
% 41% 32.2% 70325001_MAR f 0 0 0 110 0 110
E 2851 1810 0 0 0 0.0% 0 0.0%
Solar g 2639 3032 v g 145 235 90 80 0 0
% 8.0% -403%
E 0 0
Heat Pump 5 0 0
% 0 0
v 20
g s 5 0 0 0
7-736-500-665 B 0 0 60 0 0 \ 0
SOFIA SOARES, 43894 0 0 750% 0 0 0
MESTRADO EM ENGENHARIA E GESTAO INDUSTRIAL £ £8 g Y C Y 0
7-736-500-670 13 0 0 10 0 0 | 0
0 0 100.0% 0 0 [ 0
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Ou seja, como se pode ver na sequéncia de figuras apresentada anteriormente, o
utilizador clica sobre a célula das caldeiras, e é direcionado para uma nova pagina onde
consegue analisar as respectivas quantidades distribuidas por todos os clientes de caldeiras.
De seguida, seleciona o cliente que pretende analisar com maior detalhe e mais uma vez
surge uma nova pagina com todas quantidades das referéncias de caldeiras do cliente
selecionado anteriormente.

O mesmo se sucede com os outros grupos de produtos, sendo que cada um é analisado
com o seu detalhe especifico. Na tabela seguinte é apresentado o detalhe de analise de cada
um dos grupos.

—
——

—

Resta apenas chamar a aten¢do para os botdes laterias que surgem no canto superior
direito de todas as paginas, com a excecdo da pagina principal (Menu).
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Andlise das Caldeiras - Referéncia

-
o
-
©
3

7-736-500-665

v

7-736-500-670

# | Forc. | Enc.

7-736-500-671

o|lo | o|lo|o |o|leo|o (v
ol | o|lo|o |o|leoo |
o|lo | o|lo|o |o|leoo |o

# |Forc. | Enc.

Ambos os botdes tém como objectivo facilitar a navegacdo entre as paginas. Ou seja, o
botdo “Menu” permite ao utilizador regressar ao menu principal e o botdo “Anterior”
possibilita que o utilizador regresse ao detalhe imediatamente anterior ao que se encontra.

Notas Importantes

Este tdépico serve para alertar para alguns possiveis erros que possam surgir e, ainda,
alguns cuidados especificos a ter em conta.

* N3o alterar a localizagdo de nenhum ficheiro — todos os ficheiros devem-se
manter nos locais originais. Caso contrario, a aplicacdo ndo corre.

* N3o apagar nenhuma linha/coluna em nenhum dos trés ficheiro desta analise.
Quando se pretende elimina dados das células optar por substituir os contetdos
diretamente ou eliminar apenas os conteudos.

* No caso de os dados aparentemente ndo fazerem sentido, verificar no ficheiro
“Report Encomendas+VSF” se as pivot tables estdo ordenadas de forma
crescente. Se ndo estiverem, ordenar pelos filtros. Também pode acontecer que a
primeira coluna ndo corresponda a primeira semana considerada, mas sim a uma
coluna em branco. Neste caso, excluir esta coluna dos filtros de modo a corrigir os
dados.

* (Caso se facam corre¢Ges no ficheiro “Report Enc. + VSF”, para atualizar as Pivot
Table fazer Data + Refresh All.

4- Forecast Accuracy Index

Com o objectivo de permitir esta analise, foram criados outros dois ficheiros que agrupam

a informacdo com detalhe ao nivel da referéncia apenas por cliente: FAIl_Lista de Referéncias
e FAl_Report Encomendas + VSF.

Estes funcionam com o mesmo raciocinio dos anteriores, ou seja, € necessario exportar os

reports do sistema, trata-los e de seguida copiar os dados para o ficheiro “FAl_Report
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Encomendas + VSF”. Assim, entrando no ficheiro “FAIl_Lista de Referéncias” e atualizando os
dados, estes serdo apresentados posteriormente de uma forma mais estruturada.

As datas a considerar para esta analise sdo: no primeiro dia util de cada més, exportar as
VSF para esse més e as encomendas do més anterior.

