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Resumo

O sistema de gestdo de armazéns é uma peca chave na organizacao logistica de qualquer
empresa, sendo responsavel por garantir a gestao eficiente de inventdrios, a otimizacdo dos fluxos
de materiais e a reducdo de falhas operacionais.

Com a implementacdo do sistema Fastprocess numa organizagdo, surgem desafios
significativos na sua integracdo e operacdao nos armazéns. O objetivo principal deste trabalho é
analisar e apoiar a implementacao do Fastprocess, identificando erros e propondo solucdes que
permitam a sua melhoria continua, visando a redugdo de falhas e o aumento da eficiéncia
operacional.

O estagio foi desenvolvido no contexto da implementacdo do Fastprocess na empresa
Ezpeleta Moveis de Jardim, LDA, com foco na otimizacdo do sistema de gestdo de armazéns e na
identificacdo de falhas que possam comprometer o seu desempenho durante a integracdo deste
sistema.

Durante o processo de andlise da situacdo atual da organizacao, foram identificados varios
problemas operacionais, incluindo erros recorrentes no registo de inventario, dificuldades na
integracdo entre mddulos do sistema e ineficiéncias nos processos de rece¢do e expedicdo de
materiais. Além disso, observou-se a necessidade de ajustes no layout do armazém, com a
implementagdao de um fluxo de materiais mais eficiente e a criagdo de dreas de espera melhor
organizadas.

A metodologia adotada para resolver estes problemas baseou-se na andlise dos processos
logisticos da empresa, utilizando ferramentas de melhoria continua como o ciclo PDCA (Plan-Do-
Check—Act), para mapear os pontos criticos e propor solugdes.

Entre as solucGes sugeridas, destaca-se a implementacdo de sistemas de monitorizagdo mais
rigorosos, a corregao dos fluxos de materiais, a integracao eficiente do Fastprocess com os sistemas
existentes e a organizacdo do espac¢o do armazém com base na andlise ABC.

A partir da implementagao dessas melhorias, espera-se que o sistema Fastprocess consiga
minimizar falhas, melhorar a comunicacdo entre os mddulos e otimizar os fluxos operacionais,
proporcionando uma gestdao de armazém mais eficiente e reduzindo custos operacionais.

A melhoria continua sera fundamental para garantir que o sistema se adapta as necessidades
da empresa ao longo do tempo.

Palavras-chave: Gestdo de Armazéns; Implementagdo de Sistemas; Fastprocess; Melhoria Continua;
Eficiéncia Operacional.



Abstract

The warehouse management system is a key part of the logistics organization of any
company, being responsible for guaranteeing efficient inventory management, optimization of
material flows and reduction of operational errors.

With the implementation of the Fastprocess system in an organization, significant challenges
arise in its integration and operation in our frameworks. The main objective of this work is to analyse
and support the implementation of Fastprocess, identifying errors and proposing solutions that allow
its continuous improvement, aiming at the reduction of errors and the increase in operational
efficiency.

This was developed in the context of the implementation of Fastprocess in the company
Ezpeleta Méveis de Jardim, LDA, with a focus on optimizing the warehouse management system and
identifying faults that could compromise its performance during the integration of this system.

During the process of analysing the current situation of the organization, several operational
problems were identified, including recurring errors in inventory recording, difficulties in integration
between system modules, and inefficiencies in the material receipt and dispatch processes.
Furthermore, we observed the need for adjustments in the layout of the structure, with the
implementation of a more efficient flow of materials and the creation of better organized waiting
areas.

The methodology adopted to solve these problems is based on the analysis of two company
logistics processes, using continuous improvement tools such as the PDCA (Plan—Do—Check—Act)
cycle, to map the critical points and provide solutions.

Among the suggested solutions, highlights are the implementation of more rigorous
monitoring systems, the correction of material flows, the efficient integration of Fastprocess with
existing systems and the organization of the armed space based on the ABC analysis.

From the implementation of these improvements, it is expected that the Fastprocess system
will be able to minimize errors, improve communication between modules and optimize operational
flows, providing more efficient weapon management and reducing operational costs.

Continuous improvement will be essential to ensure that the system adapts to the needs of
the company over time.

Keywords: Warehouse Management; Systems Implementation; Fastprocess; Continuous
Improvement; Operational Efficiency.



Resumen

El sistema de gestién de almacenes es una parte clave de la organizacidon logistica de
cualquier empresa, siendo responsable de garantizar una gestion eficiente de los inventarios,
optimizar los flujos de materiales y reducir las fallas operativas.

Con la implementacion del sistema Fastprocess en una organizacién surgen importantes
desafios en su integraciéon y operacién en los almacenes. El principal objetivo de este trabajo es
analizar y apoyar la implementacién de Fastprocess, identificando errores y proponiendo soluciones
gue permitan la mejora continua, con el objetivo de reducir fallas y aumentar la eficiencia operativa.

La pasantia se desarrollé en el contexto de la implementacion de Fastprocess en la empresa
Ezpeleta Méveis de Jardim LTDA, con enfoque en optimizar el sistema de gestién de almacenes e
identificar fallas que podrian comprometer su desempefio durante la integracion de este sistema.

Durante el proceso de analisis de la situacidn actual de la organizacidn, se identificaron varios
problemas operativos, entre ellos errores recurrentes en el registro de stocks, dificultades en la
integracion entre mddulos del sistema e ineficiencias en los procesos de recepcién y despacho de
materiales. Ademds, era necesario realizar ajustes en la distribucién del almacén, con la
implementacién de un flujo de materiales mds eficiente y la creacion de areas de espera mejor
organizadas.

La metodologia adoptada para resolver estos problemas se basé en el andlisis de los procesos
logisticos de la empresa, utilizando herramientas de mejora continua como el ciclo PDCA (Planificar—
Hacer—Verificar—Actuar), para mapear puntos criticos y proponer soluciones.

Entre las soluciones sugeridas destacan la implementacion de sistemas de seguimiento mas
rigurosos, la correccién de los flujos de materiales, la integracion eficiente de Fastprocess con los
sistemas existentes y la organizacién del espacio del almacén basada en analisis ABC.

A partir de la implementacion de estas mejoras, se espera que el sistema Fastprocess sea
capaz de minimizar fallas, mejorar la comunicacion entre mddulos y optimizar los flujos operativos,
brindando una gestién mas eficiente del almacén y reduciendo los costos operativos.

La mejora continua sera clave para conseguir que el sistema se adapte a las necesidades de
la empresa a lo largo del tiempo.

Palabras clave: Gestidon de Almacenes; Implementacion de Sistemas; Proceso rapido; Mejora
Continua; Eficiencia operativa.
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1. Introducado

O presente relatdrio de estdgio curricular é integrado no Mestrado de Logistica, APNOR da Escola
Superior de Ciéncias Empresarias, do Instituto Politécnico de Viana do Castelo (IPVC), subordinado
ao tema do suporte a implementagdo e melhoria continua de um sistema de gestdo de armazéns,
tem como objetivo identificacdo e andlise dos erros no sistema Fastprocess de modo a propor
solucGes para a melhoria continua deste sistema.

Este trabalho consiste numa etapa essencial tanto a nivel pessoal, como académico e
profissional, fornecendo a oportunidade de evoluir e ampliar o horizonte de conhecimento. O estagio
foi desenvolvido na empresa Ezpeleta, Moveis de Jardim, LDA, localizada em Vila Nova de Cerveira.

A empresa Ezpeleta é uma organizacdo reconhecida pela sua experiéncia na area de produgdo e
distribuicdo de soluc¢des industriais. A motivacdo e o compromisso com a exceléncia foram
elementos-chave ao longo do estagio, especialmente no contexto da implementac¢do de um sistema
digital como o Fastprocess. O desafio proposto pelo orientador do estagio, Filipe Carvalho, e pelos
responsaveis da empresa, esteve centrado na analise das falhas operacionais do sistema e na procura
por solugBes vidveis para otimizar o seu desempenho.

A principal tarefa realizada durante o estagio consistiu na identificagdo e analise dos erros
presentes no Fastprocess, um sistema crucial para a gestdo de processos internos e logisticos da
Ezpeleta. O objetivo foi compreender as falhas que impactam negativamente o desempenho do
sistema, tanto ao nivel da eficiéncia operacional como da qualidade do servigo prestado. Com base
nas conclusGes obtidas, foram propostas solugdes inovadoras e praticas, com o intuito de otimizar o
funcionamento do sistema, melhorando assim a experiéncia dos utilizadores e os resultados da
empresa.

O estagio decorreu sob a supervisdo de Yoel Grafia, que auxiliou na integragdo da empresa e na
andlise detalhada dos processos, além de fornecer insights valiosos para a implementacdo das
solugbes propostas. O estagio seguiu o Regulamento para o Funcionamento dos Estagios, cumprindo
uma carga hordria total de 400 horas, distribuidas ao longo de 8 horas diarias e 5 dias por semana.

1.1. Identificacdao do Problema

A implementacdo do sistema Fastprocess na empresa Ezpeleta encontra-se ainda numa fase
inicial, estando o sistema em processo de integracdo e adaptacdo a realidade da empresa. Esta fase
de arranque justifica, em parte, algumas das falhas identificadas, nomeadamente o
desconhecimento dos colaboradores relativamente a todas as funcionalidades da ferramenta.

O sistema visa otimizar e automatizar processos logisticos internos, com o objetivo de aumentar
a eficiéncia e reduzir erros operacionais. Contudo, ao longo da sua utilizacdo, foram identificados
diversos problemas que comprometem o desempenho esperado do sistema. Estes problemas tém
gerado desafios significativos para os colaboradores e afetado a produtividade e a qualidade dos
processos logisticos da empresa.

Através da analise realizada durante o estagio, foram detetados os seguintes erros e falhas no
sistema Fastprocess:

Erros de Integracdo com Outros Sistemas: O Fastprocess ndo estd completamente integrado com
outros sistemas utilizados pela empresa, como os sistemas de gestdo de inventdrio e de ERP. Isso gera
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problemas de sincronizacdao de dados, com informac¢des desatualizadas ou incorretas a serem
processadas, afetando diretamente as decisGes operacionais e a eficiéncia geral.

Interface de Utilizador Complexa: A interface do sistema é considerada pouco intuitiva por parte dos
utilizadores, o que resulta em dificuldades de navegacdo e na execugdo de tarefas simples. A falta de
clareza na disposi¢ao das funcionalidades e a elevada complexidade dos menus aumentam o tempo
necessario para realizar processos, o que impacta a produtividade dos colaboradores.

Falta de Formacao dos Colaboradores: Embora o sistema Fastprocess seja tecnicamente robusto, e
os utilizadores ja saibam utilizar a funcionalidade “03. Pedidos”, ndo tém a formacdo adequada para
o manuseio eficiente das restantes funcionalidades. Os colaboradores ndo tém conhecimento
suficiente o que resulta numa utilizacdo inadequada do sistema, gerando erros operacionais e
demorando mais tempo na execucdo das tarefas.

Erros na Entrada de Dados: Um dos principais problemas identificados é a ocorréncia frequente de
erros na entrada de dados, que afetam a precisdo das informacGes armazenadas no sistema. A falta
de validacGes rigorosas e de feedback claro ao utilizador durante o processo de insercao de dados
contribui para a ocorréncia destes erros.

Desempenho e Tempo de Resposta: O sistema apresenta lentiddo em varias fungdes, especialmente
durante picos de utilizacdo, o que afeta a experiéncia do utilizador e retarda a execucdo de tarefas
logisticas. Este desempenho abaixo do esperado pode gerar insatisfacdo entre os colaboradores e
afetar a eficiéncia operacional.

Estes problemas comprometem a eficacia do Fastprocess na empresa, dificultando a
realizacdo de processos logisticos de forma agil e precisa. Além disso, o impacto destes erros reflete-
se diretamente na reducdo da produtividade, aumento de retrabalho e no aumento de custos
operacionais.

O objetivo deste estagio €, portanto, identificar as causas subjacentes destes erros e propor
solugBes que possam ser implementadas para otimizar o sistema Fastprocess, garantindo que este
contribua de forma eficaz para a melhoria da gestdo logistica e para o aumento da competitividade
da empresa.

1.2. Objetivos

O presente estagio tem como objetivo identificar e resolver os erros operacionais no sistema
Fastprocess, a fim de melhorar a eficiéncia e a qualidade dos processos logisticos internos. A
constante evolugdo das tecnologias de gestdo de processos exige que as empresas adotem praticas
mais eficazes e otimizadas, com foco na reducdo de falhas e na melhoria continua. Neste sentido, o
estagio tem como principal desafio resolver os problemas identificados no sistema e propor solugdes
que tragam valor a operacdo da empresa.

Objetivos gerais

O objetivo principal deste estidgio é melhorar o desempenho do sistema Fastprocess na
gestdo dos processos logisticos da empresa Ezpeleta. Para alcancgar este objetivo, foi necessario
identificar os erros operacionais presentes no sistema e propor solugcbes que possam ser
implementadas para garantir maior precisao, eficiéncia e usabilidade.

Obijetivos especificos

De forma a concretizar o objetivo geral, foram delineados os seguintes objetivos especificos:
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Analisar o funcionamento atual do sistema Fastprocess, identificando as principais falhas e
limitagcdes que afetam o desempenho da empresa.

Estudar a integracao do Fastprocess com outros sistemas utilizados pela empresa, como o
sistema de gestdo de inventario e o ERP, para identificar problemas de sincronizacdo de dados e de
comunicagao entre plataformas.

Avaliar a interface do utilizador do Fastprocess, identificando pontos criticos que dificultam
a navegacao e execucao das tarefas pelos colaboradores.

Investigar a capacidade dos colaboradores, verificando a adequacao das formacdes obtidas
e propondo melhorias na formacao dos utilizadores do sistema.

Identificar erros na entrada de dados, propondo solucdes para melhorar a precisdo e a
gualidade das informacgdes introduzidas no sistema.

Propor melhorias no desempenho do sistema, sugerindo ajustes técnicos para melhorar os
tempos de resposta e garantir maior agilidade nas operacgdes didrias.

Apresentar solucdes praticas e eficazes, com base na andlise dos problemas identificados, que
possam ser implementadas pela equipa de IT da empresa para otimizar o uso do Fastprocess e
aumentar a eficiéncia operacional.

A concretizacdo destes objetivos especificos permitird a Ezpeleta Méveis de Jardim, LDA
melhorar a utilizagdo do sistema Fastprocess, minimizando os erros operacionais e otimizando os
processos logisticos, com o objetivo final de aumentar a eficiéncia e a competitividade da empresa
no mercado. Pretende-se, assim, contribuir para uma melhoria continua na logistica interna da
empresa.

1.3. Estrutura

O presente relatério de estagio esta organizado em onze capitulos, com o objetivo de apresentar
de forma clara e sequencial todas as atividades desenvolvidas ao longo do estdgio, bem como as
analises, propostas de melhorias e conclusdes alcancadas.

Capitulo 1 — Introdugdo

Neste capitulo, é apresentado o problema a ser tratado, os objetivos gerais e especificos do
estagio e a estrutura organizacional do relatério. A introdu¢do tem como propédsito contextualizar o
tema do estagio, abordando a importancia da melhoria do sistema Fastprocess na empresa Ezpeleta
e os desafios identificados na sua utilizagdo.

Capitulo 2 — Metodologia

A metodologia adotada neste relatério assenta na abordagem de Investigacdo-Acdo,
permitindo uma analise continua e interventiva no contexto real da empresa Ezpeleta. Esta
abordagem foi aplicada ao longo do estagio através de varias fases — observagao direta, recolha de
dados, diagndstico, planeamento e implementacdo de solu¢ges — com o objetivo de identificar
falhas no sistema Fastprocess e propor melhorias adequadas a realidade da empresa. A constante
interagdo com os colaboradores e a avaliagdo dos resultados permitiram desenvolver solucdes
praticas, sustentadas teoricamente e tecnicamente vidveis, garantindo a eficicia e a aplicabilidade
das melhorias propostas.

Capitulo 3 — Enquadramento Tedrico



O segundo capitulo contém uma revisdo bibliografica sobre os principais conceitos de
logistica e gestdo de processos empresariais que sdo relevantes para o desenvolvimento do trabalho.
Sao abordados tdpicos sobre sistemas de gestdo de processos logisticos, os erros operacionais mais
comuns em sistemas como o Fastprocess e as melhores praticas de otimizacdo de sistemas logisticos
e tecnoldgicos nas empresas. Este capitulo serve como base tedrica para entender os problemas
enfrentados pela Ezpeleta e fundamentar as propostas de melhoria.

Capitulo 4 — Descri¢ao da Empresa

Neste capitulo, é apresentada uma breve descricao da Ezpeleta, incluindo a sua missao, visdao
e valores, além da sua histdria, prémios e principais dreas de atuag¢do. S3o descritos também os
processos logisticos mais relevantes para o estagio, com foco na utilizacdo do Fastprocess e no
impacto que ele tem na gestao interna dos fluxos logisticos e da producdo.

Capitulo 5 — Missao, Compromisso e Valores

Neste capitulo, é desenvolvido o tema da Missdao, Compromisso e Valores da empresa
Ezpeleta, analisando o seu posicionamento estratégico e os principios que orientam a sua atuacao
no mercado. A missdo define o propdsito da empresa e a forma como procura criar valor para os seus
clientes e parceiros. O compromisso reflete a sua dedicacao a qualidade, inovacao e sustentabilidade,
enquanto os valores representam os pilares fundamentais que guiam todas as suas decisdes e
relacGes comerciais.

Capitulo 6 — Prémios Atribuidos a Empresa Ezpeleta

By

Neste capitulo, sdo apresentados os prémios e reconhecimentos atribuidos a empresa
Ezpeleta ao longo dos anos. Estes prémios refletem ndo sé a qualidade dos seus produtos e servigos,
mas também o seu compromisso com a inovacdo, sustentabilidade e exceléncia no setor. O
reconhecimento por entidades nacionais e internacionais demonstra a relevancia da empresa no
mercado e reforca a sua posicdo competitiva. Além disso, os prémios obtidos evidenciam o impacto
positivo das suas estratégias de gestao e desenvolvimento, contribuindo para a valoriza¢gdo da marca
e a confianca dos clientes.

Capitulo 7 - Diagnéstico da Situagao Atual

Este capitulo dedica-se a analise da situagdo atual do sistema Fastprocess na Ezpeleta, foi
realizado um diagndstico da situagdo atual da empresa Ezpeleta, analisando o seu desempenho de
acordo com a implementacdo do novo sistema Fastprocess e os desafios enfrentados. Através da
avaliagdo foi possivel identificar pontos que podem ser melhorados. Esta andlise permite tragar um
panorama realista da empresa e serve de base para futuras estratégias e tomadas de decisdo.

Capitulo 8 — Fastprocess

Neste capitulo, foi dada uma visdo geral sobre o Fastprocess, explicando o seu conceito e a
forma como esta integrado na empresa Ezpeleta. O Fastprocess consiste numa abordagem que visa
otimizar processos, aumentar a eficiéncia e reduzir desperdicios, contribuindo para uma melhor
agilidade operacional. O objetivo da implementa¢do desta metodologia dentro da empresa foi
melhorar a produtividade, garantir uma resposta mais rapida as exigéncias do mercado e reforgar a
competitividade da Ezpeleta. Além disso, foram analisados os beneficios e desafios associados ao
Fastprocess, bem como o seu impacto na estrutura organizacional e nos resultados da empresa.

Capitulo 9 —Erros da Ferramenta Fastptocess com Respetiva Proposta de Solucdo



Sdo apresentados os erros identificados durante o estagio, com base em observacgoes diretas,
e conversas com os utilizadores e andlise de dados operacionais. Esta andlise envolve a descricdo de
falhas na integracao do sistema, dificuldades e erros na entrada de dados e falhas de desempenho.
Sao apresentadas as propostas de melhoria para os erros, baseadas nas boas praticas do mercado e
em metodologias de melhoria continua, incluindo sugestdes para a melhoria da integracdo do
sistema com outras plataformas, ajustes na interface do utilizador, formacao dos colaboradores e
otimizacdo do desempenho do sistema. As propostas sdao detalhadas de forma a garantir que possam
ser implementadas de maneira eficaz e gerar resultados concretos na melhoria dos processos da
empresa.

Capitulo 10 — Standardizacdo de Processos Produtivos

Neste capitulo, aborda-se o tema da standardizacao dos processos produtivos na empresa
Ezpeleta, destacando a sua importancia para a melhoria da eficiéncia e qualidade na producdo. A
standardizacdo permite uniformizar métodos de trabalho, reduzir erros e otimizar recursos,
garantindo maior consisténcia nos produtos finais. A implementacdo de processos padronizados
facilita a formacao de colaboradores, melhora o controlo de qualidade e contribui para um fluxo de
producdo mais agil e organizado. Além disso, a Ezpeleta tem investido na melhoria continua e na
aplicacdo de boas praticas industriais para assegurar a competitividade no mercado.

Capitulo 11 — Tarefas Adicionais Desenvolvidas

Neste capitulo, sdo descritas as tarefas adicionais que desenvolvi na empresa Ezpeleta, que
complementaram as atividades principais. Estas incluiram apoio a diferentes areas, participacdo em
projetos e iniciativas de melhoria continua. A realizacdo destas tarefas permitiu uma maior
compreensdo dos processos internos e contribuiu para a otimizacdo das operacgoes.

Capitulo 12 - Conclusao

No ultimo capitulo, sdo apresentadas as conclusGes gerais do estagio, com uma reflexdo
sobre os principais desafios enfrentados, as solugdes implementadas e os resultados obtidos. Além
disso, sdo discutidas sugestGes para trabalhos futuros, incluindo possiveis areas de melhoria que
podem ser exploradas em estagios subsequentes, bem como a importancia da continuidade da
melhoria do Fastprocess e a implementagdo de novas tecnologias para otimizar os processos
logisticos da Ezpeleta.

Anexos

Este relatdrio inclui anexos que contém informagdes complementares, como diagramas de
fluxo de dados, mapas do sistema Fastprocess e outros documentos que ajudam a ilustrar as analises
e solugdes propostas. Estes materiais adicionais sdo importantes para uma compreensdo mais
aprofundada dos processos e das melhorias sugeridas.

2. Metodologia

A metodologia adotada neste relatdrio baseia-se na Investigacdo-Ag¢dao, uma abordagem que
envolve analisar de forma ativa no contexto empresarial, com o objetivo de diagnosticar problemas,
implementar melhorias e avaliar os resultados obtidos. Esta metodologia permite que as solucdes
sejam desenvolvidas e aplicadas diretamente de acordo com a realidade da empresa, com um ciclo
continuo de avaliacdo e melhoria.

A implementagado da Investigacdo-Ag¢ao no contexto do estdgio desenvolvido na Ezpeleta seguiu
um conjunto de fases que envolveram desde a observacdo dos processos existentes até a
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implementacdo das solucdes propostas para otimizar o sistema Fastprocess. As etapas seguintes
apresentam de forma detalhada o processo metddico utilizado durante o estagio.