No ficheiro os dados que se usam sdo: os valores de encomenda tirados no dia (relativos
ao més anterior) e as quantidades de previsdo retiradas no més anterior:

Por exemplo:

12 Dia util do M1, vamos exportar as VSF para o M2 e
as encomendas do MO.

l

1

12 Dia util do M2, vamos exportar as VSF para o M3 e

as encomendas do M1.

Isto €, quando estamos no M2 vamos considerar os dados das encomendas exportados no
M2 e para as VSF consideramos as extraidas no M1.

Note-se que esta analise faz-se numa base mensal e, por isso, os dados das VSF devem ser
exportados por més. Relativamente as encomendas, o proprio ficheiro transforma o dia em
meés.

As transagOes usadas sdo as mesmas que a anterior analise (OAUFTRAG e
Z23CRUU_MRP_LIST) e os dados devem ser igualmente tratados.

Aquando da andlise, ja no ficheiro principal, ter em conta que quando estamos a
considerar as referencias dos clientes Russia e Roménia, devemos acrescentar, no filtro (na

coluna A) os clientes:

Russia 70325036_RU + 70325036_RUKR
Roménia 70325118_RO + 70325118ROCR

No final, o utilizador deve copiar os dados obtidos para o ficheiro Excel “FAl_Tabela
Resumo”. Para tal deve fazer PasteSpecial — values.
Note-se que a ordem das referencia pode ndo ser sempre a mesma.
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8. Especificacdo de requisitos

Consideracgoes Iniciais

Este manual de especificacdo de requisitos tem como objectivo apoiar, em termos
técnicos, a aplicagdo PRM Semanal desenvolvida no departamento LOG1.

Aqui encontra-se toda a informacgdo util para a posterior integragdo da aplicagdo no SAP
através da ferramenta SAP BW.

Ameito: Desenvolvimento de uma aplicagdo informatica: PRM Semanal.

OBlJECTIVO: Detalhar todos os requisitos e funcionalidades da aplicagdo, bem como a
ligacdo entre todos os ficheiros que a completam.

FICHEIROS CONSIDERADOS: S3o 3 — “BIP”, “Lista de Referéncias” e “Report Encomendas +
VSF”

Descrigao dos Ficheiros

Lista de Referéncias

Este é ficheiro o principal. E através deste que é feita a analise de todos os dados por parte
do utilizador. Assim, todos os restantes ficheiros estdo ligados a este quer seja por macros
guer seja através de fungGes.

Na tabela seguinte é possivel observar-se todas as folhas que compdem este ficheiro bem
como uma breve descricao do que contem cada uma.

Designagdo Descrigdo
List_Ref Listagem de todas as referéncias, com valores de quantidade de encomenda e previsdo por semanas
Listagem Lista de todas as referéncias com respectiva caracterizagdo
Grupos Tabela resumo de quantidades de encomenda e previsdo para os 4 grupos considerados
GZT_Cli Tabela com detalhe ao nivel do cliente para o grupo das caldeiras
GZT_Ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para o grupo das caldeiras
GWT_PRO|SEG Tabela resur?o de quantidad~es de encomenda e previsdo para os dois segmentos de esquentadores e

respectivas linhas de produgdo

GWT_CAE Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a familia CAE de esquentadores
GWT_C1_Ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a familia CAE de esquentadores
GWT_TIC Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a familia Ticos de esquentadores
GWT_C2_Ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a familia Ticos de esquentadores
GWT_Bat Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a familia Baterias de esquentadores
GWT_C3_Ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a familia Baterias de esquentadores
GWT_KME Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a familia KME de esquentadores
GWT_KME_ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a familia KME de esquentadores
GWT_C4 Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a célula de produgdo nr. 4 de esquentadores
GWT_C4_Ref  Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a célula de produgdo nr. 4 de esquentadores
GWT_L5 Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a linha de produgdo nr. 5 de esquentadores
GWT_L5_Ref  Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a linha de produgdo nr. 5 de esquentadores
GWT_L8 Tabela com detalhe ao nivel do cliente para a linha de produgdo nr. 8 de esquentadores
GWT_L8_Ref  Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para a linha de produgdo nr. 8 de esquentadores
Solar_PRO Tabela resumo de quantidades de encomenda e previsdo para os varios tipos de produtos no solar
Solar_Ref Tabela com detalhe ao nivel da referéncia para o solar
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Cada uma destas folhas contém informacdo dos outros dois ficheiros. Assim, na tabela

seguinte é possivel analisar-se quais os campos considerados e de onde vém a informacao

em cada caso.