Delineacdo e Planeamento da Pesquisa

A primeira fase envolveu a delinea¢do do plano de trabalho, que teve como objetivo definir
claramente os principais problemas a serem abordados, a fim de estruturar o foco do estdgio.
Durante esta fase, foi realizada uma revisdo bibliografica sobre sistemas de gestdo de processos
logisticos e as suas possiveis falhas operacionais e sobre metodologias de andlise e melhoria continua
nos mercados empresariais. A pesquisa foi orientada para a compreensdo dos erros mais comuns nos
sistemas similares ao Fastprocess e das melhores praticas para soluciona-los.

Foi também fundamental o planeamento das atividades, que incluiu a definicdo de
ferramentas e métodos de andlise a serem utilizados, como a observagao direta, conversas com os
utilizadores do sistema, andlise de documentos internos e questionarios informais para compreender
as dificuldades e pontos criticos enfrentados pelos colaboradores no uso do sistema.

Diagndstico e Levantamento de Dados

A fase de diagndstico teve como objetivo a identificacdo dos problemas presentes no
Fastprocess. Este diagndstico foi realizado através de varias ferramentas de recolha de dados,
incluindo:

Observacdo direta dos processos logisticos na empresa, onde foram acompanhadas as atividades
didrias e os fluxos de trabalho no sistema Fastprocess, para entender como os colaboradores
interagem com o sistema e onde ocorrem os erros mais frequentes.

Entrevistas com os colaboradores diretamente envolvidos na utilizacdo do Fastprocess, para
identificar os principais desafios enfrentados e as dificuldades sentidas na utilizagdo do sistema. Estas
entrevistas foram realizadas de forma informal, procurando uma compreensdo mais profunda das
situagdes didrias de uso do sistema.

Analise de dados secundarios, como manuais de utilizacdo, relatérios de desempenho do
sistema, histéricos de erros e falhas reportadas, bem como registos de incidentes relacionados com
o Fastprocess.

Elaboragao de diagramas de causa e efeito para analisar as possiveis causas subjacentes dos erros
no sistema, considerando fatores como a formacgdo dos colaboradores, a interface do utilizador e a
integracdo do sistema com outros processos da empresa.

Planeamento e Implementacdo das Solucées

Apds a analise dos dados recolhidos, seguiu-se a fase de planeamento das melhorias. Nesta
etapa, foram delineadas varias solugGes para corrigir os problemas identificados. As solu¢des foram
baseadas na literatura estudada e nas melhores praticas utilizadas no mercado para a melhoria de
sistemas de gestdo de processos logisticos.

Estas solugdes foram planeadas em colaborag¢do com a equipa de IT da Ezpeleta, garantindo que
fossem tecnicamente viaveis e alinhadas com as necessidades da empresa.

Acdo e Implementacdo das Melhorias

Na fase de agdo, as solugdes planeadas foram implementadas. Esta etapa envolveu:



e Execucdo dos ajustes na integracdo de sistemas, com a colaboracdo da equipa técnica da
empresa para garantir a conexao eficaz entre o Fastprocess e os outros sistemas de gestao.

e Alteracdo da interface do utilizador, através de modificagdes nas funcionalidades do sistema,
tornando-o mais facil de navegar para os utilizadores, com foco na eliminacao de pontos de
confusdo e na melhoria da acessibilidade.

e Desenvolvimento e realizacdo de sessbes de formacdo, garantindo que todos os
colaboradores tivessem a oportunidade de aprender a utilizar o sistema corretamente e
minimizar os erros durante o processo.

e Testes e validacdes das melhorias implementadas, para garantir que as mudancas trouxeram
os resultados esperados e que o sistema estava a funcionar de forma mais eficiente e sem
falhas.

Avaliacdo e Andlise de Resultados

Apds a implementagao das melhorias, foi realizada uma fase de avaliagao, com o objetivo de
verificar os impactos das solu¢des no desempenho do sistema. Esta avaliacdo foi feita através de:

e Observacdo direta do uso do sistema apds as mudancas, para verificar se os problemas
estavam resolvidos e se o sistema estava mais eficiente.

e Recolha de feedback dos utilizadores, para avaliar a satisfacdo dos colaboradores em relacao
as melhorias feitas na interface e ao impacto da formacdo na utilizacdo do sistema.

e Andlise dos dados de desempenho do sistema, comparando o desempenho antes e apods a
implementagao das melhorias, com foco na redugdo de erros e na melhoria da agilidade dos
processos.

Com base nos resultados obtidos, foram feitos ajustes adicionais as solu¢des implementadas,
garantindo um processo continuo de aprendizagem e melhoria, que é caracteristico da metodologia
Investigagao-Acdo. O ciclo de avaliagdo e melhoria foi repetido até que o sistema estivesse otimizado
de acordo com as necessidades da empresa.

A metodologia Investigagdo-Ac¢do aplicada ao estagio na Ezpeleta permitiu uma analise detalhada
dos problemas do sistema Fastprocess e a proposta/implementacdo de solugdes praticas que visam
melhorar a sua eficdcia e a eficiéncia dos processos logisticos. O envolvimento direto no ambiente da
empresa e a colaboragdo com as equipas de diferentes departamentos foram essenciais para garantir
que as solugGes propostas atendem as necessidades reais da empresa e contribuem para a melhoria
continua do desempenho do sistema.

3. Enguadramento Tedrico

3.1. Enquadramento Tedrico com Foco em Gestdo de Armazéns e Sistemas de Gestao de
Armazéns (WMS)

Os Sistemas de Gestdo de Armazéns, conhecidos pela sigla WMS (Warehouse Management
System), sdo ferramentas tecnoldgicas desenvolvidas para apoiar e otimizar a gestdo das operacdes
dentro de um armazém. Estes sistemas permitem um controlo mais rigoroso sobre o stock, a rece¢ao
e expedicao de mercadorias, bem como a rastreabilidade dos produtos, contribuindo para uma maior
eficiéncia e automatizagao dos processos logisticos.

3.1.1. Gestdo de Armazéns e Logistica Empresarial

A gestdo de armazéns é uma das componentes centrais da logistica, desempenhando um
papel critico na eficiéncia operacional de uma organizagdo. Segundo Ballou (2006), a logistica envolve
7



a coordenacdo eficiente do fluxo de materiais desde os fornecedores até os clientes, e os armazéns
sdo essenciais neste processo, garantindo o armazenamento adequado e o controlo de inventarios.
A boa gestdo de armazéns permite minimizar os custos com espago e manuteng¢ao, ao mesmo tempo
em que se otimizam os processos de entrada e saida de mercadorias.

A operagao de um armazém engloba varias atividades, tais como rece¢ao de mercadorias,
armazenamento, picking, expedicao, e gestdao de inventario. A integracdo de sistemas de gestdo de
armazéns facilita a coordenacdo e o controlo destes processos, reduzindo erros, aumentando a
precisdo de inventario e melhorando o fluxo de trabalho (Guevara, 2012). 0 WMS também contribui
para a otimizacdo do layout do armazém, promovendo a aloca¢do eficiente de recursos e
aumentando a produtividade.

3.1.2. Sistemas de Gestdo de Armazéns

A implementacdo de sistemas de gestdo de armazéns, como o Fastprocess, € uma tendéncia
crescente nas empresas que procuram aprimorar a eficiéncia das suas operagOes logisticas. Estes
sistemas sdo desenvolvidos para automatizar, controlar e otimizar os processos dentro dos armazéns.
Segundo La Londe & Masters (1994), os WMS ajudam a melhorar a visibilidade do inventario, a
reduzir os tempos de ciclo e a aumentar a
precisdo nos processos de gestdao de stock. “

% 1
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Figura 1 - Sistema de Gestdo de Armazém

3.1.3. Melhoria Continua e Ciclo PDCA

A melhoria continua é um principio
fundamental na gestdo de processos e pode ser
aplicada na implementagao de sistemas como o
Fastprocess para garantir que os resultados
sejam constantemente aperfeicoados. O ciclo
PDCA (Plan-Do-Check-Act) é uma metodologia Melhoria
amplamente utilizada em processos de melhoria Continua
continua. Segundo Deming (1986), o ciclo PDCA
permite a andlise sistematica de processos, a
identificacao de pontos criticos, a
implementacdo de agdes corretivas e a avaliagdo
dos resultados. A aplicabilidade do PDCA em
ambientes logisticos, como a gestdo de Figura 2 - Ciclo PDCA




armazéns, pode resultar na eliminacdo de ineficiéncias, reducdo de erros e melhorias na
comunicagao entre os diferentes mddulos de um sistema integrado.

Este modelo de melhoria continua é particularmente relevante na implementacdao do
Fastprocess, pois permite que os problemas identificados ao longo do tempo sejam tratados de forma
sistematica, contribuindo para a adaptacao do sistema as necessidades da empresa e promovendo a
eficiéncia operacional.

3.1.4. Desafios na Implementacdo de Sistemas de Gestdao de Armazéns

A implementa¢do de um novo sistema de gestdo de armazéns, como o Fastprocess, esta
longe de ser simples. De acordo com Oliveira e Rodrigues (2009), entre os principais desafios estdo:
a resisténcia a mudanca por parte dos colaboradores, a necessidade de adaptacdo dos processos
organizacionais, e a integracdo com outros sistemas ja existentes. Além disso, podem surgir
dificuldades técnicas, como problemas de comunicacdo entre sistemas ou erros no registo de
inventario.

Outro desafio identificado na literatura é a adaptacao do layout do armazém ao novo sistema.
Conforme afirmam Christopher (2011) e Stock & Lambert (2001), o layout fisico do armazém deve
ser planeado de forma a otimizar os fluxos de materiais, e ajustes podem ser necessarios durante a
implementagdo de um novo sistema para maximizar a eficiéncia.

3.1.5. Eficiéncia Operacional e Reducdo de Custos

A eficiéncia operacional é uma medida fundamental para avaliar o sucesso de qualquer
implementacdo de sistema de gestdo de armazéns. A reducdo de falhas operacionais e a melhoria
dos fluxos de materiais sdo objetivos chave para qualquer empresa que implemente um sistema
WMS. Segundo Bowersox et al. (2013), a eficiéncia operacional pode ser alcancada através da
automatizagdo dos processos logisticos, integracdo de sistemas, e eliminagdao de desperdicios nas
operacgdes.

Além disso, o aumento da eficiéncia operacional impacta diretamente na redugao de custos.
A reducdo de erros no registo de inventdrio, por exemplo, pode minimizar as perdas e os custos
associados a manutencgao de stock. A melhoria na comunicagao entre os mddulos do sistema também
pode resultar em ganhos de tempo e na redu¢do de falhas nos processos de recegao e expedicao.

3.1.6. O Impacto da Analise ABC na Gestdo de Armazéns

A analise ABC, uma técnica de gestdo de inventdrios que classifica os itens em trés categorias
(A, B e C) com base em seu valor ou rotatividade, é uma ferramenta util para otimizar o layout do
armazém. Como descrito por Wild (2012), a aplicagdo da andlise ABC permite que a empresa dedique
mais espaco e recursos aos itens mais valiosos ou de maior rotatividade (categoria A), enquanto itens
de menor valor ou rotatividade (categorias B e C) podem ser armazenados de forma mais eficiente.

A utilizagdo dessa técnica durante a implementacdo de sistemas WMS como o Fastprocess
contribui para um fluxo de materiais mais eficiente e reduz o tempo gasto na localizagdo e
movimentagao de produtos.

A implementac¢do de um sistema de gestdo de armazéns, como o Fastprocess, € uma etapa
crucial para melhorar a eficiéncia operacional e reduzir falhas nos processos logisticos de uma
empresa. O enquadramento tedrico apresentado destaca a importancia dos sistemas WMS, das
metodologias de melhoria continua como o ciclo PDCA, e das solu¢des praticas para os desafios
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comuns encontrados durante a implementacdo de tais sistemas. Com base em modelos e praticas
logisticas, a andlise da situacdo da empresa, a identificacdo de problemas operacionais e a proposta
de melhorias serda fundamental para o sucesso da implementacdo e para a continuidade da
otimizacao do sistema.

3.2. Enquadramento Tedrico com Foco na Empresa Ezpeleta Méveis de Jardim, LDA

3.2.1. Contextualizacdo da Empresa Ezpeleta

A Ezpeleta Mdveis de Jardim é uma empresa consolidada no setor industrial, com mais de 80
anos de histéria e um compromisso forte com a inova¢do e a qualidade. A sua trajetéria comegou
como uma fabrica de guarda-chuvas, expandindo para o setor de mdveis para espacos exteriores, o
que a tornou uma referéncia tanto no mercado nacional quanto internacional. Localizada
estrategicamente em Vila Nova de Cerveira, a Ezpeleta aposta num design inovador e
sustentabilidade na producdo de modveis e guarda-séis, utilizando materiais como polimeros, metais
e tecidos. O foco da empresa é atender a um mercado diversificado, desde esplanadas até zonas de
jardim e piscinas, com produtos que atendem as exigéncias de funcionalidade, estética e
durabilidade.

A empresa destaca-se também pelo seu
modelo de gestdo familiar, que promove uma
cultura organizacional que valoriza o]
desenvolvimento continuo dos seus colaboradores e
adota boas praticas empresariais. Esta cultura é um
reflexo do compromisso com a exceléncia e inovagao
tecnoldgica, elementos essenciais para manter sua
competitividade num mercado global em constante
evolugdo. Como resultado, a Ezpeleta é um exemplo
de resiliéncia e adaptacdo as necessidades do
mercado, consolidando-se como uma das principais
empresas no seu setor.

Figura 3 - Produgdo de Cadeira Ezpeleta

3.2.2. O Papel da Logistica na Estratégia Empresarial da Ezpeleta

Dada a sua posicdo estratégica na fronteira entre a Galiza e Portugal, a logistica desempenha
um papel fundamental na operagdo da Ezpeleta, especialmente na gestdo de armazéns e na
coordenacdo da cadeia de abastecimento. Como salienta Ballou (2006), a logistica é responsdvel por
garantir que os produtos certos cheguem ao lugar certo, no momento certo e com o menor custo
possivel. No caso da Ezpeleta, a gestdo eficiente do stock de matérias-primas (polimeros, metais e
tecidos) e a coordenacdo da producdo e expedicdo dos mdveis exigem um sistema robusto de gestdo
de armazéns (WMS), como o Fastprocess, que integra diferentes processos logisticos de forma a
otimizar os fluxos de materiais.

Com a implementacdo do Fastprocess, a Ezpeleta visa ndo sé melhorar a gestdo de
inventarios, mas também otimizar o layout do armazém e integrar os fluxos de materiais e produtos
acabados. Isso é particularmente relevante, dado o volume e a diversidade de produtos que a
empresa fabrica, exigindo uma abordagem logistica eficiente. A integra¢do do sistema de gestdo de
armazéns ao restante dos sistemas da empresa (como ERP e produc¢do) também permitira a Ezpeleta
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aumentar a visibilidade de suas operac¢des e reduzir custos operacionais, como sugere Guevara
(2012).

3.2.3. Almplementacdo do Sistema Fastprocess e 0s seus Desafios

A implementagdo de um sistema de gestao de armazéns como o Fastprocess traz uma série
de desafios, tanto no aspecto técnico quanto no humano. Como Zhang et al. (2005) destaca, a
integracdo de um WMS com 0s processos existentes numa empresa é um dos principais desafios
durante a implementacdo. A Ezpeleta, com a sua estrutura e processos ja estabelecidos ao longo de
décadas, pode enfrentar resisténcia a mudanca, dificuldades na adaptacao dos fluxos logisticos e
problemas de integracao entre diferentes médulos de software.

Estes desafios exigem uma abordagem cuidadosa para garantir que a transicdo para o novo
sistema seja eficaz. O uso de metodologias de gestdo de mudancas e de melhoria continua, como o
ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), é fundamental para minimizar os impactos negativos durante a
implementacdo. No caso da Ezpeleta, a analise de falhas operacionais nos processos de rececdo e
expedicdo de materiais, a reorganizacdo do layout do armazém e a formacdo continua dos
colaboradores sdo passos essenciais para garantir uma transicdo bem-sucedida e uma adocdo eficaz
do Fastprocess.

3.2.4. Melhoria Continua e Inovacdo Tecnoldgica

A Ezpeleta é uma empresa que sempre teve um forte compromisso com a qualidade e a
inovacdo tecnoldgica, caracteristicas que sdo evidentes na sua cultura organizacional e nos seus
processos produtivos. A melhoria continua, uma filosofia de gestdo que visa a evolugao constante
dos processos e a eliminacdo de ineficiéncias, é parte central da estratégia da empresa. A
metodologia PDCA aplicada a gestdo logistica permite a empresa identificar pontos criticos,
implementar melhorias e avaliar constantemente os resultados, promovendo um ciclo de

aprendizagem continuo.

Além disso, a implementac¢do do Fastprocess representa uma oportunidade para a Ezpeleta
modernizar ainda mais sua infraestrutura logistica, aproveitando a tecnologia para aumentar a
eficiéncia operacional e reduzir custos. A melhoria continua ndo se limita apenas a automacdo de
processos, mas também a organizagao do espago no armazém, com a utilizagdo de técnicas como a
andlise ABC, que ajuda a otimizar o armazenamento dos produtos mais solicitados e melhorar o
tempo de resposta nas operagdes.

3.2.5. Sustentabilidade e Responsabilidade Social Empresarial

A responsabilidade social e a sustentabilidade sdo principios fundamentais para a Ezpeleta,
que procura alinhar os seus processos logisticos com praticas ambientais e sociais responsaveis. A
empresa adota praticas sustentaveis na sua produgdo,
como o uso de materiais reciclaveis e a implementacdo de
processos com menor impacto ambiental. Além disso, a
responsabilidade social reflete-se no compromisso da
empresa com o bem-estar das comunidades em que opera,
investindo na capacidade e desenvolvimento de
competéncias dos seus colaboradores.

Neste sentido, a melhoria continua dos processos
logisticos, incluindo a implementacdo de um sistema de
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gestdo de armazéns eficiente, contribui para a reducdo de desperdicios e eficiéncia energética,
aspetos que estdo alinhados com a politica de sustentabilidade da empresa.

3.2.6. Competitividade no Mercado Global

A Ezpeleta posiciona-se como uma empresa global, com uma presenca sélida ndo apenas no
mercado nacional, mas também no internacional. A competitividade no mercado global exige ndo sé
inovacdo constante, mas também eficiéncia operacional e capacidade de resposta rapida as
exigéncias do mercado. A implementacdo de tecnologias avancadas, como o Fastprocess, € uma
maneira de assegurar que a empresa esteja equipada para enfrentar desafios globais, otimizando os
fluxos logisticos, reduzindo custos e melhorando a qualidade do servico aos clientes.

"Coanp s*fA
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Figura 5 - Mercado Global

3.2.7. Almportancia da Implementacdao de WMS na Ezpeleta

A implementagdo de um sistema de gestdo de armazéns como o Fastprocess é um passo
crucial para que a Ezpeleta continue a melhorar a eficiéncia das suas operagoes logisticas e a manter-
se competitiva no mercado. A adoc¢do de solugdes tecnoldgicas inovadoras, combinadas com a
melhoria continua e a gestdo de mudancas, sdo fundamentais para o sucesso deste processo. O
desafio estard na integracdo dos novos sistemas aos processos ja existentes, garantindo que as
solu¢Ges adotadas atendam as necessidades especificas da empresa e contribuam para a sua
sustentabilidade e crescimento no futuro.

ARRUMAGAO E ORGANIZAGAO
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Figura 6 — Ciclo WMS
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4. Descricdao da empresa- Ezpeleta Mdveis de Jardim, LDA

O grupo empresarial Ezpeleta nasceu em 1935 em Ofiati (Guipuzcoa) onde comecou a sua
atividade como fabrica de guarda-chuvas. Em 1954, com vista a ampliar o projeto, membros da
segunda geracdo deslocaram-se para Vigo onde foi construida uma nova unidade fabril. Em 1988 a
terceira geracdo inaugurou aquela que é hoje a principal fabrica do grupo em Vila Nova de Cerveira,
uma localizacdo estratégica na fronteira entre a Galiza e Portugal. E aqui que a equipa desenha e
produz uma vasta gama de modveis e guarda-sdis através da transformacdo de trés materiais
principais: polimeros, metais e tecidos. Hoje em dia, a EZPELETA é constituida por um grupo de
empresas cujo capital é 100% de propriedade familiar.

A Ezpeleta é uma empresa reconhecida no setor industrial, com foco no design e fabrico de
moveis para projetos exteriores, isto é, pecas de mobilidrio para a esplanada, jardim, zona chill-out
ou zona de piscina tais como mesas, cadeiras, bancos, guarda-sdis, separadores e mobilidrio lounge
e destaca-se pela sua trajetdria de exceléncia e inovacdo. A empresa consolidou-se como uma
referéncia, com um portfélio de produtos e servigos que atende a uma ampla gama de clientes, tanto
no mercado local quanto internacional.

Com um compromisso constante com a qualidade e a sustentabilidade, a Ezpeleta tem se
dedicado ao desenvolvimento de solugGes que ndo sé atendem as necessidades imediatas de seus
clientes, mas também antecipam as tendéncias do mercado e as exigéncias regulatdrias. O seu foco
em inovacao tecnoldgica e melhoria continua permitiu a empresa implementar processos eficientes,
estabelecer parcerias estratégicas e conquistar a confianca de diversos setores da economia.

Além disso, a Ezpeleta é reconhecida pela sua cultura organizacional, que valoriza a formacao
continua dos seus colaboradores, incentivando o desenvolvimento de novas competéncias e a
adogdo de boas praticas empresariais. Ao longo da sua trajetdria, a empresa tem demonstrado com
forte compromisso com a responsabilidade social e ambiental, adotando praticas empresariais
sustentaveis e promovendo o bem-estar nas comunidades em que opera.

Neste cendrio, a Ezpeleta posiciona-se como um exemplo de sucesso e resiliéncia, mantendo-
se competitiva num ambiente de negdcios dinamico e desafiador, enquanto continua a expandir sua
presenca e impactar positivamente a industria e a sociedade.

Figura 7 - Ezpeleta
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5. Missdao, Compromisso e Valores
Missao
“A equipa que trabalhando em familia, contagia a paixéo pelos seus produtos, por todo o mundo”

Valores e Compromisso:

A nossa atuacdo € guiada por valores que refletem o nosso compromisso com a exceléncia e
o futuro: colocamos o cliente no centro de nosso negécio, procuramos a inova¢gdo como meio de
progresso, priorizamos a sustentabilidade para garantir a longevidade, e reconhecemos que sdo as
pessoas que formam a base do nosso sucesso.

“Gostamos do que fazemos, comunicamos, confiamos, reconhecemos e valorizamos, somos
diversos, trabalhamos em equipa, respeitamos, melhoramos a cada dia, orgulhosos das nossas

origens, somos auténomos.”

Satisfacdo dos nossos clientes

O modelo de negdécio da Ezpeleta baseia-se na inovagdo e na continua adaptac¢do as
tendéncias do mercado. A comunicagdo aberta e a vinculagdo permanente com o negdcio permite
estar em constante evolugdo e cumprir o objetivo fundamental que é a satisfagdo dos clientes.

Com a ajuda de mais de 3000 clientes na Ezpeleta podemos converter os nossos esforgos em
realidade e continuar a inovar dia apds dia para poder continuar a oferecer melhor produto e servigo.
Contam com clientes em mais de 12 paises, clientes muito diferentes devido a variedade dos
produtos e areas de negdcio.

Figura 8 - Feira Mildo Ezpeleta
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6. Prémios Atribuidos a Ezpeleta Moveis de Jardim, LDA

Devido ao bom desempenho da organizacdo esta tem sido premiada por diversas
associagées, concursos e iniciativas pelos seus produtos inovadores e sustentaveis.

Dois produtos da Ezpeleta ganharam o el iF Design Award 2022: o guarda-sol EOLO e
a espreguicadeira LAGO. Este prémio, o iF Product Design Award, foi apresentado em 1954 e é
atribuido a cada ano pelo iF International Forum Design. Trata-se de um galarddao que abrange
numerosas disciplinas e ao qual concorrem diversos candidatos de mais de 45 paises. E um
reconhecimento muito especial para a Ezpeleta e para os seus produtos.

Os iF Design Award de 2022 baterem o recorde de participacdo com 10.776 produtos e
projetos. Foram pré-selecionadas 5.426 apresentagGes, que foram avaliadas por um juri final durante
os trés dias do Wilhelm Hallen em Berlim, por 75 reconhecidos peritos internacionais do design,
utilizando o iF Digital Jury Tool.

O guarda-sol EOLO PURETI tornou-se uma referéncia de sustentabilidade a nivel nacional. O
seu trabalho de combate a polui¢do foi mencionado na revista Haz, que assinala que a colaboragdo
entre a Ezpeleta e a Pureti constitui um sucesso total. A Revista Haz surgiu em Espanha, em junho de
2005, com o objetivo de partilhar as melhores préticas, andlises e tendéncias no ambito da inovacgado
social. O diario expressou na sua reportagem “Como criar ‘arvores artificiais’ ajuda para aliviar a
poluicdo das cidades”, publicada em 25 de abril, a necessidade de converter objetos do quotidiano
em objetos sustentaveis. Um aspeto que facilita a reducgdo gradual da poluicdo e do consumo nocivo
da vida urbana. Alegra-nos comunicar que a revista destacou a cooperacdo entre a Ezpeletae
a Pureti como sendo um sucesso.

No artigo é referido como o EOLO PURETI, tal como outros produtos que defendem a
sustentabilidade, podem ajudar a reduzir a polui¢do até cerca de 40%. A EOLO PURETI nasceu como
um projeto comum que combina a tecnologia Pureti, apoiada por profissionais, com o design
Ezpeleta, dando lugar a um guarda-sol promotor da sustentabilidade. Em resumo, este produto, e
outros que se preocupam em integrar carateristicas que ajudam a melhorar a nossa qualidade de
vida e 0 nosso meio ambiente, constituem um exemplo de inovagao.

Os materiais naturais, a cor verde, a decoragao rustica e a sustentabilidade sdo as tendéncias
mais badaladas em 2022 no setor do mével e da decoragdo. Neste artigo explicamos estas tendéncias
e como se refletem nos produtos da Ezpeleta, para que possa escolher um mobilidrio que se adapte
ao ambiente e as correntes sociais e culturais
atuais. A decoragdo e os interiores evoluiram

. . . . DESIGN
em conjunto com a sociedade e os estilos mais AWARD (,(..A
€scuros e austeros passaram a cores mais e .

. o .. . DISCIPLINE PRODUCT T
claras, texturas lisas e decoragao minimalista. R e,
A sustentabilidade passou a ser um fator
muito importante para a sociedade atual, pelo

gue também se manifesta neste setor.

Os critérios em consideragdo, fizeram
com que dois dos produtos Ezpeleta

. L L Lago Eolo
conquistassem o primeiro premio na Sun Lounger Air Purifying Parasol
disciplina "Produto", na categoria "Jardim": o
guarda-sol EOLO e a espreguicadeira LAGO. Figura 9 - Produtos Ezpeleta vencedores do el iF Design Award
2022

15


https://www.ezpeleta.com/pt/parasois/eolo
https://www.ezpeleta.com/pt/lounge/lago

7. Analise da Situacao Atual

O objetivo desta analise é compreender os processos logisticos e de gestdo de armazém da
empresa Ezpeleta, identificando oportunidades de melhoria continua para otimizar a eficiéncia
operacional e apoiar a implementacdo de um sistema de gestdo de armazém mais eficaz. Para tal,
foram realizadas entrevistas com colaboradores de diferentes areas da empresa, além de um
acompanhamento detalhado de uma ordem de servigo para entender como os fluxos de materiais
ocorrem na pratica e onde existem pontos criticos.

7.1. Fluxos de Materiais e Processos de Armazém

Atualmente, os processos de gestdao de armazém na Ezpeleta seguem um fluxo relativamente
estruturado, que comeca com a rececdo dos materiais e se estende até a expedicdao do produto final.
A ordem de servico é gerada quando o material chega, e 0 mesmo é armazenado temporariamente
até ser necessario para o processo de producdo. A rececao e o armazenamento sdo feitos de forma
a permitir um facil acesso aos materiais.

7.2. Fluxo de Trabalho e Producao

O processo de producdo na Ezpeleta segue uma estrutura que comeca com a rececao de
matérias-primas e termina com a expedi¢do do produto final. A empresa fabrica méveis de jardim de
alto padrdo, sendo responsdvel por diferentes fases de producao, desde o tratamento dos materiais
até ao acabamento dos produtos.

A producdo da Ezpeleta utiliza um modelo hibrido, misturando sistemas push (empurrar) e
pull (puxar). O sistema pull é predominante e é utilizado para fabricar produtos sob encomenda. A
producdo é iniciada apenas quando uma encomenda é recebida, o que garante que a fabricagdo seja
realizada conforme as necessidades.

Por outro lado, o sistema push é usado para a produgdo de unidades de stock, que sdo
preparadas para atender a picos de pedidos ou a campanhas promocionais.

7.3. Organizacao da Producdo e Processos

A diversidade dos processos significa que cada produto segue um caminho diferente na linha de
produgdo. Para lidar com isso, a empresa organiza a produgdao em diferentes dreas de trabalho
especializadas (ex.: corte, preparacdo dos Materiais, Montagem e Embalamento). Isso facilita a
concentragdo de recursos e competéncias especificas para cada processo.

A producdo da Ezpeleta é dividida em varias fases especificas, cada uma responsavel por um
tipo de operagado. Estas etapas incluem:

Corte: corte dos tecidos e corte dos metais sdo cortados e moldados conforme os desenhos
e as especificagbes de cada pedido.

Preparacdo dos Materiais: pintura e outras técnicas para garantir a durabilidade e estética
dos produtos.

Montagem: Apds a prepara¢do, os componentes sao montados, combinando diferentes
materiais (metal, tecido) para formar os produtos.

Embalamento: Apds a montagem, ocorre o embalamento dos produtos finais, que ficam
prontos para a expedicdo do cliente final.
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7.4. Desafios no Fluxo de Producdo

A producdo da Ezpeleta ndo é completamente linear, pois depende das especificacbes dos
clientes. Cada pedido pode ter caracteristicas Unicas, o que faz com que os produtos passem por
diferentes areas da fabrica. Essa diversidade pode levar a dificuldades no planeamento e organizacao,
com a necessidade de coordenar as diferentes etapas de producdo para evitar limitagdes.

7.5. Desafios na Gestdo de Armazém

A gestdo de stocks na empresa enfrenta desafios significativos devido a utilizacdo de trés
sistemas de software logisticos distintos (Oui, Nav e Fastprocess). Um dos principais problemas é a
falta de coeréncia na localizagdo do stock entre os sistemas. Muitas vezes, os mesmos produtos
aparecem registados em locais diferentes consoante o sistema utilizado. Por exemplo, enquanto um
sistema indica que determinado stock estd armazenado numa nave especifica, outro sistema aponta
para uma nave diferente, gerando discrepancias que dificultam a gestdo eficaz dos recursos.

Essas inconsisténcias podem levar a dificuldades na rastreabilidade dos produtos, atrasos na
preparacdo de encomendas e potenciais erros operacionais. Além disso, a necessidade de consultar
multiplos sistemas para verificar a localizagdo real do stock aumenta o tempo de resposta e reduz a
eficiéncia dos processos logisticos.

O controlo e a organizagdo do stock de materiais intermédios, bem como a gestdo das
diferentes fases do processo (como matéria-prima, tecidos, paletes, etc), poderia ser mais eficiente.
Em algumas situagdes leva a um aumento do tempo gasto na procura de materiais.

7.6. Conclusoes

Com base na analise da situacdo atual, as melhorias sugeridas devem ser implementadas de
forma gradual e continua, para garantir que a mudanga ndo cause interrupgdes no processo. A
implementacdo deve comecar com a implementacdo do sistema de gestdo de stocks mais eficiente.

Além disso, a cultura de melhoria continua deve ser integrada ao dia a dia da empresa, com
a implementacdo de ciclos regulares de revisdo dos processos logisticos. A utilizacdo de ferramentas
como o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) permitird que a empresa monitorize constantemente a

17



eficacia das mudancas implementadas, garantindo que o sistema de gestdo de armazém esteja
sempre em evolugdo.

A Ezpeleta possui uma estrutura de producao solida, com processos bem definidos em areas
especificas e uma vasta experiéncia na industria de méveis de jardim. No entanto, a empresa enfrenta
alguns desafios relacionados a organizacdo interna e gestao de stocks, que podem afetar a eficiéncia
operacional e a capacidade de atender as necessidades de forma rdpida e eficaz.

As recomendagdes consistem na Adogdo de Ferramentas de Planeamento e Controlo: Investir
em softwares de gestdao cada vez mais avancados para otimizar o controlo de stock e melhorar a
previsdo dos pedidos.

Com essas ac¢oes, a Ezpeleta pode melhorar a sua eficiéncia operacional, reduzir custos e
oferecer produtos de qualidade de forma ainda mais rapida e competitiva.

Em resumo, esta analise da situacdo atual da Ezpeleta revela desafios nas dreas de fluxo de
trabalho, limitacGes na producdo e gestdao de stocks, além de uma organizacdo do armazém que
poderia ser mais eficiente. No entanto, com a implementacdo de melhorias continuas, como a
introducdo de tecnologias de gestdo de armazém (WMS), e a automacdo de processos, a empresa
pode alcancar uma maior eficiéncia, reduzir desperdicios e melhorar a comunicacdo interna. A
adocdo dessas melhorias, juntamente com um ciclo continuo de avaliagdo e ajustes, contribuira para
o sucesso da implementacdo do novo sistema de gestdo de armazém, alinhando-se com os principios
de melhoria continua.

8. Fastprocess

O Fastprocess é uma ferramenta inovadora desenvolvida para a automacdo e otimizagdo de
processos empresariais e industriais, visando a melhoria da eficiéncia operacional e a redugdo de
custos. A sua principal proposta é fornecer uma plataforma agil e intuitiva de forma a mapear,
monitorizar e analisar processos, permitindo a identificacdo rapida de dificuldades, ineficiéncias e
oportunidades de melhoria.

Com a crescente exigéncia por solugdes tecnoldgicas que integrem e agilizem operacgdes, o
Fastprocess destaca-se pela sua capacidade de simplificar aimplementac¢do de sistemas de gestdo de
processos, utilizando abordagens como analise de dados, integragcdo com outras ferramentas de IT e
softwares de automac¢do. A ferramenta é projetada para ser adaptavel a diferentes setores,
oferecendo flexibilidade para personalizar fluxos de trabalho conforme as necessidades especificas
de cada organizagdo. Neste contexto, o Fastprocess configura-se como uma solugao estratégica para
empresas que procuram melhorar a performance de seus processos internos, aumentar a
transparéncia e tomar decisdes mais informadas com base em dados concretos.

A gestdo eficiente de processos logisticos e de armazém é fundamental para garantir a fluidez
e a precisdo das operacdes em qualquer organizacdo. No entanto, diversos erros e falhas em sistemas
podem prejudicar o desempenho geral e gerar atrasos significativos, comprometendo a
produtividade e a satisfacdo do cliente. Este estudo visa identificar e propor solu¢des para os
principais erros encontrados na implementacdo deste sistema de gestdo de armazém, como
problemas na impressdo de etiquetas, no controlo de stock, na movimentacdo de paletes e na
contabilizacdo manual de recursos.

O objetivo deste trabalho é propor solu¢cdes que envolvam ajustes no sistema de
implementacdo Fastprocess, a reavaliacdo da infraestrutura tecnoldgica, bem como a otimizacdo de
processos manuais, de modo a resolver estes problemas e garantir que as operagdes logisticas sejam
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realizadas de maneira mais agil, precisa e eficiente. Ao longo da andlise, foi possivel perceber que,
além das falhas técnicas relacionadas com a configura¢do e desempenho do sistema, fatores como a
infraestrutura de IT, a adaptacdo do sistema a novos processos e a capacidade de controlo manual
de operacdes também influenciam diretamente a eficiéncia das operacdes. A falta de funcionalidades
essenciais, como a juncdo de pecas ou o registo do consumo de paletes, pode resultar em perdas de
tempo e recursos, o que tem impacto negativo no desempenho da equipa e na agilidade nas
entregas.

A ferramenta Fastprocess, utilizada para a gestdo de operacdes logisticas e de armazém, tem-
se mostrado uma solugdo eficaz em muitos aspetos, mas também apresenta diversos erros e falhas
que afetam a eficiéncia dos processos. De seguida, sdao apresentados e identificados uma série de
problemas recorrentes, juntamente com as possiveis causas e solugoes propostas para cada um.
Essas problemas impactam diretamente a
gestdo de etiquetas, movimentacdo de
produtos, organizacdo de pedidos e a
integridade dos dados. A correcdo destes erros é
fundamental para garantir a fluidez das
operagdes e a melhoria continua da utilizagdo da
ferramenta. A seguir, estdo detalhadas as
situacOes problematicas mais comuns e as
respetivas solu¢des propostas para cada uma Figura 11 - Fastprocess
delas.

9. Erros da ferramenta Fastprocess com Proposta de Solucao

9.1. Inconsisténcia na Impressao do Numero de Paletes nas Etiquetas

Um dos erros identificados no sistema de gestdo de pedidos refere-se a atribuicdo incorreta do
numero de paletes (bults) nas etiquetas de expedigdo. Especificamente, quando um pedido de envio
contém varias paletes, o nimero de identificagdo das mesmas ndo esta a ser atribuido corretamente,
resultando numa numeracdo errada nas etiquetas. Por exemplo, o pedido nimero 9455 deveria ter
duas paletes, sendo numeradas como 1/X e 2/X. No entanto, o sistema gera as etiquetas com a
numeracdo 3/X e 4/X, o que gera inconsisténcias e dificulta o processo logistico.

Este erro pode causar varios problemas operacionais, como dificuldades no controlo fisico das
mercadorias, confusdo durante o processo de separacdo, embalagem e expedicdo, além de possiveis
falhas de comunicacdo entre os operadores. O impacto deste erro ndo se limita a eficiéncia do
processo logistico, mas também pode afetar a precisdo dos relatérios de inventario e a satisfacdo
dos clientes, caso ocorram discrepancias nos pedidos entregues.

Solugao Proposta:

A solugdo para este erro envolve uma revisao detalhada dos parametros de configuracdo de
pedidos e dos critérios utilizados para determinar a quantidade de paletes. Isso inclui uma verificagdo
minuciosa das regras de configuracdo de paletes que estdo a ser aplicadas no sistema. Para garantir
que o problema ndo se repita, sera necessdrio atualizar as configuragdes do sistema para assegurar
gue a numeracdo das paletes seja gerada de forma sequencial e correta. Além disso, propGe-se a
implementac¢do de uma funcionalidade adicional que permita, aos operadores, ajustar manualmente
o numero de paletes, caso o sistema apresente algum erro ou necessidade de modifica¢do.
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Essa medida garantira maior flexibilidade e controle para os operadores, além de reduzir o risco
de erros manuais e aumentar a confiabilidade do processo de expedicdo, contribuindo assim para a
eficiéncia e a precisdo na entrega dos pedidos.

9.2. As Etiquetas Apresentam Erro na Contabilizagao do Peso da Mercadoria e

N3o Contabilizam o Peso da Palete

Outro erro identificado no sistema de expedicdo refere-se a exibicdo incorreta do peso nas
etiquetas de paletes. Especificamente, o peso em quilogramas (Kg) mostrado nas etiquetas ndo
corresponde ao valor real da carga. Apenas a titulo de exemplo, foi detetada uma palete com peso
de 50Kg na qual aparece a indicacdo de 8Kg. Este erro pode ocorrer devido a falhas nos célculos
internos, nas unidades de medida utilizadas ou na comunicacdo entre o sistema e dispositivos
auxiliares, como balangas automaticas.

Este erro pode gerar sérios problemas operacionais, incluindo a expedicdo incorreta de produtos,
falhas na gestdo de inventario e até impactos financeiros, como a cobranca errada de envio ou
impostos baseados no peso incorreto. Além disso, a precisdo das informacdes nas etiquetas é
fundamental para a confiabilidade do processo logistico e a satisfacdo do cliente. Se o peso mostrado
nas etiquetas nao for preciso, pode haver confusdo durante o processo de entrega, o que pode
resultar em insatisfacdo e custos adicionais para a empresa.

Eomieno. Grupo Ezpeleta [[[f][

estinatario;
HOTEL CIUDAD DE comPoSTELA

AVDA DE LUGO, 213
Santiago de Compostela
A CORUNA

1,00

N°pedido. DCVR24 9021 Fecha c4/12/2024
Transporte: TXT Peso
N° bultos: 1/X 96000000::033 - 1-

NS

9600000000000121
[ Contendo 1 Descrpoon ____J___ Cant |

MO-MSIEOSA Separador SIENA M.AXI AN 1
METACRILATO

MO-MSIEOSA Separador SIENA M'NI AN 1
METACRILATO

MO-JAR03 Jardinera Negra 3

Figura 12 - Etiqueta Ezpeleta com Indicagdo de Peso

Solugao Proposta:

Para resolver este erro, é necessario realizar uma verificacdo detalhada da formula utilizada
para calcular o peso da palete, garantindo que o célculo esteja correto e que a unidade de medida
utilizada seja sempre em quilogramas (Kg). Caso o sistema esteja integrado com balangas
automaticas, serd necessdrio rever a comunica¢do entre o sistema e estes dispositivos, garantindo

que ndo existam falhas ou incompatibilidades nos dados transferidos.
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Além disso, propde-se a criacdo de uma lista de pesos categorizada (Pequeno, Médio,
Grande) que sera associada a cada palete de acordo com seu tamanho. Essa abordagem ajudara a
padronizar os calculos de peso e a exibicdo das informacgBes nas etiquetas, garantindo que as
dimensodes e os pesos corretos sejam registados de forma clara e precisa.

Com a implementacdo dessas melhorias, espera-se aumentar a precisdo das informagdes nas
etiquetas, aprimorar a eficiéncia logistica e reduzir o risco de falhas relacionadas ao peso das paletes,
além de otimizar a gestdo de inventario e os processos de expedicao.

9.3. Inconsisténcia entre o NUumero de Operario na Maquina de Picking e na
Etiqueta

Um erro identificado no processo de picking envolve a discrepancia entre o nimero do operario
apresentado na mdaquina de picking e o nimero que aparece nas etiquetas de expedigao.

Num exemplo recente, a maquina de picking mostra o operario 101, enquanto a etiqueta
imprime o nimero do operario 102. Essa inconsisténcia pode ser causada por falhas na sincronizagao
de dados entre o sistema de picking e a emissao das etiquetas, ou por problemas na comunicagdo
entre os dispositivos envolvidos no processo.

Essa divergéncia pode gerar confusdo e dificultar a rastreabilidade do trabalho, ja que os nimeros
dos operdrios sdo usados para acompanhar o desempenho e a alocagdo das tarefas. A falta de
precisdao nas informagdes pode impactar a eficiéncia do processo de expedi¢do, prejudicar o controlo
de qualidade e até mesmo complicar auditorias ou investigacGes sobre o fluxo de trabalho. Além
disso, os operarios podem enfrentar dificuldades para confirmar se estdo realmente registados
corretamente, o que pode levar a falhas operacionais e erros de expedigao.
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Solugao Proposta:

Para resolver este erro, a solu¢do passa por uma analise minuciosa da sincroniza¢do de dados
entre o sistema de picking e o sistema de impressdao das etiquetas. Deve-se verificar se as
informacdes sobre o numero do operario estdo a ser transmitidas corretamente entre os dispositivos
de forma a garantir que o sistema esteja configurado para atualizar essas informacdes em tempo real,
sem atrasos ou falhas.

Além disso, sera necessdrio rever a comunicacdo entre os dispositivos, garantindo que nao
existam problemas de conectividade que possam estar a causar a discrepancia. Isso inclui a
verificacdo das configuragdes de rede e a atualizacdo de qualquer software ou hardware que possa
estar desatualizado ou com problemas de compatibilidade.

Com a implementacdo dessas melhorias, espera-se eliminar qualquer discrepancia entre os
numeros dos operadrios, garantindo a precisdo das informacdes nas etiquetas e nos dispositivos de
picking. Isso resultard em maior transparéncia e eficiéncia no processo logistico, além de melhorar o
controlo de qualidade e a rastreabilidade das operagdes.

9.4. Emissao Duplicada de Etiquetas Durante o Processo de Impressao

Um erro identificado no processo de impressdo de etiquetas ocorre quando, ao imprimir uma
etiqueta, o sistema acaba por gerar duas etiquetas duplicadas. Por exemplo, ao tentar imprimir uma
Unica etiqueta ap6s a realizacdo de um pedido, sdo geradas duas etiquetas iguais, o que pode resultar
em confusdo e desperdicio de materiais. Este problema pode estar relacionado com a configuracdo
incorreta dos parametros de impressao, que estao configurados para emitir mais de uma etiqueta ou
por uma falha no controlo de impressao.

A duplica¢do das etiquetas nao sé causa desperdicio de recursos, como também pode levar a
problemas de rastreabilidade e controlo. Uma vez que as etiquetas impressas sdo utilizadas em
processos logisticos subsequentes, como separa¢do, embalagem ou expedicdo, isso pode gerar
confusdo, como o envio de multiplas etiquetas para o mesmo item, o que afeta negativamente a
eficiéncia operacional. Além disso, pode haver dificuldades de controlo de inventario, ja que o
sistema pode registar mais etiquetas do que o necessario, causando imprecisées nas quantidades de
produtos e nos relatérios.