Nome da Folha

Campos Considerados

Tipo de Actualizagdo

Emissor
Material

Descrigdo Breve Material

Manual: Utilizador insere os dados
Manual: Utilizador insere os dados
Manual: Utilizador insere os dados

Quantidade Pendente na Or¢ Manual: Utilizador insere os dados
Data de Saida de Mercadoria Manual: Utilizador insere os dados

Week

Tipo Produto

Automatica: Recorre-se a fungdo Weeknum para transformar a data em semana
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"

Encomendas - N ~ . . ~ ~ -
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
Segmento a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
Processo Produtivo a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
Cliente a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
Detalhe a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
. X Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_Cli Pivot-table
Encomendas.
X Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_Grupo Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_ref Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_ref_GZT Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_ref_GWT_C1 Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_ref GWT_C2  Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha
E_ref_GWT_C3 Pivot-table
Encomendas.
i Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref GWT_C4  Pivot-table
Encomendas.
. Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref_GWT_L5 Pivot-table
Encomendas.
. Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref GWT_L8 Pivot-table
Encomendas.
. Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref_Solar Pivot-table
Encomendas.
Material Manual: Utilizador insere os dados
Quantidade Manual: Utilizador insere os dados
Week Manual: Utilizador insere os dados
WeekNum Automatica: Recorre-se a fungdo Right para tranformar a data.
Weeek Automatica: Recorre-se a fungdo Left para transformar a data.
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Tipo Produto a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
VSE Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag3o. Esta fungdo esta linkada
Segmento a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag3o. Esta fungdo esta linkada
Processo Produtivo a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag3o. Esta fungdo esta linkada
Cliente a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag3o. Esta fungdo esta linkada
Detalhe a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Detalhe2 Automatica: Recorre-se a fungdo Right para tranformar a informagdo.
V_Cli Pivot-table Automatica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esta na folha VSF.
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Nome da Folha

Campos Considerados

Tipo de Actualizagdo

Tabela: valores

Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag&o.
"Report das Encomenas+VSF"

Esta fungdo esta linkada ao ficheiro

Tabela:
Tabela:

semanas

referéncias

Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Sem actualizagdo: dados fixos.

GWT_CAE Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
@ G "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G T "Report das Encomenas+VSF"
= Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G G R "Report das Encomenas+VSF"
- - Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G G R "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
GO [T "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
I [0 B0 "Report das Encomenas+VSF"
- - Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G @A "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G @ "Report das Encomenas+VSF"
- - Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
IS "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
G 5 o "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
GO "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
eI "Report das Encomenas+VSF"
- - Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: referéncias Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
SelED Brm "Report das Encomenas+VSF"
- Tabela: semanas Automatica: dados copiados da folha List_Ref
Tabela: cliente Sem actualizagdo: dados fixos.
Tabela: valores Automatica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada ao ficheiro
Solar_ref "Report das Encomenas+VSF"

Report Encomendas + VSF

Este é o ficheiro que armazena todas as encomendas e previsdes

estipulado pelo utilizador.

E apenas neste ficheiro que o utilizador altera dados todas as semanas.

Na tabela seguinte é possivel observa-se o conteudo deste ficheiro:
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Designacao

Descrigdo

Encomendas
E_Cli

E_Grupo
E_ref

E_ref GZT

E_ref GWT_C1
E_ref GWT_C2
E_ref GWT_C3
E_ref GWT_C4
E_ref GWT_L5
E_ref GWT_L8

E_ref_Solar
VSF
V_Cli

V_Grupo
V_ref

V_ref_GZT

V_ref GWT_C1
V_ref_GWT_C2
V_ref GWT_C3
V_ref_GWT_C4
V_ref GWT_L5
V_ref_GWT_L8

V_ref_Solar

Listagem do report de todas as encomendas, retiradas do SAP

Organizagdo dos dados em pivot tables por clientes e quantidades distribuidas por semanas. Considera-se o filtro por tipo de

produto.