Solug¢ao Proposta:

A solugdo para este erro passa pela verificagdo dos parametros de impressdo que controlam
o processo. E necessario verificar as configuracdes do sistema para garantir que o nimero correto de
etiquetas seja gerado a partir do momento em que um pedido é finalizado.

A configuracdo de impressdo pode estar errada, ao gerar mais de uma etiqueta por pedido
sem necessidade. Deve-se também verificar se existem configuracdes padrao ou filtros aplicados ao
processo de impressao que estejam a causar essa duplicagao.

Uma abordagem adicional seria testar a funcionalidade de impressdao com diferentes tipos
de pedidos e condi¢Ges para identificar se o erro ocorre apenas em situagdes especificas ou de forma
generalizada. Caso o erro seja recorrente, uma analise mais profunda no software de impressao pode
ser necessdria para detetar possiveis falhas ou bugs que estejam a afetar o processo.

Com a implementagao dessas corregdes, espera-se eliminar o problema de duplicacao de
etiquetas, garantindo maior precisdo no processo de impressao e evitando desperdicios e falhas
logisticas.
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9.5. Duplicacdo de Quantidades ao Transferir Dados para a Referéncia 9999

Um erro critico foi identificado ao transferir as quantidades de produtos entre sistemas,
especificamente ao passar os dados para a referéncia 9999. Neste caso, as quantidades de itens,
como cadeiras, estdo a ser duplicadas durante o processo. Por exemplo, ao registar um pedido de 6
cadeiras, a quantidade transferida para o sistema 9999 é de 12 cadeiras. Este tipo de erro pode
ocorrer devido a falhas na integracdo de dados entre os sistemas responsaveis pela gestdao do pedido
(ERP) e a plataforma Fastprocess, o que resulta em inconsisténcias na quantidade registada e nos
relatdrios gerados.

Este erro pode ter um impacto significativo na operacgao, pois a duplicacdo das quantidades pode
afetar negativamente o controlo de stock, a expedicdo e a logistica. Caso o erro ndo seja corrigido,
pode haver excesso de itens gerados para expedicdo, levando ao envio incorreto de produtos e
comprometendo o cumprimento de pedidos com precisdo. Além disso, pode haver incongruéncias
nos relatdrios financeiros e de inventario, prejudicando a confiabilidade dos dados e dificultando a
tomada de decisbes estratégicas.

Solugao Proposta:

A solucdo proposta envolve rever a integracdo de dados entre os sistemas ERP e o
Fastprocess, com o objetivo de garantir que a quantidade correta de itens seja transferida de um
sistema para o outro. A duplicacdo das quantidades pode ser causada por uma falha de comunicacao
entre os sistemas ou pela aplicacdo incorreta de parametros de integracdo, como regras de
arredondamento ou multiplos de quantidade.

Sera necessario realizar uma verificagdo no processo de integracdo de dados, identificando
em que ponto da transferéncia as quantidades estdo a ser multiplicadas. Este processo pode envolver
a verificacdo de scripts de integracao, APIs ou fluxos de dados automaticos que estejam envolvidos
no processo. Caso o erro seja identificado numa etapa especifica, serd importante corrigir a ldgica de
transferéncia para garantir que as quantidades sejam passadas corretamente.

Além disso, pode ser util implementar uma verificagdo adicional no sistema para validar a
quantidade antes que ela seja registada na referéncia 9999, evitando a duplica¢do de forma
preventiva. Isso poderia incluir um sistema de alerta que notifique os operadores caso a quantidade
registada ndo corresponda a quantidade esperada.

Com essas correcdes, espera-se eliminar a duplicacdo das quantidades e melhorar a precisdo dos
dados nos sistemas envolvidos, garantindo maior eficiéncia no controlo de stock e na gestdo de
pedidos.

9.6. Auséncia de Localizacao Definida para Armazenagem de Produtos nos
Contentores de Exportacao

Um erro significativo foi identificado durante o processo de carregamento de produtos nos
contentores de exportacdo, relacionado com a auséncia de uma localizacdo definida para organizar
os itens. Especificamente, ndo ha dreas demarcadas ou referéncias de localizagGes para alocar os
produtos de forma ordenada antes de serem embalados e carregados. Como resultado, pode gerar
confusdo entre os operadores, aumentando o tempo necessario para preparar a carga e organizar os
produtos nos contentores.
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A falta de uma localizagdo clara e eficiente para os produtos dentro dos contentores pode gerar
varios problemas operacionais. Além do aumento no tempo de carregamento, a auséncia de
organizacdo adequada pode resultar numa distribuicdo desequilibrada dos itens, dificultando o
processo de embarque e aumentando o risco de danos durante o transporte. Além disso, a
ineficiéncia na preparacdo da carga pode gerar falhas na documentacdo, como erros na
rastreabilidade dos produtos e dificuldades no controlo de inventario.

Solugao Proposta:

A solugdo para este problema envolve a definigdo de novas referéncias de localizagdes dentro
dos contentores de exportagdo. Estas localizagdes deverdao ser estabelecidas de forma que os
operadores possam organizar os produtos de maneira légica e eficiente, de acordo com o tipo de
produto, a quantidade e o destino da carga.

Uma abordagem pratica seria permitir que o sistema de gestdo de inventario ou o sistema de
controlo de exportacdo gerisse automaticamente a localizagdo para os produtos, levando em
consideragdo os parametros mencionados (tipo de produto, quantidade e destino). Com base nesses
critérios, o sistema poderia sugerir ou até mesmo alocar automaticamente as localizacOes ideais
dentro do contentor, evitando confusdo e otimizando o tempo de preparacgao.

Além disso, a criacdo de dreas demarcadas e com referéncias claras dentro do contentor
ajudaria a melhorar a organizagdo visual e a eficiéncia do processo de carregamento. Isso pode incluir
etiquetas ou cédigos de barras para indicar pontos de localizacdo especificos, o que facilitaria a
alocacdo e o acompanhamento dos produtos.

Com a implementacdo dessa solucdo, espera-se reduzir significativamente o tempo de
carregamento, melhorar a organizacdo dos produtos dentro dos contentores e garantir maior
precisdo na documentagdo e no controlo logistico, resultando num processo de exportagdao mais
eficiente e menos propenso a erros.

9.7. Falta de Exibicao da Referéncia da Etiqueta ao Realizar a Despaletizacao

Um erro identificado no processo de despaletizagdo ocorre quando o nimero da etiqueta
correspondente a palete ndo é apresentado automaticamente no sistema. Este erro cria dificuldades
para os operadores, que, ao precisar despaletizar uma palete, ndo conseguem identificar qual é o
numero da etiqueta da palete a ser desfeita. Como resultado, os operadores acabam por ter de
despaletizar a palete inteira e reiniciar o processo, o que aumenta o tempo de trabalho e causa
ineficiéncia no processo logistico.

A falta de exibicdo do nimero da etiqueta durante o processo de despaletizagdo pode resultar
em erros operacionais, como a despaletiza¢do incorreta ou a falha na rastreabilidade dos produtos.
Este tipo de erro pode causar confusdo, além de gerar retrabalho desnecessario e impacto na
produtividade, uma vez que os operadores precisam reiniciar o processo novamente.

Solugao Proposta:

A solucdo para este erro envolve ajustes no sistema de gestdo de inventario ou no sistema
de controlo de paletes, garantindo que, ao despaletizar, o nimero da etiqueta seja exibido
automaticamente para os operadores. Isso pode ser feito garantindo que o sistema esteja
configurado para associar a etiqueta correta a cada palete no momento em que o processo de
despaletizagdo é iniciado, facilitando a identificacdo da palete e a continuidade do processo sem
interrupgdes.
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Além disso, é importante incluir uma funcionalidade de backup, permitindo que os
operadores possam inserir manualmente o niumero da etiqueta caso o sistema falhe em exibi-lo
corretamente. Essa funcionalidade manual serve como uma medida de contingéncia, evitando que a
falta de exibicdo da etiqueta cause atrasos no processo ou comprometa a organizacao da operacao.

Com a implementacdo dessas melhorias, espera-se otimizar o processo de despaletizacdo,
reduzir o tempo de retrabalho e garantir maior eficiéncia e precisdo no manuseio e controlo das
paletes, contribuindo para a fluidez das operagdes logisticas e aumentando a produtividade.

9.8. Falha na Impressdao Automatica da Etiqueta da Transportadora Durante a
Reimpressao

Um erro identificado no processo de reimpressao de etiquetas ocorre quando, apés um erro na
impressdo original, a etiqueta de transportadora ndo é emitida automaticamente ao realizar a
reimpressdo. Por exemplo, quando uma etiqueta é reimpressa devido a um erro na impressao
anterior, a etiqueta de transportadora associada ndo é gerada, o que pode causar problemas na
organizacdo do envio e na rastreabilidade do pacote. Isso resulta num processo logistico ineficiente,
uma vez que o operador precisa de realizar um segundo processo de impressdao manualmente, o que
gera retrabalho e aumenta o risco de falhas operacionais.

A falta de emissdao automatica da etiqueta de transportadora durante a reimpressdo pode
causar atrasos na expedic¢do dos produtos, ja que a falta de uma etiqueta de transportadora impede
a conclusao do processo de envio. Além disso, pode levar a confusdo no processo de expedicdo, uma
vez que o envio pode ser feito sem a documentacdo necessaria, comprometendo a rastreabilidade e
a entrega dos produtos.

Solugao Proposta:

A solugdo para este erro envolve ajustar o sistema de impressdo para garantir que, ao voltar a
imprimir uma etiqueta, todas as etiquetas associadas, incluindo a etiqueta da transportadora, sejam
emitidas automaticamente. Isso significa que o sistema deve ser configurado para reconhecer a
necessidade de imprimir novamente todas as etiquetas vinculadas ao pedido, ndo apenas a etiqueta
principal do produto, mas também as etiquetas complementares, como as de transportadora, para
garantir que todas as informagdes necessarias sejam impressas de uma vez.

Além disso, a logica de reimpressdo de etiquetas precisa ser revista para incluir a verificagao de
todos os tipos de etiquetas associadas ao pedido. Isso pode incluir a configuracdo do sistema para
que a etiqueta de transportadora seja automaticamente identificada e gerada sempre que uma
reimpressao for solicitada.

Com a implementacdo dessa solucdo, espera-se reduzir o retrabalho, melhorar a eficiéncia do
processo de reimpressao e garantir que todos os documentos necessarios para o0 envio sejam
emitidos corretamente. Isso também ajudara a evitar atrasos e falhas na expedicdo e aumentara a
confiabilidade do processo logistico, contribuindo para um fluxo de trabalho mais agil e sem erros.

9.9. Impossibilidade de imprimir através de impressora predefinida

A impossibilidade de realizar impressGes através de uma impressora predefinida é um
problema recorrente em ambientes de IT, afetando a impressdo na organizagao. Este tipo de falha
pode ocorrer devido a varios fatores, que variam desde configuragdes incorretas até falhas nos
controladores de dispositivo (drivers) ou na comunicagdo entre o dispositivo e a rede.
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Figura 15 - Fastprocess Impresséo
Solugao Proposta:

A resolucdo do problema deve comecgar com uma abordagem sistematica para identificar a
origem da falha. A seguir, sdo apresentadas as etapas recomendadas para solucionar o problema
de impossibilidade de imprimir através da impressora predefinida. Desta forma, deve-se fazer
uma verificacdo da impressora predefinida, reinstalagdo ou atualizacdo dos Drivers, verificacdo
de conectividade de rede, e por ultimo recorrer a testes de impressao.

9.10. Falta de Organizacao dos Pedidos por Ordem de Chegada e Prioridade da
Transportadora

Um erro identificado no processo de expedicao ocorre quando os pedidos ndo estdo organizados
de acordo com a prioridade de chegada das transportadoras. Especificamente, na drea de expedicao,
alguns pedidos mais urgentes, que deveriam ser enviados primeiro, estavam misturados com aqueles
de menor urgéncia. Este erro cria um cendrio de desorganizagao, onde os pedidos prioritarios podem
ser ignorados ou tratados de forma inadequada, o que pode resultar em atrasos nos envios e na
insatisfacdo dos clientes, especialmente quando se trata de prazos criticos.

A falta de organizacdo adequada pode impactar a eficiéncia do processo logistico e gerar falhas
nos prazos de entrega. Quando os pedidos ndo sdo organizados corretamente, a equipa de expedi¢do
pode acabar por enviar pedidos de menor prioridade antes daqueles que exigem maior urgéncia, o
gue compromete o cumprimento dos acordos com os clientes e afeta a confiabilidade da empresa.
Além disso, a desorganizacdo pode levar a uma maior confusdo na hora do carregamento,
aumentando o tempo gasto e o risco de erros operacionais.

Solugao Proposta:

A solucdo para este erro envolve a definicdo clara das regras de ordenacdo de pedidos dentro
do sistema de gestdo de pedidos. O sistema deve ser ajustado para priorizar automaticamente os
pedidos de acordo com a data de chegada das transportadoras ou com a prioridade previamente
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atribuida a cada pedido. Para isso, serdo necessarios filtros no sistema que permitam que os pedidos
sejam classificados com base em critérios como data de chegada, urgéncia do pedido, ou qualquer
outra prioridade definida pela transportadora ou pelo cliente.

Estes filtros de ordenac¢do devem ser implementados de modo que, ao visualizar a lista de
pedidos na area de expedicdo, os operadores consigam facilmente identificar que pedidos devem ser
processados e enviados primeiro, garantindo que os pedidos mais urgentes sejam priorizados. Além
disso, é importante que o sistema permita ajustes rapidos e dindmicos caso haja mudancas na
prioridade dos pedidos, como alteracdes de ultima hora nos prazos de entrega ou novos pedidos
urgentes.

Com a implementacdo dessas regras de ordenacdo e prioridade, espera-se otimizar a organiza¢ao
da expedicdo, reduzir o risco de erros e atrasos nos envios e melhorar a eficiéncia geral do processo
logistico. A priorizacdo correta garantird que os pedidos mais urgentes sejam tratados de forma
eficiente, cumprindo os prazos estabelecidos com as transportadoras e clientes, e aumentando a
satisfacdo do cliente.

9.11. Erro na Selecao da Localizagdo de Stock para Preparacao de Pedidos

Um erro recorrente identificado no processo de preparacdo de pedidos ocorre quando o
sistema de gestdo de stock seleciona incorretamente a localizacdo de stock para os produtos a serem
preparados. Por exemplo, ao preparar um pedido de 50 cadeiras, o sistema pode direcionar o
operador para um local onde ha apenas 10 unidades disponiveis, em vez de apontar para o local
correto, onde hd as 50 cadeiras necessarias. Em outros casos, o sistema pode indicar um local fora
do armazém, mesmo quando ha stock disponivel dentro do préprio armazém. Este erro pode causar
atrasos na preparagdo do pedido, aumentar o tempo de trabalho necessario e criar confusdo no
processo logistico, comprometendo a eficiéncia da operagao.

A falha na selecdo da localizacdo de stock pode resultar numa série de problemas
operacionais, como a necessidade de realizar procuras adicionais, o que aumenta o tempo gasto e
afeta a produtividade. Além disso, a localizacdo errada pode levar a perda de tempo e a erros na
quantidade de produtos retirados, o que pode afetar o controlo de inventario e o cumprimento dos
prazos de entrega. Quando o stock é indicado no local incorreto, pode ocorrer o risco de nao
encontrar o produto necessario, prejudicando a sequéncia do processo de preparagdo de pedidos.

Soluc¢ao Proposta:

A solugdo para este erro envolve o ajuste do sistema de gestdo de stock para garantir que a
localizacdo deste seja selecionada de forma mais inteligente e eficiente. O sistema deve ser
configurado para priorizar a localizagdo mais préxima ou adequada, levando em consideracdo a
quantidade disponivel no local e a proximidade do stock em relagdo a drea de preparac¢do do pedido.

Além disso, o sistema deve considerar a quantidade total necessdria para o pedido e alocar
o stock de forma a que o operador seja direcionado a um unico local com a quantidade suficiente.
Caso o stock ndo esteja disponivel num unico local, o sistema pode sugerir um reabastecimento ou
indicar multiplos locais com a quantidade necessaria de maneira clara, evitando confusao.

Outra melhoria seria permitir que o sistema tenha em conta as localizagdes dentro do
armazém antes de sugerir locais externos, reduzindo o tempo de deslocac¢dao, melhorando a eficiéncia
do processo. O sistema também pode incluir funcionalidades de alerta para notificar os operadores
caso o stock esteja com quantidade insuficiente ou quando a localizag¢do selecionada nao for ideal.
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Com a implementacdo dessa solucdo, espera-se melhorar a precisdao na selecao de localizagdes
de stock, aumentar a eficiéncia na preparacdo de pedidos e reduzir o tempo de trabalho e os erros
operacionais. Isso resultard num processo mais rapido, preciso e organizado, melhorando o controlo
de inventario e o cumprimento dos prazos de entrega.

9.12. Impossibilidade de Movimentagao de Artigos no Novo Sistema

Um erro identificado no novo sistema ocorre quando ndo é possivel movimentar um artigo de
um tunel de picking para outro, ou entre diferentes areas de stock. Por exemplo, ao tentar mover um
artigo de uma area para outra dentro do armazém, o sistema ndo permite essa movimentacgao. Este
problema pode ocorrer devido a desativacdao ou bloqueio da funcionalidade de movimentacdo de
stock, o que impede que os operadores possam transferir produtos de forma agil e eficiente entre
diferentes zonas de picking e de armazenamento.

A impossibilidade de movimentagdo de artigos dentro do sistema compromete a flexibilidade e
a eficiéncia operacional. Num ambiente de armazém, onde a movimentacdo de produtos entre
diferentes areas é fundamental para otimizar o espaco e a organizacao, a falta dessa funcionalidade
pode causar congestionamento em determinadas zonas e prejudicar a fluidez das operacdes. Além
disso, pode levar a erros de inventdrio, dificuldade no reabastecimento de dareas de picking e
aumentar o tempo necessario para completar pedidos, prejudicando a produtividade e a capacidade
de resposta da equipa.

Solugao Proposta:

A solugdo para este erro envolve rever as configuragdes do sistema para garantir que a
funcionalidade de movimentacdo de artigos entre diferentes areas de picking e stock esteja
habilitada e a funcionar corretamente. Caso a funcionalidade esteja desativada ou bloqueada, é
necessario reconfigurar o sistema para permitir que os operadores possam movimentar os artigos de
forma fluida entre os diversos locais dentro do armazém.

E importante que o sistema permita transferéncias rapidas e seguras entre os diferentes
tuneis de picking, dreas de stock e zonas de reabastecimento, garantindo que os produtos sejam
movidos para as localizagdes mais adequadas, com base no tipo de produto e na necessidade de
reabastecimento das dreas de picking. Para evitar bloqueios desnecessarios, também deve ser
garantido que as permissdoes de movimentagao estejam ajustadas de acordo com o papel de cada
usudrio ou operador.

Além disso, o sistema pode incluir funcionalidades de monitorizacdo e registo de
movimentacgdes, para que seja possivel auditar todas as transferéncias realizadas, garantindo maior
transparéncia e controlo sobre o processo. Isso ajudard a identificar quaisquer anomalias ou falhas
no processo de movimentagao e melhorar a precisdo do inventario.

Com a implementagdo dessa solugdo, espera-se aumentar a flexibilidade nas operac¢des de
movimentagdao de stock, melhorar a organiza¢do e o aproveitamento do espago no armazém e
aumentar a produtividade da equipa, proporcionando um ambiente mais dindmico e eficiente para
o processamento de pedidos.

9.13. Impossibilidade de Realizar a Juncao de Pecas no Novo Sistema
Um erro identificado no novo sistema de gestdo de inventario e operagdes ocorre quando

nao é possivel juntar pegas, como por exemplo, a tampa de uma mesa com o respetivo suporte, o
que era feito de forma eficiente no sistema anterior, o OUI. No caso especifico, ao tentar realizar essa
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juncao de pecas, o sistema ndo permite que o processo seja executado corretamente, prejudicando
a producdo e a organizac¢do do stock. Este erro pode gerar retrabalho e atrasos, pois é necessario
encontrar alternativas manuais ou processos improvisados para completar as tarefas, o que afeta
diretamente a eficiéncia e a precisdo das operacoes.

A falta dessa funcionalidade impacta diretamente na operacao, especialmente em ambientes
de montagem ou quando o stock de produtos esta distribuido em diferentes partes, mas precisa de
ser combinado para completar a venda ou expedicdo. Isso pode levar a ineficiéncia no controlo de
inventdrio, falhas no agrupamento de pecas e aumento do tempo de preparacao de pedidos,
afetando a produtividade e a qualidade do processo logistico.

Solugao Proposta:

A solucdo para este erro envolve adaptar a opera¢do do OUI (sistema utilizado anteriormente
para juncdo de pecas) para o novo programa, o Fastprocess. Caso seja viavel, essa adaptacdo deve
ser feita para garantir que o processo de juntar pecas, como no caso da base com as pernas da
cadeira, seja realizado corretamente dentro do novo sistema. A integracao das funcionalidades do
OUI no Fastprocess ajudara a manter a consisténcia e a eficiéncia dos processos.

Se a adaptacdo do ONI para o Fastprocess ndo for possivel, sera necessario recriar ou ajustar
a funcionalidade dentro do préprio sistema Fastprocess para permitir que a jungao de pecas seja feita
de forma pratica e eficiente. Isso pode incluir o desenvolvimento de novos procedimentos manuais
gue orientem os operadores sobre como proceder, ou, preferencialmente, a criacdo de novas
funcionalidades automatizadas que possibilitem a juncdo de pegas diretamente no software, sem
necessidade de intervencdao manual constante.

Além disso, o sistema pode ser configurado para gerar alertas ou relatdrios que ajudem os
operadores a identificar que pegas precisam ser agrupadas, tornando o processo mais intuitivo e
menos propenso a erros. Com isso, espera-se garantir uma integracdo eficiente entre as diferentes
partes dos produtos e otimizar a gestdo de inventario.

Com a implementacdo dessa solugdo, espera-se resolver a questao da jung¢do de pecas, melhorar
a precisdao na gestdo do stock, aumentar a eficiéncia no processo de preparacdo de pedidos e
minimizar erros operacionais, garantindo que todos os itens estejam corretamente montados e
prontos para expedicao.

9.14. Impossibilidade de Contabilizar o Consumo Manual de Paletes no Sistema

Um erro identificado no processo de gestdo de stock e operagGes no armazém ocorre devido a
falta de um sistema eficiente para contabilizar o consumo manual de paletes. Especificamente,
quando os trabalhadores retiram paletes de stock para embalar ou enviar mercadorias, ndo ha um
controlo adequado para monitorizar a quantidade de paletes utilizadas. Isso pode gerar discrepancias
no inventdrio, pois o sistema nao regista ou atualiza corretamente o nimero de paletes retiradas,
afetando a precisdo do stock disponivel e, consequentemente, dificultando a gestdo eficiente do
armazém.

A auséncia de um mecanismo de contabilizacdo manual de paletes pode resultar em varias
falhas operacionais, como o desperdicio de materiais, a falta de visibilidade sobre a utilizacdo de
recursos e a dificuldade em planear o reabastecimento de paletes. Além disso, a falta de um controlo
adequado pode gerar erros no processo de expedi¢do, com o risco de ndo ter paletes suficientes para
embalar novos produtos ou enviar mercadorias de forma eficiente, prejudicando a produtividade da
operagdo e o cumprimento dos prazos.
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Solugao Proposta:

A solucdo para este erro envolve a implementacdo ou reativacdo da funcionalidade de
contabilizacdo manual de paletes na ferramenta Fastprocess. O sistema deve ser ajustado para
permitir que os trabalhadores registem facilmente o consumo de paletes sempre que retirarem uma
unidade de stock para utilizacdo na embalagem ou expedicdo de mercadorias.

Este ajuste pode incluir a criacdo de uma interface simples onde os operadores possam
inserir manualmente o niumero de paletes retiradas, de modo que o sistema de gestdo de stock seja
automaticamente atualizado em tempo real. Caso o Fastprocess jd possua uma funcionalidade de
contabilizagcdo, mas ela esteja desativada ou incompleta, a solugdo envolve reativar e configurar
corretamente essa funcionalidade para garantir que o processo seja realizado de forma eficiente.

Além disso, pode-se incluir um mecanismo de validagdo para evitar erros durante o registo,
como um sistema de alerta para informar se o nimero de paletes retiradas é maior do que o stock
disponivel. O sistema também pode gerar relatérios periddicos sobre o consumo de paletes,
permitindo que a equipa de gestdo tenha visibilidade e controlo sobre os recursos utilizados no
processo de embalagem e expedicao.

Com a implementagdo dessa solugao, espera-se melhorar o controlo de inventario, reduzir o
desperdicio de paletes, aumentar a visibilidade sobre o consumo de materiais e otimizar o processo
de expedicdo. Isso contribuird para uma gestao mais eficaz dos recursos do armazém e uma maior
eficiéncia operacional.

9.15. Desempenho Insatisfatorio: Baixa Velocidade de Processamento

Um problema recorrente identificado no uso do sistema é a lentiddo do programa, o que impacta
diretamente a eficiéncia das operagdes. O sistema, em diversos momentos, apresenta falhas de
desempenho, como travamentos (crashs), exigindo reinicios frequentes e, muitas vezes, a repeticdo
de tarefas que ndo foram guardadas. Isso resulta em perda de tempo, aumento da frustra¢do dos
usudrios e reducdo na produtividade geral da equipa. Além disso, a lentiddo pode interferir no
cumprimento de prazos, ja que os processos ficam mais demorados e ineficazes.

O baixo desempenho do programa pode ter diversas causas, incluindo problemas na
infraestrutura de IT, como capacidade insuficiente para suportar o volume de dados e transa¢des
realizadas, ou falhas no préprio software, como versdes desatualizadas que ainda contém bugs ou
falhas de desempenho. Quando o sistema ndo esta preparado para lidar com a carga de trabalho
didria, isso afeta ndo sé a experiéncia do usuario, mas também o fluxo de trabalho das operagées,
criando um efeito negativo em toda a cadeia produtiva e logistica.

Solug¢ao Proposta:

A solucdo para este erro envolve uma série de verificacbes e ajustes para garantir que o
sistema esteja funcionando de forma otimizada. Primeiramente, é necessario verificar a
infraestrutura de IT, verificando se os servidores e equipamentos utilizados possuem capacidade
suficiente para suportar o volume de dados e o nimero de transa¢des realizadas pelo sistema. Se
necessario, deve-se considerar o aumento da capacidade de processamento, como a aquisicdo de
servidores mais potentes ou a otimiza¢do da rede para garantir uma operacgdo mais agil.

Além disso, é fundamental verificar se todas as atualizagdes de software foram aplicadas
corretamente. As versdes mais recentes do sistema frequentemente incluem correcées de bugs e
melhorias de desempenho que podem resolver problemas de lentiddo. A atualizagdo para as versdes
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mais recentes deve ser parte de uma rotina de manutencao regular, garantindo que o programa
esteja sempre funcionando de forma eficiente.

Outras ag¢bes que podem ser tomadas incluem a revisao da configuracdo do sistema para
identificar possiveis dificuldades de desempenho e o ajuste de parametros de operagdo para
melhorar a velocidade de processamento. Também pode ser util implementar e monitorizar
continuamente para identificar, em tempo real, quaisquer problemas de desempenho e tomar acoes
corretivas imediatas.

Com a implementacao dessa solugao, espera-se melhorar significativamente a velocidade de
processamento do sistema, reduzir os periodos de inatividade e aumentar a produtividade das
operacgodes. A estabilidade do sistema serd restaurada, proporcionando uma experiéncia mais fluida
e eficiente para os usudrios e garantindo o cumprimento adequado dos prazos de trabalho.

9.16. Erro na Emissdo do Albaran (Nota de Entrega)

Durante a elaboracdo do albaran, constatou-se uma divergéncia entre os dados inseridos e as
informacdes corretas referentes ao transportador, a quantidade de volumes (nimero de bultos) e ao
numero de unidades ou itens. Houve um erro de software, isto é, uma falha na sincronizacdo de
dados que ndo permitiu a coeréncia de informagdo. Um exemplo deste erro ocorre quando, na nota
de entrega, a transportadora indicada é a Dacsher, mas o sistema assume erradamente a
transportadora Azk, ou ainda, quando o nimero de bultos é registado como 142, assume o nimero
referente a quantidade de unidades dos artigos.

Solugao proposta:

Se o sistema permitir fazer a correcdo direta no albaran original, a forma mais eficiente de
resolver o erro consiste na edi¢do do albaran original, ajustando os dados da transportadora, o
numero de bultos e a quantidade de unidades de forma precisa e apropriada.

Caso ndo seja possivel realizar a correcdo diretamente no albaran original, serd necessario
emitir um novo albaran, de forma a garantir que todos os dados incorretos sejam substituidos pelos
corretos.

Verificacdo da integracdo do sistema: E importante avaliar se o erro decorre de uma falha na
integracdo do sistema de gestdo. Se for identificado que o erro se originou de uma falha no processo
automatizado, sera necessario rever e ajustar as configuracdes do software responsavel pela emissdo
dos albarans, para evitar que o erro se repita.

Uma pratica fundamental para evitar erros na emissdo do albaran é a valida¢do dos dados de
entrada, isto é, a validagdo minuciosa das informagdes inseridas no sistema, especialmente no que
diz respeito aos dados da transportadora, volumes e unidades. Antes de gerar o albaran, deve-se
garantir que todos os dados estdo corretos e completos, minimizando a possibilidade de
inconsisténcias.
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Figura 16- Nota de Entrega Ezpeleta

9.17. Incompatibilidade nas Quantidades de um Pedido nos Diferentes Sistemas

No pedido 9679, na PDA aparece que tem 60/80 unidades, no Navision (pedido original) a
guantidade esta diferente da apresentada na PDA. No back office do Fastprocess aparece uma linha
duplicada para este pedido. No sistema Oui! também exibe uma quantidade diferente.

O problema descrito reflete uma falha de integracdo e sincronizagdo entre os sistemas utilizados
para processar o pedido. Este tipo de incompatibilidade pode ser causado por problemas técnicos,
como a falhas de software, falhas na configuracdo dos sistemas, problemas na comunicagao entre os
sistemas, falhas nas atualizacBes, erro humano e falhas operacionais. A solucdo envolve uma
auditoria detalhada dos sistemas, a corre¢do de falhas de duplicagdo, e a implementagdo de uma
integracdo mais eficiente, com foco em sincronizacdo em tempo real.

Solugdo proposta:

A solugdo para este problema passa por rever a integragdo entre os sistemas e garantir que todos
os dados sejam atualizados de maneira consistente.

Realizar uma andlise detalhada dos sistemas Fastprocess, PDA, Navision, Oui, verificando os
fluxos de dados e as possiveis falhas de integracdo, isto é, verificacdo de logs de erro ou falhas de
sincronizacdo e verificacdo da consisténcia dos dados entre os sistemas.

Proceder a correcdo da duplicacdo, o problema da duplicagcdo no Fastprocess pode ser abordado
implementando valida¢des para garantir que um pedido nao seja registado mais de uma vez. Isso
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pode ser feito através do estabelecimento de regras que impecam a criagdo de pedidos duplicados,
com base no nimero de identificagdo do pedido ou outros identificadores Unicos e melhorar o
controlo de transagdes nos sistemas para garantir que os dados ndo sejam inseridos multiplas vezes.

Aintegracdo e sincronizagao devem ser atualizadas
de forma a garantir que todos os sistemas envolvidos
(PDA, Navision, Fastprocess e Oui) sejam
adequadamente integrados, com a sincronizacdo de
dados atualizados no momento.

Investir em formacgGes para a equipa, de forma a
garantir que o processo de insercao de dados seja feito
corretamente, minimizando erros humanos. Além
disso, verificar processos operacionais para garantir
gue as informacOes sejam atualizadas de forma correta
e eficiente.

Implementagdo de auditoria continua estabelecer
um sistema de monitorizagdo e auditoria continua para
identificar rapidamente qualquer discrepancia entre os
sistemas e corrigir os problemas de forma proativa.

N®9679 DCVR24 Tods

960000003931 ORSAL-PMP MAN
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nm(xmmm 500000  108496,5
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Figura 17 - Quantidades na PDA do Pedido 9679
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Outro exemplo: Pedido 0003 —
diferentes sistemas

Incompatibilidade nas quantidades de um pedido nos
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Figura 19 — Inconsisténcia do Pedido 0003 na PDA
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Figura 20 - Quantidades na PDA do Pedido 0003
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Figura 21 - Quantidades em Fastprocess do Pedido 0003

O problema foi resolvido. Apds andlise, verificou-se que, na tentativa de solucionar uma questdo
distinta, tinha sido implementada uma versao alternativa do programa. No entanto, concluiu-se que
seria mais adequado reverter para a versdo anterior, que apresentava maior estabilidade e melhor
correspondéncia as necessidades logisticas. Esta decisdo permitiu solucionar o problema de forma
eficaz.
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9.18. Falha na Transferéncia de Mercadorias para o Armazém de Saida no Pedido
DCVR2500013

No ambito do processamento do pedido DCVR2500013, foi detetada uma falha no fluxo logistico
da mercadoria, que nao foi transferida para o armazém de saida, comprometendo assim a
continuidade do processo de expedicdo. Esta situacdo indica a existéncia de uma disrupcao no
sistema de gestdo do armazém (SGA), possivelmente decorrente de erros na configuracdo do
software ou de uma inconsisténcia nos dados associados ao pedido.

A andlise sugere que este erro pode estar relacionado com uma falha na integragdo entre os
sistemas de gestdo de inventdrio e o mdédulo de expedicao, o que impediu o registo automatico do
movimento da mercadoria. Esta disfuncdo resultou na retencdo dos bens em dareas intermédias,
atrasando o cumprimento dos prazos e afetando a cadeia de abastecimento.

Solugao proposta:

Deve proceder-se a uma andlise detalhada dos registos associados ao pedido DCVR2500013,
com foco na verificacdo dos pontos de integracdo entre o sistema de inventdrio e o armazém de
saida. Este diagndstico permitird identificar com precisdo o momento e a causa da falha.

Caso seja confirmada uma falha no sistema, deve implementar-se uma atualizacdo ou
reconfiguracdo do mddulo responsdvel pela transferéncia de mercadorias, assegurando que todos os
parametros e regras operacionais estejam corretamente definidos.

Deve proceder-se a transferéncia manual da mercadoria para o armazém de saida, atualizando-
se posteriormente o sistema para garantir a rastreabilidade completa do pedido.

Adicionar mecanismos de alerta que notifiquem automaticamente a equipa responsdvel sempre
que for detetada uma discrepancia no movimento de mercadorias ou falhas no registo.

Proporcionar formagao adicional as equipas operacionais para que estas estejam preparadas
para identificar e reportar rapidamente eventuais falhas.

Solugao implementada:

O erro foi reportado a equipa responsavel para que procedessem com a devida corregdo. A falha
foi confirmada como um problema no sistema. Para resolver a situagao, foi realizada uma atualizagao
e reconfiguracdo do mddulo responsdvel pela transferéncia de mercadorias, assegurando que todos
0s parametros e regras operacionais fossem corretamente definidos.

9.19. Divergéncias no registo de Transferéncia no Pedido 9627

No ambito do processamento do pedido 9627, verificou-se que, embora a maioria dos artigos
tenha sido corretamente transferida, 212 bases previamente preparadas nao foram registadas como
transferidas. Esta diferenga sugere uma inconsisténcia especifica no registo ou no processamento das
bases, enquanto os restantes itens do pedido passaram normalmente.

Este cendrio aponta para possiveis falhas operacionais, como o erro de registo no Sistema de
Gestdo de Armazéns (SGA), em que os movimentos das 212 bases ndo foram devidamente
registados. Problemas de execucdo no fluxo operacional, como divergéncias na separa¢do e
movimentac¢do das bases preparadas. Questdes de sincronizacdo de dados, entre os processos de
preparacdo e expedicdo do pedido.
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Solugao proposta:

Deve ser realizada uma andlise detalhada dos registos associados ao pedido 9627,
verificando se as 212 bases foram efetivamente contabilizadas em algum momento do fluxo.

Consultar as equipas envolvidas na preparacdo e expedicdo para identificar eventuais
discrepancias ou desvios no manuseamento das bases.

Confirmar fisicamente a localizacdo das 212 bases, verificando se permanecem em dreas de
preparacao, zonas intermédias ou se foram extraviadas.

Caso as 212 bases sejam encontradas, devem ser transferidas manualmente e registadas no
sistema, alinhando os dados com a realidade operacional.

Caso os itens estejam disponiveis, devem ser encaminhados imediatamente para a expedicao,
evitando atrasos adicionais na entrega.

Implementar medidas para garantir que todos os itens preparados sejam automaticamente
registados antes da transferéncia.

Estabelecer alarmes no sistema que identifiguem automaticamente discrepancias entre os itens
preparados e os itens transferidos.

Reforcar a formacdo das equipas envolvidas, sensibilizando-as para a importancia de verificar e
confirmar o registo de todos os itens antes da expedicdo.

b Y B orden : SALIDAS

Fecha |09/01/2025 @~ Destino: | 932253804 Datos Origen
F.Cierre: | ‘ Nombre: |4J-'.1.CE'- PLV GUADALAJARA ‘
F.Salida: 31012025 [~ ANSPORTE

TipoPedido: [ |

Observaciones: [

Detalle QOperativa Stock

Linea Articulo Descripdon Cantidad Preparar Cantidad Preparada Not:
P 10000 XISGO1025SDEGAQ34011P.47 Psol ESTRELLA GALICIA BORA 250/8-1BC S0 50

20000 XISGO10250EGA076011P.47 Psol ESTRELLA GALICIA BORA 250/8-1BC 200 200

30000 BER043BC00 Base Psol S.JORGE BC T53 250 212

Figura 22 - Registo de Transferéncia do Pedido 9627

Solugao implementada:

Apds a identificagdo deste erro, este foi reportado a equipa externa que confirmou a existéncia
de divergéncias no registo de transferéncia. A falha foi resolvida através da revisdo e corre¢dao dos
dados no sistema, garantindo a consisténcia das informacgdes entre os mdédulos de gestdo de stock e
logistica. Para evitar recorréncias, foram ajustados os parametros de validacdo e reforgadas as regras
de sincronizagdo entre os sistemas envolvidos.
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9.20. Discrepancia entre Entidades Empresariais no Packing List

No Packing List associado ao pedido em analise, foi detetada uma discrepancia no registo da
empresa emissora. Embora o pedido corresponda a entidade “Ezpeleta Division Comercial”, o
documento apresenta a empresa “Ezpeleta Modveis de Jardim” como responsavel. Esta situacdo
representa uma incorrecao no fluxo administrativo e pode gerar confusao para os clientes e parceiros
logisticos, além de comprometer a conformidade documental necessdria para o transporte e entrega
dos produtos.

A causa deste erro pode estar relacionada com a atribuicdo automatica de dados da empresa
gue pode ter sido feita de forma inadequada. A auséncia de uma revisao antes da emissdo do packing
list permitindo que a inconsisténcia nao fosse detetada. As entidades podem estar incorretamente
configuradas como variantes dentro do sistema, sem uma distingao clara nas bases de dados.

Solugao proposta:

Deve ser emitida uma nova versdao do documento com a entidade correta, “Ezpeleta Division
Comercial”, garantindo a precisdo dos dados apresentados.

Informar os destinatarios do packing list sobre a emissdo de uma versao corrigida para evitar
incorregodes.

Verificar as informacgOes associadas as entidades “Ezpeleta Modveis de Jardim” e “Ezpeleta
Division Comercial” no sistema ERP, assegurando que estdo corretamente diferenciadas.

Introduzir validagbes automadticas que impe¢am a emissdao de documentos com empresas
incorretas, com base no tipo de pedido ou na origem das encomendas.

Shipper: EZPELETA MOVIE S DE JARDIM LDA Consigmee: 750255000
Zona Ind. Pelo 1Vila Mova de Cerveira WUMA SAS
4920-247 Vila Nova de Cerveira PT Ci 80 SUR, 52-12 4
Contact Name COLOMBIA CO-055460
PACKING-LIST Tel +351 251706255 Colombia
DCVR24 9750
Transporte: ALTI
Contacte: JAVIER BETANCUR
Su Referencla
Tokam & TH Trayie T Frs Tomne Tmtnuaar; Larger Aot ARTRS
5 SSCC: 9600000013612 3000-9-950-0
MT.ATTOA 2408 Tabuate ATTIC ] 185 21,80 120 % 180 x 100
4 SSCC: 9600000013611 3000-8-950-0
MT-ATTOD 024X00 Taburatn ATTIC 0 185 21,80 1205 180 x 100
3 SSCC: 9600000013610 3000-9-950-0
MT-ATTON 62400 Taburte ATTIC 40 185 26.40 120K 220 100
2 SSCC: 9600000013600 3000-9-950-0
MT.ATTO0.024x00 Tabursts ATTIC ] 139 2160 120 x 180 x 100
1 SSCC; 9600000013486 3000-9-950-0
MT-ATTO0 088%00 Tanuee ATTIC 0 185 0.00 2x1x 1
SesslATTIC
TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
B T [ Velnmen
190 200

Figura 23 - Packing List Com Informagdes Ezpeleta

Solugao implementada:

Apds a identificagdo deste problema em que o packing list apresentava uma entidade
empresarial incorreta, o que poderia gerar confusdo na documentagdo e no processamento das
encomendas. O problema foi comunicado a equipa externa da Fastprocess, na qual também
participei no suporte a resolucdo. A correcdo foi realizada através da revisdo e ajuste das
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configuracGes do sistema, garantindo que a entidade correta fosse sempre atribuida ao documento,
evitando futuras inconsisténcias.

9.21. Impossibilidade de Atribuicdo de Transportadora ao Pedido

No ambito do processamento de um pedido, foi identificada a impossibilidade de atribuir a
transportadora responsavel pela entrega. Esta limitagdo impede a conclusdo do fluxo logistico, o que
pode causar atrasos significativos na expedicdo e comprometer os prazos estabelecidos com o
cliente.

As possiveis causas para este problema incluem a transportadora pode nao estar configurada
corretamente no sistema, impossibilitando a sua sele¢cao. Podem faltar informacdes essenciais, como
o destino, o tipo de servico de transporte ou outros parametros necessdrios para a atribuicdo
automatica. A existéncia de regras especificas ou restricdes associadas ao cliente ou tipo de
mercadoria pode estar a bloquear a atribuicado.

Solugao proposta:

Confirmar se todas as informacgbes essenciais estdo corretamente preenchidas, como o
endereco de entrega, o tipo de mercadoria e os prazos de expedicao.

Validar se a transportadora em questdo estd corretamente configurada no sistema.

Verificar se existem regras especificas associadas ao cliente ou ao tipo de pedido que possam
estar a bloquear a atribuicdo da transportadora.

Caso o problema esteja relacionado com falhas de configuragdo ou dados incompletos, proceder
a insercao manual da transportadora no pedido, atualizando as informacgGes necessarias no sistema.

Confirmar a disponibilidade da transportadora selecionada para garantir que o pedido pode ser
processado sem novos entraves.

Implementar uma validagdo automatica no sistema para verificar, no momento da criagdo do
pedido, se todas as informacGes necessarias para a atribuicdo da transportadora estdo disponiveis.

Favo: [0037 M| Opmas Tipa

Zona

Esindo: [Todos

!:*\'ml.n.lllﬂunllmhmrl FAsigancion| H-....q,] Fini| i u......]lnpr.....p., |I .

Bloq [Agencin |95-85- | Nawe 1 Fin No_| Nave 2 fin Ne_ | Howe 3 Fin N |
3| 370 ] TS 12 PANSH BLOOUE C i

Obs Preparacion

A

Figura 24 - Erro de Atribuicdo de Transportadora em Fastprocess
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9.22. Falha na Emissdo do Packing List no Cais 4

Foi identificado que, no cais 4, o packing list é impresso sem estar preenhido, ou seja, o
documento é emitido sem os dados necessarios para o despacho e controlo das mercadorias. Este
problema compromete o processo logistico, uma vez que o packing list € um documento essencial
para a rastreabilidade, a conferéncia e a conformidade com os requisitos operacionais.

As possiveis causas para este problema incluem o sistema de gestdo nao estar corretamente
configurado para gerar o packing list no cais 4, resultando em documentos incompletos. Pode haver
uma falha na sincronizacdo dos dados entre os mddulos responsdveis pela preparacdao das
mercadorias e a impressao do packing list. Dados essenciais para a gerar o packing list podem nao
estar a ser corretamente introduzidos ou transmitidos pelas equipas responsaveis.

Solugao proposta:

Analisar os registos do sistema para identificar em que etapa ocorre a falha, desde a
solicitacdo de criacdo do packing list até a emissao.

Comparar as configuracdes do cais 4 com as de outros cais onde o packing list é imitido
corretamente, para identificar possiveis diferencas.

Confirmar se todos os dados necessarios, como informacdes do pedido, lista de mercadorias e
transportadora, estdo a ser corretamente introduzidos no sistema.

Enquanto o problema nao é totalmente solucionado, deve-se emitir o packing list manualmente
para assegurar a continuidade das operacdes no cais 4.