Organizagdo dos dados em pivot tables por grupos de produtos e quantidades distribuidas por semanas.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto.

Listagem do report de todas as previsdes, retiradas do SAP

Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de

Considera-se o filtro por tipo de

Organizagdo dos dados em pivot tables por clientes e quantidades distribuidas por semanas. Considera-se o filtro por tipo de

produto.

Organizagdo dos dados em pivot tables por grupos de produtos e quantidades distribuidas por semanas.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produg&o.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto e linha de produgdo.

Organizagdo dos dados em pivot tables por referéncias e quantidades distribuidas por semanas.
produto.

Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de
Considera-se o filtro por tipo de

Considera-se o filtro por tipo de

A semelhanca do caso anterior apresenta-se, agora, uma outra tabela com a informac3o

detalhada de cada folha. Nesta tabela ja sdo visiveis os campos que carecem de atualizacdo

por parte do utilizador.
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Nome da Folha

Campos Considerados

Tipo de Actualizagao

Emissor
Material

Descrigdo Breve Material

Manual: Utilizador insere os dados
Manual: Utilizador insere os dados
Manual: Utilizador insere os dados

Quantidade Pendente na Orc Manual: Utilizador insere os dados
Data de Saida de Mercadoria Manual: Utilizador insere os dados

Week

Tipo Produto

Automadtica: Recorre-se a fungdo Weeknum para transformar a data em semana
Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo esta linkada
a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"

Encomendas
Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Segmento a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automdtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag&o. Esta fungdo estd linkada
Processo Produtivo a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automdtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag&o. Esta fungdo estd linkada
Cliente a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Detalhe a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
. i Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao util que estd na folha
E_Cli Pivot-table
Encomendas.
i Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao util que estd na folha
E_Grupo Pivot-table
Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref Pivot-table
Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo Util que esta na folha
E_ref_GZT Pivot-table
Encomendas.
i Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao util que estd na folha
E_ref GWT_C1  Pivot-table
Encomendas.
. Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao util que estd na folha
E_ref GWT_C2  Pivot-table
Encomendas.
i Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esté na folha
E_ref_GWT_C3 Pivot-table
Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que esté na folha
E_ref_ GWT_C4 Pivot-table
Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao Util que esté na folha
E_ref_GWT_L5 Pivot-table
Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao til que esté na folha
E_ref_ GWT_L8 Pivot-table
- = - Encomendas.
. Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagao util que esté na folha
E_ref_Solar Pivot-table
- Encomendas.
Material Manual: Utilizador insere os dados
Quantidade Manual: Utilizador insere os dados
Week Manual: Utilizador insere os dados
WeekNum Automédtica: Recorre-se a fungdo Right para tranformar a data.
Weeek Automadtica: Recorre-se a fungdo Left para transformar a data.
Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Tipo Produto a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
VSE Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Segmento a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automadtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informagdo. Esta fungdo estd linkada
Processo Produtivo a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automdtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag&o. Esta fungdo estd linkada
Cliente a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Automdtica: Recorre-se a fungdo VLOOKUP para actualizar esta informag&o. Esta fungdo estd linkada
Detalhe a folha "Listagem" no ficheiro "Listagem de Referéncias"
Detalhe2 Automadtica: Recorre-se a fungdo Right para tranformar a informagdo.
V_cCli Pivot-table Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_Grupo Pivot-table Automadtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref_GZT Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref GWT_C1 Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref_ GWT_C2 Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref GWT_C3 Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref GWT_C4  Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref GWT_L5  Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref GWT_L8  Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
V_ref_Solar Pivot-table Automdtica: Recorre-se a uma pivot-table para organizar a informagdo util que estd na folha VSF.
BIP

Resta apenas detalhar o ficheiro BIP que ao contrario dos restantes é muito mais simples,

uma vez que serve apenas de base de dados de todas referencias e sua classificacao.
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Assim considera-se apenas uma folha com campos que sdo atualizados pelo utilizador.
Esta informacdo é proveniente do SAP.

Depois de apresentados todos os ficheiros resta perceber a ligacdo entre eles. Para tal
apresenta-se de seguida alguns graficos descritivos.
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