Caso sejam identificados erros especificos, proceder a reconfiguracdo ou atualizacdo dos
parametros relacionados ao cais 4.

Implementar validagdes no sistema que garantam a integridade dos dados antes da emissao do
packing list, alertando os utilizadores em caso de falhas.

Estabelecer revisGes regulares nas configuracées de todos os cais e realizar testes periddicos para
garantir que os sistemas estdo a operar corretamente.

Reforcar a formagdo das equipas operacionais e técnicas para que estas possam identificar e
corrigir prontamente falhas na introdugdo de dados ou na configuragdo do sistema.

X

ezpeleta [

PACKING-LIST

Transporse.
Cantacta
Cosn Descrpean

SSCC:96000000

A

1u6ves. de enero de 2028

Figura 25 - Packing List Sem Dados Associados
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Solugao implementada:

Apds a identificacdo do problema, a situa¢do foi comunicada a equipa externa da Fastprocess,
com a qual colaborei ativamente no suporte a resolucao desta questdo. A abordagem adotada pela
equipa técnica consistiu numa analise detalhada dos registos do sistema para identificar em que
etapa do processo ocorria a falha — desde a solicitacdo de criacdao do packing list até a sua emissao
final.

Com base nos resultados da analise, foram realizadas as reconfiguracdes e atualizacdes
necessarias nos parametros do sistema relacionados com o Cais 4, garantindo assim o correto
funcionamento da emissdao do packing list. A implementacdo desta correcdao assegurou que o
documento fosse gerado sem interrupgoes, contribuindo para a fluidez dos processos logisticos e a
eficiéncia operacional.

9.23. Impossibilidade de Movimentagao para o Cais de Carga do Pedido 9228

N3o é possivel mover o pedido 9228 para o cais de carga na PDA. Esta limitacdo representa uma
interrupgao no fluxo logistico, impedindo que as mercadorias sejam preparadas para expedicdo. A
situacdo pode ter impacto direto nos prazos de entrega e na eficiéncia operacional, além de gerar
possiveis custos adicionais devido ao atraso no processo.

O sistema pode ter bloqueios que impedem a movimentacdo do pedido para o cais de carga.
InformacGes essenciais, como o local de destino, o niUmero de artigos ou a transportadora associada,
podem estar em falta ou incorretas no sistema. O cais de carga pode estar operacionalmente
indisponivel devido a sobrecarga ou a um problema de alocacdo de recursos.

Solugao proposta:

Verificar o registo do pedido 9228 no Fastprocess, identificando eventuais mensagens de erro
ou bloqueios relacionados a movimentagao para o cais de carga.

Confirmar se o cais de carga esta disponivel fisicamente e se hd espaco suficiente para
movimentar e armazenar os artigos do pedido.

Analisar as configuragGes do cais de carga para garantir que estd operacional e devidamente
alocado para o tipo de mercadoria associada ao pedido.

Corrigir eventuais dados ausentes ou incorretos no registo do pedido, como a informagdo da
transportadora ou o destino, permitindo a sua movimentagao.

Estabelecer ferramentas de monitoriza¢do continua da capacidade dos cais de carga para evitar
sobrecargas ou indisponibilidades inesperadas.

Caso o cais de carga esteja indisponivel, considerar a utilizagdao de outro cais temporariamente,
atualizando o sistema para proceder a esta alteracao.

Garantir que, apo6s a resolucdo do problema, o pedido 9228 seja tratado com prioridade para
minimizar atrasos.

Implementar alertas no sistema que identifiquem e notifiquem os utilizadores sobre problemas
gue possam impedir a movimentacao de pedidos.
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Figura 26 - Impossibilidade de Movimentagdo para o Cais de Carga do Pedido 9228 na PDA

Solugao implementada:

Neste caso, o problema impedia a movimentacdo do Pedido 9228 para o cais de carga, afetando
o fluxo logistico. A situacdo foi comunicada a equipa externa da Fastprocess, que analisou a causa da
restricdo e implementou as corre¢des necessarias. A solugao passou pela revisdo das regras de
movimentacdo no sistema e ajustes nos parametros de alocacdo, permitindo que o pedido fosse
corretamente direcionado para o cais de carga.

9.24. Inconsisténcias na Configuracao do Endereco de Entrega

Durante o processo de emissdao de documentos ou etiquetas, o endereco de entrega esta a ser
configurado de forma inconsistente. Em alguns casos, o sistema preenche apenas as informacgdes
basicas do endereco, enquanto em outros configura detalhes adicionais, como observacGes
logisticas, referéncias especificas ou dados complementares.

Esta inconsisténcia pode causar confusdo nas operagGes de transporte e entrega, como aumentar
a probabilidade de atrasos ou erros, especialmente em situagdes onde informagdes adicionais sdo
cruciais para a correta identificagdo do destino.

Solugdo proposta:

Avaliar as regras aplicadas no sistema para determinar se a ldgica esta a operar de forma
consistente em diferentes cendrios.

Recolher feedback das equipas responsdveis para identificar situacées onde as informacgGes
adicionais sdo criticas e quando sdo desnecessdrias.

Implementar um padrdo Unico temporario para o preenchimento do endereco de entrega,
garantindo que pelo menos as informagGes essenciais sejam sempre incluidas.
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Garantir que, em pedidos prioritarios ou complexos, os enderegos sejam revistos
manualmente para incluir informacgdes criticas.

Ajustar o sistema para que o preenchimento do endereco de entrega seja baseado num
modelo padronizado, mas flexivel, que permita incluir automaticamente detalhes adicionais quando
necessario.

Estabelecer regras claras sobre o nivel de detalhe esperado no endereco de entrega para
diferentes tipos de pedidos e clientes, formalizando essas diretrizes num manual de operagdes.

Implementar uma validagdo que alerte os utilizadores quando informacgdes criticas estiverem
ausentes no enderego de entrega.
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Contenido

Figura 27 - Etiqueta de Palete Ezpeleta

Solugao implementada:

Ap0s a identificacdo do problema na configuragdo do endereco de entrega, que resultava em
variagdes no preenchimento dos dados. A situacdo foi comunicada a equipa externa da Fastprocess,
na qual também participei no suporte a resolugdo. A solugdo adotada consistiu na implementagao
de um padrdo Unico temporadrio para o preenchimento do endereco, assegurando que as
informagdes essenciais fossem sempre incluidas e evitando futuras inconsisténcias.

9.25. Inconsisténcias na Emissdo de Etiquetas

Durante o processo de emissdo de etiquetas, foram detetadas duas questSes que
comprometem a precisao e a rastreabilidade dos volumes.

Na parte inferior das etiquetas, estdo a ser configuradas as descri¢des dos produtos, codigos
e quantidades. Esta configuragao, embora informativa, deve ser revisada para garantir que os dados
apresentados sejam consistentes, completos e adequados ao processo logistico.

O sistema gerou etiquetas com a mesma numeragdao para dois volumes distintos.
Especificamente, ao dividir uma linha de produtos em dois pallets, as duas etiquetas geradas
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apresentaram o mesmo numero (ambas com o nimero 1), em vez de atribuir uma sequéncia Unica
para cada volume, como 1/X e 2/X.

Solugao proposta:

Analisar o algoritmo ou as regras aplicadas no sistema para a emissdao de etiquetas e
identificar por que os nimeros repetidos foram atribuidos.

Proceder a emissdo manual ou automatica de novas etiquetas para os volumes afetados,
corrigindo a numeracao e garantindo a rastreabilidade dos pallets.

Garantir que o registo no sistema reflita a numeracéao corrigida e as informacGes associadas
a cada volume.

Implementar alteracdes no sistema ERP ou SGA para garantir que a numeracao de volumes
seja emitida de forma Unica, mesmo em situagGes de divisdo de linhas.

Introduzir um mecanismo de validagdo que verifique a particularidade dos numeros de
volume antes da impressdo das etiquetas, alertando os utilizadores em caso de discrepancias.

Rever periodicamente as configuragdes de etiquetas para assegurar que as informagdes
como descricdo, codigos e quantidades sdo consistentes e adequadas.
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Figura 28 — Erro nas Etiquetas de Palete Ezpeleta

9.26. Registos Duplicados de Pedidos/Expedicbes

Foi detetado que registos de pedidos ou expedicGes estdo a aparecer duplicados no sistema. Este
problema pode causar confusdo na gestdo de inventarios, expedicdes e faturacdo, além de
comprometer a eficiéncia operacional e a precisao dos relatdrios logisticos.

Este problema pode ter acontecido devido a ag¢Ges duplicadas pelos utilizadores, como reenvio
de um pedido ou reprocessamento de uma expedi¢cdo, podem gerar multiplos registos idénticos.
Configuragbes inadequadas ou regras de processamento podem permitir gue o mesmo pedido seja
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registado varias vezes. Falta de mecanismos no sistema para verificar a singularidade de um registo
antes de cria-lo.

Solugao proposta:

Identificar os pedidos ou expedi¢cdes duplicadas e analisar os padrGes. Verificar se os registos
foram emitidos no mesmo momento ou em momentos distintos.

Rever os processos relacionados a criacao de pedidos e expedicdes para identificar pontos em
gue as duplicacdes podem estar a ocorrer.

Examinar os registos do sistema para localizar eventos que possam ter causado o processamento
repetido de dados.

Identificar os registos duplicados existentes no sistema e elimina-los, garantindo que apenas os
registos validos permanegam ativos.

Rever os dados relacionados aos pedidos ou expedicdes afetados, como inventarios e faturas,
para corrigir eventuais discrepancias causadas pelas duplicagdes.

Implementar verificacdes automaticas no sistema para garantir que ndo sejam criados registos
com os mesmos identificadores de pedido ou expedicao.

Rever e corrigir as configuragdes do sistema para evitar o processamento repetido de tarefas.

Configurar alertas no sistema para notificar os utilizadores quando houver tentativa de criar
registos que ja existam.

Garantir que as integracdes entre sistemas estejam corretamente configuradas para evitar o
envio duplicacdo de dados.
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e

Figura 29 - Registo de Duplicagdo de Pedidos

Solugao implementada:

O problema foi comunicado a equipa externa da Fastprocess, que procedeu a sua resolugdo
através da correta configuragdo das integragdes entre sistemas. Com esta correcdo, foi evitada a
duplicacdo de dados no envio de pedidos e expedig¢des, garantindo a fiabilidade e consisténcia das
informagdes processadas.

Com esta medida, assegurou-se a fiabilidade das informag¢des processadas, melhorando a
eficiéncia e a precisdo do sistema logistico e minimizando potenciais falhas futuras.
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9.27. Inconsisténcias nas Informacdes do Pedido 9544

Durante o processamento do pedido 9544, a informacdo do pedido em Fastprocess apresentada
nao estd adequada. Esta discrepancia pode gerar confusdao na manipulacdo e expedicdo dos volumes,
comprometendo a precisao e rastreabilidade do processo logistico.

As incongruéncias podem envolver informag¢des como descricdo dos produtos, cdodigos,
guantidades ou destino que podem nao corresponder aos dados registados no sistema. O layout ou
a disposicdo das informagcdes no Fastprocess pode ndo estar em conformidade com o padrdo
esperado. Algumas informacgGes essenciais podem estar ausentes, enquanto outras podem ter sido
incluidas indevidamente.

As possiveis causas deste erro incluem defini¢des incorretas na configuracdo das etiquetas
podem levar a impressao de informacgdes incorretas. Divergéncias entre os dados registados no
sistema e os utilizados para gerar as etiquetas. Problemas na transmissdao de informacgdes entre
sistemas podem resultar em incongruéncias nos dados apresentados.

Solugao proposta:

Verificar os dados presentes no pedido 9544 no sistema e compara-los com a realidade.
Identificar exatamente se o pedido foi carregado e identificar onde estdo as discrepancias.

Rever as configuracdes aplicadas para a emissdo de dados, incluindo o layout e os campos
selecionados.

Consultar os registos de processamento para identificar eventuais erros durante a emissdo dos
dados relacionados.

Apds corrigir as informagdes incorretas no sistema ou ajustar a configuracdo, proceder a
atualizagao do pedido 9544, garantindo que os dados estejam corretos.

Implementar mecanismos automdticos que validem os dados apresentados em Fastprocess,
identificando e corrigindo potenciais incongruéncias.

Criar e documentar um padrdo fixo para a configuracdo do sistema, assegurando uniformidade
em todos os pedidos.

Realizar auditorias nos sistemas para garantir que os dados registados sdo fidveis e congruentes
com as necessidades operacionais.

Introduzir procedimentos simples de verificagdo para garantir que B. Cargado = Cargado.
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Figura 30 - Inconsisténcia nas Informagdes do Pedido 9544
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9.28. Persisténcia de Pedido de Faturagdo Apds Anulacdo de Linha no Pedido 9029

No pedido 9029, foi constatado que, mesmo apds a anulacdo de uma linha no sistema NAV, um
Pedido de Faturagdo continua a ser exibido. Este problema pode indicar inconsisténcias no processo
de sincronizacdao entre o sistema NAV e outros sistemas relacionados ou falhas na logica de
eliminagdo de dados associados.

Solugao proposta:

Confirmar que a linha foi efetivamente anulada no sistema NAV e que o estado da anulagado foi
corretamente registado.

Examinar o pedido de faturagdo que continua a ser exibido para identificar se estd vinculado
diretamente a linha anulada ou a outro registo relacionado.

Verificar os logs do sistema NAV e dos médulos relacionados para identificar falhas ou atrasos na
sincronizagao de dados.

Proceder a remog¢do manual do pedido de faturagao, garantindo que nao exista dependéncia ou
impacto noutros processos.

Rever e atualizar os registos relacionados a linha anulada para refletir corretamente o seu estado
no sistema.

Implementar verificagdes automadticas que assegurem que todas as dependéncias (como pedidos
de faturac¢do) sdo eliminadas ou anuladas quando uma linha é removida no NAV.

Reforgar as integragdes entre o NAV e os sistemas relacionados para garantir que as alteragées
de estado sejam imediatamente refletidas.

Garantir que os utilizadores compreendem as etapas necessdrias para anular uma linha de forma
efetiva no NAV.

Implementar um checklist para validar a remocdo de todos os registos associados a uma linha
anulada.
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Figura 31 - Pedido Anulado em Fastprocess
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9.29. Problemas no Carregamento e Configuracdo de Datas de Carga

Atualmente, o sistema nao esta a carregar as datas de carga provenientes do NAV, nem permite
gue sejam estabelecidas de acordo com o processo descrito no manual de operagdes. Este problema
pode afetar a precisdo do planeamento logistico, gerando atrasos e dificultando a coordenacdo de
atividades de transporte e expedicao.

Este problema pode estar a ser causado porque as datas podem nado estar a ser transferidas
corretamente devido a falhas na sincronizagao entre o NAV e o sistema de gestdo.

O sistema pode ndo estar configurado para aceitar as datas de carga ou para permitir que sejam
ajustadas manualmente.

O processo descrito no manual pode nao estar devidamente implementado na interface do
sistema.

Regras implementadas no sistema podem estar a bloquear a introducdo ou atualizacdo das datas
de carga.

Solugao proposta:

Ativar uma funcionalidade provisdria que permita a introducdo manual das datas de carga,
garantindo que o planeamento logistico continue operacional.

Analisar os logs de comunicacdo entre o NAV e o sistema para identificar possiveis falhas na
transferéncia de dados das datas de carga.

Confirmar se as configuracdes atuais do sistema permitem o carregamento e a edicdo das datas
de carga.

Comparar o processo descrito no manual com a funcionalidade atual do sistema, verificando
possiveis desvios ou implementagGes incompletas.

Identificar se ha restrigdes ou bloqueios no sistema que possam estar a impedir a introducdo de
datas de carga.

Corrigir falhas de sincronizacdo para que as datas sejam corretamente transferidas do NAV para
o sistema.

Assegurar que as datas de carga sejam automaticamente carregadas do NAV para o sistema, sem
necessidade de intervengdao manual.

Reforcar a interface e as funcionalidades do sistema para que sejam consistentes com as
instrugdes do manual de operagdes.

Ajustar as regras de validacdo para permitir alteracdes as datas de carga dentro de critérios
previamente definidos.

Realizar testes regulares para garantir que o fluxo de dados e a interface do utilizador estdo a
operar corretamente.

48



(SRS

‘MENU ‘Imulesidn |Regu|auzacio Agencias Etiquetas

@ Enviar \ﬁ Agencia Playa Cargadas| Cargadas NC F.Salida Fichero Le] g‘
@ i | NoTRAS -
OTRAS 1 1 0 13/11j2024241113112440_OTRAS XLS 8
] * l OTRAS 387 385 2 13{11j2024241113112835_0TRAS.XLS 2
SCHENKER @
v[®
azkar < > =
Operaric  EXPEDICION Exp.Externa Pedido |Etiqueta F Carga Destinatario F Etiqueta ervi ®
101 1 Agrupaciones_101 147112024
1524 1 EUROSTARS CASCAIS 14/11/2024
> 1909 1 NESTLE PORTUGAL S A -MAL 13/11/2024
[ E SNACKBARHELGICONDI13/11/2024 1 &
Seleccionar Todos 10NAL OFFICE - EQUIPAME 13/11/2024 =
Copir Celda Detalle EXP INDO MAQUEDONES, LDA 13/11/2024 @
193U z LAsA DA MAE JOANA 14111/2024 a
8828 2 EGJOBESL 1471172024
8832 1 LUXLAD 147112024 1
8852 4 EG.JOBESL 1471172024
8881 3 YAFEDUMAR, S L 1371172024
8906 2 CESAR 14711/2024
8982 2 GESTIONHOTELERA LA MARIN 14/11/2024 1
Otras Agendias n o v
OTRAS “ Busqueda | | OlPendientes Cargar []Carga Pesos/Bultos

Figura 32 - Datas ndo Correspondem em Fastprocess

Solugao implementada:

Estas falhas foram identificadas no carregamento e configuracdo das datas de carga, impedindo
a sua correta transferéncia do NAV para o sistema. O problema foi comunicado a equipa externa da
Fastprocess, que procedeu a correcdo das falhas de sincronizacdo para que as datas fossem
corretamente transferidas do NAV para o sistema, garantindo a sincronizagdo adequada dos dados e
evitando inconsisténcias no planeamento logistico.

9.30. Inconsisténcias na Impressao de Etiquetas no Pedido 0166

No pedido 0166, foi observado que a etiqueta "3" é impressa corretamente, exibindo tanto a
etiqueta da AZK como a do Grupo Ezpeleta, mas as restantes etiquetas exibem apenas a da AZK,
omitindo a do Grupo Ezpeleta. Esta inconsisténcia pode comprometer o fluxo logistico, causando
confusdo na identificacdo de volumes e atrasos no processo de expedicao.

Este erro pode estar a correr porque a etiqueta "3" pode estar configurada corretamente para
incluir ambas as informacbes, enquanto as outras ndo tém a mesma configuracdo, pode haver
auséncia de dados ou campos relacionados ao Grupo Ezpeleta nas linhas do pedido associadas as
etiquetas afetadas, o modelo utilizado para gerar as etiquetas pode estar a aplicar regras diferentes
dependendo do nimero ou da sequéncia das etiquetas, a informag¢do do Grupo Ezpeleta pode ndo
estar a ser propagada para todas as linhas ou volumes do pedido.

Solugdo proposta:

N

Verificar as configuracGes aplicadas a etiqueta "3" e compard-las com as outras etiquetas.
Identificar diferengas no modelo de impressao ou nos dados associados.

Analisar os dados associados ao pedido 0166 no sistema, verificando se as informacg&es do Grupo
Ezpeleta estdo corretamente preenchidas para todas as linhas.

Gerar etiquetas de teste para outros pedidos semelhantes, para verificar se o problema é
especifico do pedido 0166 ou se é generalizado.

Consultar os registos de processamento para identificar possiveis erros ou avisos durante a
geracdo das etiquetas.
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Ajustar manualmente as etiquetas afetadas para incluir a informacdao do Grupo Ezpeleta,
garantindo que todas sejam impressas corretamente.

Preencher ou corrigir eventuais campos em falta nos dados do pedido, garantindo que a
informacdo do Grupo Ezpeleta seja propagada para todas as etiquetas.

Garantir que o modelo de impressao utilizado para as etiquetas inclua, de forma consistente,
tanto a informacgdo da AZK como a do Grupo Ezpeleta.

Implementar verificacdes automaticas no sistema para garantir que todas as etiquetas geradas
para um pedido contém os dados necessarios antes de serem impressas.
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Figura 33 — Inconsisténcia na Impresséo de Etiquetas em Fastprocess
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9.31. Inconsisténcias na Definicdo de Estados e Restricdes de Movimentacao nas
Navesle3

Na gestdo dos estados logisticos, os seguintes comportamentos foram identificados como nao
conformes:

Nave 3: Os itens deveriam aparecer como pendentes, pois ndo tém agéncia "BLOQUEIO" e
nao estdo localizados em "PLAYA".

Outras Etiquetas na Nave 1: Também deveriam estar como pendentes, dado que ndo estdo
localizadas em "PLAYA"

Estado Apds Configuragdo na Agéncia BLOQUEIO: Apds atribuir os itens a agéncia BLOQUEIO,
eles ndo devem permanecer como pendentes

Deve ser bloqueada qualquer movimentagdo para "PLAYA" ou "MUELLE" para evitar erros
operacionais

Esta inconsisténcia pode ter por base regras incorretamente configuradas no sistema para
determinar o estado "pendente" ou a permissdo de movimentag¢do, campos essenciais, como agéncia
ou localizagdao, podem estar incompletos ou incorretos, afetando o calculo dos estados, o sistema
pode nao ter implementado corretamente as restricdes necessarias apds a associacdo a agéncia
BLOQUEIO.

Solugao proposta:
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Validar as condi¢cdes que determinam se um item estd "pendente", incluindo a auséncia de
agéncia BLOQUEIO e a localizagdo em "PLAYA".

Analisar os dados associados aos itens das naves 1 e 3 para confirmar se estdo corretamente
registados no sistema.

Testar cendrios onde itens sdo atribuidos a agéncia BLOQUEIO, verificando se o estado é
atualizado e se a movimentac¢do é devidamente bloqueada.

Garantir que os itens sem agéncia BLOQUEIO e fora de PLAYA sejam automaticamente marcados
como pendentes.

Rever a légica de atualizagdo do estado ao associar a agéncia BLOQUEIO.

Configurar uma validacdo manual ou automatizada que impeca a movimentacdo para
PLAYA/MUELLE quando os itens estdo atribuidos a agéncia BLOQUEIO.

Automatizar a definicdo de estados baseando-se em condi¢Ges claras e consistentes, como
localizacdo e agéncia associada.

Introduzir notificacbes para alertar os operadores sobre alteracdes de estado ou tentativas de
movimentacgado indevida.

Implementar restricBes automaticas para impedir movimentagdes para PLAYA/MUELLE quando
os itens estdo na agéncia BLOQUEIO.

Garantir que os operadores compreendem os critérios para estados "pendente" e as limita¢es
associadas a agéncia BLOQUEIO.

Criar e divulgar manuais que detalhem o fluxo correto de trabalho, incluindo restricbes e
mudancgas de estado.

_-‘-1[ NU I:n'\;m"‘i{in iiloquimimcic] Agencias ‘i tiquetas
| Numero Etiqueta Exped Destino Referencia Bul Fecha Ubi. Mercancia -
» 1802 5 2205 URBANOS - DELEG/ 17/01/2025
1802 4 2205 URBANOS - DELEG/ 17/01/2025 |
1802 3 2205 URBANOS - DELEG/ 15/01/2025  3501-3-002-0 ‘
1802 2 2205 URBANOS - DELEG/ 15/01/2025  3501-3-002-0 <
1802 1 2205 URBANQOS - DELEG/ 15/01/2025  3501-3-002-0
|
|
|
Figura 34 — Itens Pendentes na Nave 3
&::u-:f::s‘ik ($ >0t [*~> and) Dla‘::lgn&nn Di":v-s.u- lf)::::!ilﬂed:m ;«:- Carga Fechas Salida Almacenes E:Imuiqﬂwm
Fichero/Maniiesto o E T ""0 D‘"a 3|  Damacent En“:::::::
= T rr—rrm—f7—lrr— rra— v =ympan
802 3.-Corgado Parcic
[ 4. Cargado/Sin Tran
EA LINEAS CARGAS

2 Sene Nimero FEst.Sakda F.Creac.Buito Agenca Estado Expedasn F.Exped F.Saida Identficador Bulto Fecha Carga Ubcacdn

EPEVR24 1802
EPEVR24 180,

EPEV
EPEV

2025 14:54:29 AMT 2.- Sin Cargar 16/01/2025 960000004510 3501-3-002-0/01
2.-Sn Cargar 0 3%01:3:0020 170

960000004617

2 o
2.-Sin Cargar 960000004457

¥
EPER24 1802 2.-Sn Cargar 16/01/2025 960000004456

Figura 35 - Itens Sem "Playa" Associada

51



Solugao implementada:

Neste caso, o problema foi comunicado a equipa externa da Fastprocess, que realizou as
correcdes necessdrias para garantir que o funcionamento estivesse de acordo com os requisitos
estabelecidos. Apds a intervencgao, os estados passaram a ser atribuidos corretamente, e as restri¢des
de movimentacao foram ajustadas para evitar erros operacionais.

10. Desafios na Implementacdo de Melhorias e Colaboracdao com a Equipa de IT

Ao longo do meu trabalho, identifiquei diversas situacdes a melhorar e propus solu¢des no
sentido de otimizar os processos internos. No entanto, a implementacdo dessas propostas nem
sempre é simples, uma vez que a equipa de IT da Fastprocess, responsavel pelo suporte técnico, é
externa a empresa. Muitas vezes, as sugestdes apresentadas pela equipa interna de IT ndo sdo
totalmente alinhadas com as dire¢des tomadas pela equipa externa, o que pode dificultar a adogdo
de novas solugdes.

Apesar disso, apresentei as minhas sugestdes ao meu chefe e procurei sempre colaborar
ativamente na otimizacdo dos processos. O meu papel esteve mais focado na identificacdo e reporte
de erros a equipa externa de IT, bem como no suporte direto para garantir a correta implementacdo
das solugdes. Um exemplo disso foi o processo de impressao das packing lists. Apds a equipa externa
realizar ajustes, eu verificava diretamente na impressora se os documentos estavam a ser impressos
corretamente e fornecia feedback imediato para eventuais correcdes.

Esta experiéncia permitiu-me compreender melhor os desafios de coordenagdo entre equipas
internas e externas e reforcou a importancia de uma comunicacdo eficaz para garantir que as
melhorias propostas possam ser implementadas com sucesso.

11. Standardizacdo de processos produtivos/ Criacdo de Instrucdes de Trabalho

Perante a analise de erros do Fastprocess, identifiquei uma necessidade significativa de formacao
no setor de armazém para garantir a utilizagdo eficiente do sistema Fastprocess. Alguns elementos
da equipa mencionaram que o conhecimento sobre o sistema era insuficiente, enquanto alguns
colaboradores dominavam determinadas funcionalidades, como a utilizagdo da PDA (Personal Digital
Assistant), outros possuiam mais familiaridade com tarefas como a impressdo de etiquetas ou a
emissdo de packing lists. Essa disparidade no nivel de conhecimento dificultava o fluxo de trabalho
integrado e eficiente.

Para solucionar essa falha e tentar melhorar o processo e fluxo logistico do armazém, elaborei
um “Manual de Utilizagdo do Sistema Fastprocess no Armazém”, com foco na standardiza¢do de
processos produtivos. Este manual reine de forma clara e detalhada todas as etapas necessarias para
a utilizacdo completa do sistema, organizando os contetddos com instrucGes de trabalho praticas e
objetivas, alinhadas as tarefas desempenhadas pela equipa. O objetivo central foi criar um guia que
promova a uniformizacdo das praticas no armazém, reduzindo a variabilidade nos procedimentos e
melhorando a eficiéncia operacional.

A criacdo deste manual foi fundamentada na identificagcdo e estruturacdo das etapas mais criticas
do processo, com instrugdes que abordam desde a opera¢do da PDA até aos procedimentos de
impressdo de etiquetas e packing lists. Cada passo foi descrito de forma sequencial e acessivel com
as respetivas imagens, facilitando a compreensdo e a aplicacdo, por parte de todos os colaboradores,
independentemente de seu nivel de experiéncia com o sistema.
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Esta abordagem reforca a importancia da padronizagdo no armazém de expedi¢do, minimizando
erros, promovendo maior clareza nas tarefas e garantindo que todos os colaboradores estejam
alinhados com os mesmos métodos de trabalho. Além disso, o manual também serve como uma
ferramenta de consulta continua, permitindo que a equipa esclareca duvidas de forma auténoma e
consistente.

Desta forma, o manual torna-se parte integrante deste relatério, ilustrando a metodologia
adotada para atender as necessidades da equipa, contribuindo significativamente para a
standardizacdo dos processos produtivos e a criacao de instrucdes de trabalho claras e eficazes.
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Figura 36 - Manual de Utilizagdo Fastprocess em Armazém

12. Tarefas adicionais desenvolvidas

Para além da identificagao de erros e suporte do Fastprocess, foram descritas realizadas outras
tarefas de acordo com a necessidades. Estas tarefas incluiram apoio em diferentes dreas
operacionais, colaboragdo em projetos especificos e participagdo em iniciativas de melhoria
continua.

Foram também desempenhadas fun¢bes que contribuiram para uma melhor compreensao dos
processos internos da empresa, permitindo uma visdao mais abrangente do seu funcionamento. Além
disso, a realizacdo destas tarefas adicionais permitiu reforcar competéncias técnicas e
organizacionais, bem como apoiar equipas em momentos de maior exigéncia.

A inclusdo destas atividades demonstrou a versatilidade e capacidade de adaptacao dentro da
estrutura da empresa, contribuindo para a otimizacdo de processos e para o cumprimento dos
objetivos estabelecidos.

12.1. Implementagao e Suporte no Power Bl do Programa de Sugestdes

O departamento de Melhoria Continua estd agora a ser implementado na empresa, com o
objetivo de otimizar processos e incentivar a inovacdo. Como parte desta iniciativa, foi-me proposto
participar e colaborar no Programa de SugestGes, contribuindo para a sua estruturagdo e
desenvolvimento. Além disso, fui encarregada de dar suporte na criacdo de relatdrios e dashboards
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no Power BI, permitindo uma melhor analise e acompanhamento das sugestdes apresentadas pelos
colaboradores.

A empresa iniciou recentemente um projeto de um Programa de Sugestdes, desenvolvido pela
colega Carolina Silva, com o objetivo de incentivar os colaboradores a propor melhorias nos
processos produtivos. Esta iniciativa visa promover a inovag¢do, aumentar a eficiéncia e fortalecer a
cultura de melhoria continua dentro da organizacdo. Como parte da fase inicial do projeto, foi
necessdria a criacdo de relatérios e dashboards no Power Bl para monitorizar as sugestdes
submetidas, avaliar a participacdo dos colaboradores e analisar o impacto das propostas
implementadas. A utilizacdo do Power Bl permitie a visualizagdo clara e dindmica dos dados,
facilitando a tomada de decisGes e garantindo uma gestdo mais eficaz do programa.

O suporte nesta fase envolveu a estruturagao dos dados, a definicdo dos principais indicadores
de desempenho (KPIs) e a criacdo de graficos interativos para melhor compreensado dos resultados.
Com isso, espera-se que o Programa de SugestBes se torne uma ferramenta estratégica para a
melhoria continua dentro da empresa.
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Figura 37 - Power Bl do Programa de Sugestoes
12.2. Comparagao e Corregao da Associagdo de Produtos Entre os Sistemas NAV e

Oui

Uma das tarefas complementares realizadas foi a compara¢do das naves a que os produtos
estavam associados nos sistemas NAV e OUI. O objetivo era garantir a coeréncia e precisdo das
informacgGes entre os dois sistemas, evitando erros que pudessem impactar a gestdo de stock e a
rastreabilidade dos produtos.
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Para isso, foi efetuada uma revisdo completa dos dados, identificando eventuais discrepancias
entre os sistemas. Como o sistema OUI é considerado a referéncia oficial para a alocacdo correta dos
produtos, todas as divergéncias identificadas foram corrigidas no NAV com base nas informacgdes do
OUI. Este processo exigiu uma andlise detalhada para assegurar que ndo houvesse erros na
transferéncia de informagdes entre os sistemas.

O processo foi conduzido com o auxilio do Microsoft Excel, que permitiu organizar, filtrar e
comparar os dados de forma eficiente. A utilizacdo de ferramentas como tabelas dindmicas e func¢ées
de procura ajudou a agilizar a verificacdo e atualizacdo das informacdes, garantindo maior precisao
no alinhamento entre os sistemas. Apds a revisao e identificacdo das inconsisténcias, procedeu-se a
correcdo das naves no sistema NAV, garantindo que todas as associa¢Ges de produtos estivessem
alinhadas com as do sistema OUI.

Esta atividade foi de grande importancia para otimizar a gestdo de stock e minimizar erros
operacionais, contribuindo para um fluxo de trabalho mais alinhado e eficiente dentro da fabrica.
Além disso, proporcionou um melhor entendimento sobre a integracdo entre diferentes sistemas
utilizados na gestdo industrial, reforcando a importancia da precisdo e atualizacdo continua dos
dados.
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12.3. Suporte a Implementacdo do Fastprocess e Gestdo de Erros no Sistema

Durante a fase de implementacdo do Fastprocess na empresa Ezpeleta, houve uma série de
desafios e erros no sistema que necessitaram de monitorizacdo continua e solugdes rapidas. A Inhoa,
como responsavel externa de IT, desempenhou um papel fundamental na comunicagdo destes
problemas, frequentemente entrando em contacto comigo via Teams para solicitar verificacGes e
atualizagBes sobre o progresso da resolugao.
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Em situagGes criticas, a Inhoa solicitava a minha colabora¢do para garantir que as falhas de
sistema, como erros ao gerar documentos ou na impressao de packing lists, fossem identificados e
corrigidos rapidamente. Em particular, era necessario verificar se a impressao das etiquetas e listas
de pedidos estava a ser realizada corretamente, assegurando que nao houvesse falhas no fluxo de
trabalho logistico. Quando surgiam erros, era minha responsabilidade alertar os operadores de
armazém de forma clara e orientd-los sobre como solicitar revisdo do sistema, bem como explicar a
situacdo de maneira acessivel, garantindo que o impacto nas operagdes fosse minimizado.

A colaboracgdo continua e o feedback constante com a Inhoa permitiram uma rapida adaptacao
do sistema, contribuindo para o sucesso da implementacdo do Fastprocess e para a melhoria
continua dos processos da empresa. Este trabalho em equipa foi essencial para manter a eficacia
operacional durante o periodo de adaptacdo do software, garantindo que as correcdes fossem
aplicadas de forma eficiente e que os utilizadores finais, como os operadores de armazém,
estivessem sempre informados sobre o estado do sistema.

Essa colaboragdo dinamica entre a Inhoa, os operadores de armazém e a minha equipa foi um
ponto chave para superar os desafios da fase de implementacdo e para assegurar uma adaptacao
eficaz ao novo sistema Fastprocess.

12.4. Suporte no Processo de Expedicdo de Materiais Publicitarios

Uma das func¢des desempenhadas foi a gestdo do processo de expedicdo de publicitarios. Este
processo envolve diversas etapas que garantem o envio correto e eficiente das encomendas aos
clientes.

A primeira fase consiste em pesquisar o pedido no sistema NAV, onde é possivel localizar todas
as informacgGes relacionadas com a encomenda. Apds encontrar o pedido, insirem-se os dados
necessarios, como o dado de envio, dado de registo, transportadora responsavel pelo envio, o
numero de caixas, o numero de paletes, o cais, e outras informacsGes pertinentes.

Quando todos os dados estdo preenchidos corretamente no sistema, o proximo passo é registar
e imprimir os documentos relacionados com a expedicdo. Apds a impressdo, faz-se a triagem dos
documentos, organizando-os de acordo com a guia original, duplicado e triplicado. Estes documentos
sdo, entdo, anexados ao processo para garantir que todas as informagbes sejam corretamente
registradas e acompanhadas.

O ultimo passo envolve a adi¢cdo da etiqueta de palete, que contém as informacgées de envio e
facilita a identifica¢do do produto durante o transporte. Essa etiqueta é fundamental para garantir
que o publicitario seja enviado de forma segura e sem falhas.

Este processo é crucial para garantir a expedigdo correta e eficiente dos publicitarios,
contribuindo para a organizacao e a qualidade no atendimento ao cliente.

12.5. Implementacao de Power Bl para Analise Logistica

No decorrer do trabalho, foi identificada a necessidade de uma solugdo que permitisse uma
andlise mais eficiente e estruturada dos processos logisticos. A empresa nao utilizava nenhuma
ferramenta especifica para consolidar e interpretar dados logisticos de forma integrada, o que
limitava a capacidade de monitorizacdo, identificacdo de padr&es e otimizacdo de processos.

Perante esta situacdo, desenvolvi um Power Bl de Logistica, uma ferramenta interativa e dindmica
qgue permite visualizar e analisar informagdes essenciais para a gestdo logistica. O objetivo desta
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implementacdo foi proporcionar maior visibilidade operacional, facilitando a tomada de decisGes
estratégicas com base em dados concretos e atualizados.

O Power Bl criado contempla diversas vertentes fundamentais para o desempenho logistico, tais
como:

Gestdo de Entregas — Permite monitorizar o estado das encomendas em tempo real, analisando
tempos de processamento, cumprimento de prazos e eventuais atrasos nas entregas. Com esta
analise, torna-se possivel antecipar problemas e melhorar a fiabilidade do servico.

Desempenho dos Fornecedores — Avalia a eficiéncia dos fornecedores através de métricas como
taxas de atraso, qualidade dos produtos entregues e cumprimento de contratos, ajudando a
identificar parceiros mais fidveis e oportunidades de melhoria na cadeia de abastecimento.

Andlise de Custos e Transportes — Proporciona uma visdo detalhada dos custos logisticos,
permitindo identificar oportunidades de otimizacdo financeira, reduzir despesas desnecessarias e
encontrar solucdes de transporte mais eficientes.

Gestdo de Stocks — Monitoriza os niveis de stock de forma dinamica, identificando padrdes de
consumo, produtos criticos e necessidades de reposicdo. Esta analise contribui para uma gestao mais
equilibrada dos armazéns, evitando tanto excessos como ruturas de stock.

Com esta implementacgdo, espera-se que a equipa passe a ter acesso a uma ferramenta que
agrega dados de forma visual e intuitiva, facilitando a identificacdo de ineficiéncias operacionais e
promovendo a otimizacdo continua dos processos logisticos. O Power Bl permite ainda a
personalizacdo de relatdrios e dashboards conforme as necessidades da empresa, possibilitando uma
gestdao mais agil e fundamentada em dados precisos.

Esta iniciativa representa um passo importante na transformacao digital da logistica da empresa,
permitindo ndo apenas uma melhor organizagdo interna, mas também um aumento na
produtividade e eficiéncia dos processos logisticos.
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Durante o estagio realizado na empresa Ezpeleta, foi-me proposto acompanhar o processo
de implementacdo e otimizagdo do sistema Fastprocess, com o objetivo de identificar falhas nos
processos logisticos e sugerir melhorias que contribuam para aumentar a eficiéncia e a precisdo das
operacdes de armazém. A implementac¢do de um novo sistema de gestao é, sem duvida, um processo
desafiante. Exige ndo sé a adapta¢do de novas tecnologias, mas também uma mudanca na forma
como os colaboradores interagem com o sistema, ajustando-se as suas funcionalidades e superando
as dificuldades do dia a dia. Este tipo de processo é sempre complexo, mas extremamente
enriquecedor, pois envolve a colaboragdo de diferentes departamentos e uma constante avaliacdo e
ajustes das solugbes implementadas.

Ao longo do estagio, tive a oportunidade de me envolver em diversas atividades que me
permitiram obter uma visdo mais global da operacdo da empresa. Para além da analise direta do
sistema e da identificacdo dos problemas, participei ativamente em reunides com a equipa de IT, o
gue me proporcionou uma compreensao mais aprofundada dos desafios técnicos enfrentados na
integracdo do sistema. A interacdo com os colaboradores também foi fundamental, pois pude
perceber de perto como as dificuldades no uso do sistema afetam a produtividade no dia a dia. Além
disso, fui envolvida na formacao dos colaboradores, uma atividade que me permitiu ndo sé ensinar,
mas também aprender com as experiéncias praticas deles, o que foi uma parte muito valiosa do
estagio.

Esta experiéncia foi extremamente importante para o meu desenvolvimento profissional,
pois proporcionou-me a oportunidade de aplicar os conhecimentos adquiridos ao longo da minha
formacdo, mas também me desafiou a desenvolver novas competéncias, como a resolucao de
problemas em tempo real e a colaboragdo em equipa. Para além disso, o estagio permitiu-me
compreender melhor o impacto das decisdes tecnoldgicas nas operagbes de uma empresa e a
importancia da melhoria continua para garantir que os processos se mantenham eficientes e
competitivos.

Gostaria de aproveitar esta oportunidade para agradecer a todos os colegas da Ezpeleta pela
colaboragao, pelo apoio e pela paciéncia demonstrados ao longo do estagio. Foi um prazer trabalhar
com uma equipa tdo dedicada e comprometida. Acredito que os meus contributos ajudaram a
melhorar o sistema e a eficiéncia operacional, e espero que, de alguma forma, o meu trabalho tenha
sido valioso para a empresa.

Em ultima analise, esta experiéncia foi um marco importante na minha formagao profissional
e pessoal. Além de me permitir consolidar os conhecimentos técnicos na drea da logistica e gestdo
de sistemas, também me ensinou a importancia da adaptacdo constante e da colaboracdo
interdisciplinar para o sucesso de projetos complexos como a implementagdo de novos sistemas.
Estou agora mais preparada para enfrentar os desafios do mercado de trabalho, e levo comigo

valiosas licGes que, sem duvida, fardo a diferenga na minha carreira futura.
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15. Anexos
15.1.1. Introducao

O Programa de Sugestdes de Melhoria da Ezpeleta Portugal tem como principal objetivo
estimular a participacdo ativa de todos os colaboradores na identificacdo e proposi¢cdo de solugGes
inovadoras para a melhoria dos processos, produtos e servicos da empresa. Ao fomentar a
contribuicdo de ideias, o programa visa a criagdo de um ambiente colaborativo onde cada membro
da equipa possa contribuir para a evolugdo e a exceléncia operacional da organizacdo.

Este regulamento foi desenvolvido para estabelecer as diretrizes claras e objetivas que orientam
a submissao, a avaliacdo e aimplementacao das sugestdes apresentadas. O mesmo define os critérios
de participacao, as etapas do processo, os papéis dos envolvidos, assim como os mecanismos de
reconhecimento e incentivo. A implementacgdo deste programa reflete o compromisso da Ezpeleta
Portugal com a melhoria continua, visando ndo sé o aprimoramento das operacgdes internas, mas
também o fortalecimento da cultura organizacional e a valorizagdo do capital humano.

Ao promover um sistema de sugestdes estruturado e eficiente, o Programa de Sugestdes de
Melhoria pretende ser uma ferramenta estratégica que permite a empresa alcancar melhores
resultados, otimizando recursos e desenvolvendo solugdes criativas que atendam as necessidades da
organizagao.

15.1.2. Objetivos do Programa

O Programa de Sugestdes de Melhoria tem como objetivos principais:

Incentivar a contribuicdo ativa dos colaboradores: Através deste programa, a Ezpeleta Portugal visa
criar um ambiente no qual cada colaborador se sinta motivado a apresentar ideias que possam
contribuir para a melhoria dos processos, da qualidade dos produtos e dos servigos oferecidos pela
empresa.

Aumentar a eficiéncia e reduzir desperdicios: O programa visa identificar oportunidades de melhoria
que levem a otimizagdo de processos, a redugao de custos operacionais e ao melhor aproveitamento
dos recursos disponiveis, alinhando-se com praticas de melhoria continua e com a filosofia de gestdo
lean (Lean Manufacturing).

Criar uma cultura organizacional de valorizacdo das ideias: Com este programa, a Ezpeleta Portugal
busca promover uma cultura de inovacao e criatividade, onde as sugestées dos colaboradores sdo
reconhecidas e valorizadas, fortalecendo o envolvimento, compromisso e a colaboragdo entre os
diferentes departamentos da organizacao.

Este conjunto de objetivos contribui diretamente para o desenvolvimento de uma empresa mais
competitiva, sustentdvel e orientada para resultados.

15.1.3. Justificativa

A implementac¢do de um sistema estruturado de sugestdes é essencial para o sucesso continuo
da Ezpeleta Portugal, pois facilita a identificacdo e a implementacdo de melhorias operacionais que
podem ter um impacto direto na eficiéncia da organiza¢do. Este sistema proporciona um canal direto
para que os colaboradores compartilhem as suas ideias, aproveitando o conhecimento e a
experiéncia de quem esta diretamente envolvido nas operagdes didrias.
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O Programa de SugestGes de Melhoria alinha-se aos principios do Lean Manufacturing, focando-
se na eliminagdo de desperdicios e na melhoria constante. Em particular, aborda o oitavo desperdicio
lean, o ndo aproveitamento da criatividade humana, incentivando todos os colaboradores a
utilizarem a sua criatividade para trazer melhorias significativas. Dessa forma, a empresa nao sé se
beneficia da inova¢do continua, mas também promove a participacdo ativa de todos os
colaboradores no processo de transformacao organizacional.

Além disso, o programa representa uma forma concreta de envolver os colaboradores no
processo de tomada de decisao, fortalecendo o seu senso de pertenca a empresa e a sua contribuicao
para o sucesso coletivo. Ao valorizar as sugestdes dos colaboradores, a Ezpeleta Portugal cria um
ambiente de trabalho mais dindmico, motivador e colaborativo.

15.1.4. Estrutura do Programa

A gestdo do Programa de Sugestdes de Melhoria serd realizada pelo Departamento de Melhoria
Continua, para garantir o acompanhamento na implementacdo das sugestfes. Este departamento
serd responsavel por coordenar todas as atividades do programa, assegurando que as sugestdes
sejam devidamente avaliadas e encaminhadas para os departamentos responsdveis pela
implementacao.

Dentro da estrutura do programa, sera designado um Responsavel pelo Programa de Sugestdes,
gue atuard como facilitador e coordenador do processo. Este responsavel terd a incumbéncia de
receber todas as sugestdes apresentadas pelos colaboradores, fazer a triagem inicial das mesmas e
encaminha-las aos respetivos departamentos ou dreas de competéncia, conforme o tipo e a natureza
da sugestdo. O responsavel também serd encarregado de manter uma comunicac¢ado constante com
os colaboradores, fornecendo feedback sobre a evolucdo das sugestées e garantindo que os prazos
e procedimentos sejam seguidos de forma eficiente.

A estrutura do programa também inclui a colaboragcdo com os departamentos de suporte, que
serdo consultados conforme a especificidade de cada sugestdo. Cada area técnica ou operacional tera
a responsabilidade de avaliar a viabilidade das sugestGes no contexto dos seus processos e de
colaborar com o Departamento de Melhoria Continua na implementagao das solugdes propostas.

Essa abordagem colaborativa garante que todas as sugestfes sejam analisadas de forma
criteriosa e que a implementac¢do das melhorias seja eficaz e alinhada com os objetivos estratégicos
da empresa.

15.1.5. Procedimento do Programa de Sugestdes

A definicao do procedimento do Programa de Sugestdes de Melhoria visa aprimorar a eficacia do
processo de gestdo de sugestGes, promovendo um ambiente de participacdo ativa e continua. A
estruturacdo deste programa tem como objetivo aumentar a adesao dos colaboradores, assegurando
que todas as sugestdes recebam a devida atencdo, avaliacdo e implementacgdo, alinhando-se com os
objetivos estratégicos da Ezpeleta Portugal.

15.1.5.1. Definicdao do Procedimento

A estruturagdo do programa de sugestdes é um passo fundamental para garantir uma gestao
eficiente e um processo transparente para todos os colaboradores. Este procedimento visa otimizar
o processo de submissao, avaliagao e implementacao das sugestdes, garantindo que a participacao
de todos seja valorizada e que o fluxo de sugestdes seja tratado de maneira organizada e eficaz.
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Neste contexto, a descri¢cdo detalhada do processo, desde a submissdo até a implementacao,
permite garantir clareza em todas as etapas e facilitar a comunicacdo entre os diversos
intervenientes.

15.1.5.2. Regulamento e Abordagem

O regulamento do Programa de Sugestdes de Melhoria foi estruturado para promover a
clareza e a transparéncia em todas as fases do processo. Cada um desses capitulos tem um papel
crucial na orientacao e no entendimento do processo por todos os colaboradores, garantindo que as
sugestoes sejam geridas de forma eficiente e alinhada aos objetivos da empresa.

A finalidade do programa é definir claramente o propdsito da captura e implementacdo das
sugestoes de melhoria, assegurando que o objetivo seja sempre a criacdo de valor dentro da
organizacdo. O campo de aplicacao delimita os parametros em que as sugestdes serdao analisadas,
enquanto as definigdes esclarecem conceitos importantes para a correta compreensdo do programa,
como o que constitui uma sugestdo valida ou invélida. Por fim, a descricdo da sistematica detalha
cada fase do processo, fornecendo uma visdo completa de como as sugestdes serdo tratadas desde
a submissdo até a implementacao.

A abordagem adotada no programa segue o principio “go to gemba”, que visa assegurar que
as ideias dos colaboradores sejam ouvidas e devidamente consideradas. Esse conceito enfatiza a
importancia de se ir até a fonte onde o trabalho acontece, ou seja, os colaboradores envolvidos
diretamente no processo, de forma a entender melhor as suas necessidades, desafios e sugestoes.
Dessa forma, busca-se uma interacdao mais direta e eficaz, promovendo uma cultura de melhoria
continua e envolvimento ativo dos colaboradores.

Esse regulamento, aliado a abordagem pratica “go to gemba”, garantird que as sugestdes
sejam analisadas de maneira justa, transparente e eficiente, permitindo que cada colaborador tenha
a sua voz ouvida e suas ideias reconhecidas como contribuicdo importante para o crescimento e
aprimoramento da empresa.

15.1.5.3. Definicdo de uma Workflow e Matriz de Responsabilidades

Para garantir uma execucdo eficiente do programa, foi definido uma workflow clara,
representada por um fluxograma, que detalha as etapas do processo, desde a submissdo da sugestdo
até a implementacdo final. Além disso, uma matriz de responsabilidades RASIC serd utilizada para
definir as fungbes e responsabilidades de cada interveniente, assegurando que todos os envolvidos
compreendam seu papel no processo e que a comunicagdo seja eficaz em todas as fases. O objetivo
é que o processo de gestdo de sugestBes seja claro, eficiente e transparente para todos os
colaboradores da Ezpeleta Portugal, criando um ambiente de trabalho mais colaborativo e focado na
melhoria continua.
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15.1.5.3.1. Submissdo da Sugestdo

A primeira fase do programa consiste na submissao da sugestao por parte dos colaboradores.
Este processo é o ponto de partida para que as ideias sejam avaliadas e consideradas no contexto de
melhoria da empresa.

Existem duas possibilidades nesta etapa:

Colaborador sem acesso a aplicacdo: Caso o colaborador ndo tenha acesso direto a plataforma do
Programa de Sugestdes, a sugestdo devera ser comunicada a chefia direta. Esta, por sua vez, sera
responsavel por efetuar a submissao da sugestao no portal adequado no Programa de Sugestdes.

Colaborador com acesso a aplicacdo: Se o colaborador tiver acesso direto a aplicacdo, ele podera
submeter a sugestdao diretamente no portal do Programa de Sugestdes, facilitando o fluxo e a
transparéncia do processo.

Esta etapa inicial garante que todas as sugestdes, independentemente do acesso direto dos
colaboradores ao sistema, sejam recebidas e iniciem o processo de avaliacdo.

15.1.5.3.2. Avaliacao Inicial da Sugestao

Apds a submissdo, a sugestdo passa pela avaliacdo inicial, onde é verificada a conformidade
com os critérios definidos no regulamento do programa. A avaliacdo inicial é fundamental para
garantir que apenas as sugestdes relevantes e vidveis sejam consideradas nas etapas subsequentes
do processo.

As possibilidades nesta fase incluem:

Sugestdo Invdlida: Caso a sugestdo nao atenda aos critérios do regulamento, sera rejeitada e o
processo sera encerrado nesta fase.

Sugestdo Vdlida: Quando a sugestao estd em conformidade com os critérios estabelecidos, ela segue
para a fase seguinte de analise.

A avaliagdo inicial assegura que o programa mantenha o foco nas sugestdes que,
efetivamente, permitam agregar valor a organizacdo, evitando o processamento de ideias que ndo se
alinham com os objetivos do programa.

15.1.5.3.3. Analise da Qualidade da Descricdo

Na sequéncia da avaliacdo inicial, as sugestGes sdo avaliadas quanto a qualidade da sua
descricdo. Esta fase tem como objetivo garantir que a sugestdo esteja clara, completa e
suficientemente detalhada para permitir uma analise aprofundada da sua viabilidade.

As possibilidades nesta fase sao:

Sugestdo Mal Descrita: Se a descricdo da sugestdo for inadequada, o Departamento de Melhoria

Continua intervira, fornecendo orientac¢des e sugerindo melhorias para que a sugestdo se torne viavel
para analise.

Sugestdo Bem Descrita: Caso a sugestdo tenha uma descricdo adequada e clara, ela serd
encaminhada ao gestor de implementagdo para uma analise mais detalhada.

Este passo visa garantir que todas as sugestdes sejam apresentadas de maneira precisa e
completa, facilitando a avaliagdo técnica e a anadlise de viabilidade.
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15.1.5.3.4. Avaliacdo pelo Gestor de Implementacdo

O gestor de implementacao é responsavel por avaliar a viabilidade técnica e estratégica das
sugestoes. Esta fase é crucial para determinar se a sugestdo pode ser viabilizada dentro das condic¢Ges
e recursos da empresa.

As possibilidades nesta etapa incluem:

Sugestao Nao Aceite: Caso o gestor de implementacdo considere que a sugestdo nao é vidvel ou ndo
se alinhe com os objetivos estratégicos da empresa, a sugestdo sera rejeitada e o processo sera
encerrado.

Sugestdo Aceite: Se a sugestdo for considerada vidvel, ela avanga para a préxima etapa de decisao,
onde serdo definidos os préximos passos para a sua implementacao.

Esta fase assegura que todas as sugestdes analisadas tenham um impacto significativo e positivo para
a organizacao, considerando os recursos e prioridades da empresa.

15.1.5.3.5. Decisdo de Implementacgao

Apds a aceitacdo preliminar da sugestdo, o gestor de implementacdo decide se a sugestao
serd aceite para implementacdo imediata ou se a mesma passara por uma analise adicional.

As possibilidades nesta etapa incluem:

Sugestdo Aceite para Implementacdo: Se a sugestdo for considerada pronta para ser implementada,
o gestor define a pessoa responsavel pela execucdo e estabelece uma data estimada para o
encerramento do processo de implementacao.

Sugestdo Aceite para Andlise: Caso a sugestdo precise de uma andlise mais aprofundada, o gestor
estabelece uma data limite para a tomada de decisao final sobre a sua implementacao.

Este passo garante que as sugestfes sejam tratadas com a devida atengdo e que todas as
possibilidades sejam exploradas antes da implementacao.

15.1.5.3.6. Acompanhamento Pds-Anadlise

Quando a sugestdo é aceite para anadlise, o acompanhamento continuo é necessario para
garantir que as decisOes tomadas sejam eficazes e que a implementagao seja vidvel dentro do prazo
estabelecido.

As possibilidades nesta fase incluem:

Sugestdo Ndo Implementada: Se a analise final indicar que a sugestdo ndo pode ser implementada,
ela serd rejeitada e o processo serd encerrado.

Sugestdo Aprovada para Implementacdo: Se a sugestdo for aprovada para implementacdo, o gestor

designard a pessoa responsdvel e estabelecerd uma data para o encerramento do processo de
implementacao.

Esta etapa assegura que todas as sugestées passam por uma analise critica antes de serem
rejeitadas ou aprovadas para implementacdo, garantindo que o processo de melhoria seja o mais
eficiente possivel.
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15.1.5.3.7. Implementacdo e Finalizacdo

A fase final do processo envolve a implementacdo efetiva da sugestdo. Esta etapa é crucial
para a conclusdo do ciclo do programa de sugestoes.

As possibilidades nesta fase incluem:

Sugestdo N3o Implementada: Caso a sugestdo ndo possa ser implementada, o processo sera
finalizado e a sugestdo serd rejeitada.

Sugestdao Implementada: Quando a implementacdo for concluida com sucesso, a sugestao sera
marcada como "Implementada" no sistema, e os pontos correspondentes serdo atribuidos ao
colaborador responsavel pela sugestado, encerrando assim o processo.

Aimplementacdo e finalizagdo garantem que as sugestdes que passaram por todo o processo
de avaliacdo sejam efetivamente concretizadas, culminando numa melhoria tangivel dentro da
empresa.

Este processo assegura uma avaliacdo criteriosa e estruturada das sugestdoes submetidas,
promovendo a melhoria continua e o envolvimento dos colaboradores na otimizacdo dos processos
da empresa.

Processo do Programa de Sugestdes — Matriz RASIC

A Matriz RASIC (R - Responsavel, A - Aprova, S - Suporta, | - Informa, C - Coopera) é uma
ferramenta essencial para a gestdo de responsabilidades e fun¢bes em projetos, especialmente em
processos estruturados como o programa de sugestdes. A aplicacdo desta matriz permite uma
organizacdo clara e eficiente, para assegurar que cada participante do processo saiba exatamente o
seu papel em cada etapa.

No contexto do programa de sugestdes, a matriz é aplicada desde a fase inicial, onde o
colaborador decide submeter uma sugestdao. Neste momento, o colaborador é o responsavel pela
acdo, enquanto a chefia direta coopera, e os elementos do programa oferecem suporte. Quando a
sugestdo é oficialmente submetida, tanto pelo colaborador quanto pela chefia, a estrutura de
responsabilidades permanece a mesma: o colaborador é o responsavel, a chefia coopera e os
elementos do programa continuam a prestar suporte. Assim que a sugestdo é inserida no portal, o
papel dos elementos do programa é informar, garantindo que todos os envolvidos estejam cientes
do progresso.

Na fase de avaliacdo da validade da sugestdo, os elementos do programa assumem a
responsabilidade de confirmar a conformidade com o regulamento. Caso a sugestdo ndo esteja bem
descrita, o colaborador e a chefia direta colaboram para melhorar a descricdo, enquanto os
elementos do programa sdo responsaveis por sugerir melhorias. Esse trabalho conjunto visa garantir
que a sugestdo se torne valida.

Quando a sugestdo é enviada ao gestor de implementag¢do, os elementos do programa sao
responsaveis por esta etapa, e o gestor é informado. A decisdo de aceitar ou ndo a sugestdo cabe ao
gestor de implementacdo, que é o responsavel por este processo. Se a sugestdo for aceita para
implementagdo ou analise, o gestor de implementagdo continua como responsavel, enquanto os
elementos do programa devem ser mantidos informados durante todo o processo.

No decorrer do projeto, quando o gestor de implementagao define o implementador e a data
estimada de fecho, todos os envolvidos, incluindo o colaborador, a chefia direta, os elementos do
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programa e o responsavel pela implementacdo, sdo mantidos informados, enquanto o gestor de
implementacdo mantém a responsabilidade pelo andamento.

A etapa de implementacdo da sugestdo envolve tanto os elementos do programa quanto o
gestor de implementacdo como informados, com o responsavel pela implementacdo assumindo a
responsabilidade direta. Caso a implementa¢cdo ndo seja possivel, o gestor de implementacao
informa os elementos do programa sobre a decisao.

Por fim, ao alterar o estado da sugestao para "Implementada" e disponibilizar os pontos na
aplicacdo, os elementos do programa sdo responsaveis por essa atualizacdo. Em caso de rejeicao da
sugestdo, tanto os elementos do programa quanto o gestor de implementagdo partilham a
responsabilidade. Na fase de conclusdo, os elementos do programa sdao responsdveis por gerir o
encerramento do processo, enquanto o colaborador e a chefia direta sdo informados do desfecho.

A utilizacdo da Matriz RASIC no programa de sugestdes destaca a importancia de se definir
claramente as fung¢Ges de cada um nos processos produtivos. Esta clareza promove a eficiéncia, evita
ambiguidades e garante que todas as partes envolvidas compreendam as suas responsabilidades,
contribuindo para o sucesso do programa e a implementacao eficaz de melhorias.

15.1.6. Processamento das Sugestdes

O processamento das sugestdes no Programa de Sugestdes de Melhoria é uma etapa essencial
que garante o fluxo adequado desde a submissdo até a implementagdo das propostas. Este processo
envolve diferentes tipos de intervenientes, classificados como intervenientes diretos e intervenientes
indiretos, cada um desempenhando papéis cruciais para o sucesso do programa. A divisdo clara de
responsabilidades entre esses grupos assegura uma gestado eficiente e transparente das sugestdes
submetidas pelos colaboradores.

15.1.6.1. Intervenientes Diretos

Os intervenientes diretos sdo aqueles que participam ativamente no programa,
desempenhando fun¢bes operacionais e decisérias ao longo do processo de sugestdes. As suas
responsabilidades sdo fundamentais para a identificagdo, avaliagdo e implementacdo das ideias de
melhoria, garantindo que as propostas sejam tratadas com o devido rigor e atencgao.

Colaborador: O colaborador é a fonte inicial das sugest6es de melhoria, identificando oportunidades
de otimizagdo nos processos existentes. Cabe a ele descrever o estado atual, a situagao proposta e
os beneficios esperados com a implementacdo da sugestao.

Chefia Direta: A chefia direta atua como orientadora, apoiando o colaborador na elaboragdo da
proposta. Além disso, quando o colaborador ndo tem acesso direto ao sistema, a chefia é responsavel
por inserir a sugestdo no portal e informar o colaborador sobre qualquer alteracdo no estado da
sugestao.

Elementos do Programa de Sugestdes: Estes sdao os responsdveis por gerir o programa, fornecendo
suporte e formagdo aos utilizadores, além de monitorar as sugestdes e garantir a sua visibilidade e
acompanhamento. A sua presenca no chdo de fabrica, conforme a abordagem “go to gemba”,
assegura um envolvimento direto com os processos produtivos. Inicialmente, apenas um elemento
integrara a equipa do programa de sugestdes, contudo, podera haver a inclusdo de mais membros
no futuro.

67



Gestor da Implementacdo: O gestor da implementacdo, geralmente o Chefe de Seccdo/Area onde a

sugestdo sera implementada, avalia a viabilidade das sugestdes e decide sobre seu estado. Ele é a
ligacdo entre a ideia proposta e sua potencial aplicagdo no ambiente de trabalho.

Responsdvel pela Implementacdo: Este interveniente é encarregado de executar a proposta de
melhoria aprovada, reportando o progresso e a conclusdao ao Gestor da Implementacao.

15.1.6.2. Intervenientes Indiretos

Os intervenientes indiretos desempenham papéis de suporte e supervisdo no programa,
fornecendo a estrutura e os recursos necessarios para que as sugestdes sejam avaliadas e
implementadas com sucesso.
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Coordenador do Programa de Sugestdes: O coordenador é responsavel por reportar dados
estatisticos a Chefia de Departamento e a Administracdo, além de oferecer suporte continuo aos
elementos do programa, sendo o principal responsavel pelo funcionamento do programa. O
coordenador de area supervisiona e delega os processos relacionados as sugestdes de melhoria em
cada setor, garantindo que todas as propostas recebam a devida atencao.

Chefias de Seccdo: As chefias de seccao ddo suporte ao Gestor de Implementacdo nas atividades
relacionadas as suas dreas especificas, assegurando que os recursos e informacGes necessarios
estejam disponiveis.

Direcdo: A direcdo desempenha um papel fundamental na promoc¢do e suporte estratégico do
programa, incentivando uma cultura organizacional voltada para a melhoria continua.

“Loja Ezpeleta”: A loja é responsavel pela gestdo dos pontos acumulados pelos colaboradores através
das sugestdes aprovadas, permitindo que estes pontos sejam trocados por produtos disponiveis no
catalogo.

Este topico detalha o papel de cada interveniente no Programa de Sugestdes de Melhoria,
garantindo que todos compreendam as suas responsabilidades e a importancia da sua contribuicdo
para o sucesso do programa e o crescimento continuo da organizagdo.

15.1.7. Tipos de Sugestdes

O Programa de SugestGes de Melhoria da Ezpeleta Portugal visa incentivar a participagdo ativa
de todos os colaboradores na identificagdo de oportunidades de aprimoramento dentro da
organizac¢do. Para garantir a eficacia e a relevancia das sugestdes submetidas, é fundamental que
estas atendam a critérios especificos quanto a sua validade. Este topico aborda os diferentes tipos de
sugestoes, esclarecendo o que constitui uma sugestdo valida, os casos em que a sugestdo serd
considerada invélida e situacGes em que, apesar de uma sugestao ser inicialmente valida, podera ser
sujeita a ajustes para que atenda plenamente aos requisitos estabelecidos. O objetivo é criar um
processo claro e eficiente para a submissdo, analise e implementacao de sugestdes, permitindo que
todas as propostas sejam devidamente avaliadas de forma justa e construtiva.

15.1.7.1. Critérios para Sugestdes Validas

Para uma sugestao ser considerada vélida, ela deve cumprir os seguintes critérios:
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15.1.7.1.1. Alinhamento com os Objetivos da Empresa

A sugestdo deve estar alinhada com os objetivos estratégicos e operacionais da empresa,
como melhorar a eficiéncia, reduzir custos, aumentar a seguranca, ou melhorar a qualidade.

15.1.7.1.2. Clareza e Detalhe

A sugestdo deve ser bem descrita, incluindo detalhes claros sobre o problema identificado e
a solucdo proposta. Deve conter informacg&es suficientes para que o impacto, os recursos hecessarios
e o retorno esperado possam ser avaliados.

15.1.7.1.3. Viabilidade Pratica

A sugestdo deve ser vidvel, considerando os recursos financeiros, humanos e tecnolégicos
disponiveis. Deve ser possivel implementa-la sem causar perturbacées significativas aos processos
existentes.

15.1.7.1.4. Beneficios Tangiveis ou Intangiveis

A sugestdao deve demonstrar beneficios claros para a empresa, como aumento da
produtividade, reducdo de custos, melhorias em seguranga, ou aumento da satisfacdo do cliente. O
impacto positivo deve ser mensuravel ou percebido de forma clara.

15.1.7.2. Critérios para Sugestdes Validas, mas Sujeitas a Anadlise

Uma sugestdo pode ser considerada valida, mas sujeita a andlise, se cumprir os seguintes
critérios:

15.1.7.2.1. Necessidade de Informacdes Adicionais

A sugestdo pode ser valida, mas requer informag¢Ges ou detalhes adicionais para avaliar
plenamente sua viabilidade e impacto. Faltam aspetos técnicos, financeiros ou operacionais
necessarios para uma avaliacdo completa.

15.1.7.2.2. Necessidade de Ajustes ou Melhorias

A sugestao é vdlida em principio, mas a descricdo ou a proposta pode precisar de ajustes para
estar em conformidade com os padrées ou requisitos da empresa. Pode ser necessdrio reavaliar
alguns aspetos da proposta para garantir que seja pratica e eficaz.

15.1.7.2.3. Avaliacdo de Impacto e Recursos

A sugestdo pode envolver um impacto significativo ou uso de recursos que requer uma
andlise mais detalhada antes da decisdo final. A analise adicional pode incluir uma avaliacdo de
custos, riscos, ou impacto sobre outros processos ou departamentos.

10.7.7.2.4. Alinhamento com Prioridades Estratégicas
A sugestdo pode ser valida, mas é necessario que seja avaliada em termos de prioridade

comparativamente com outras iniciativas em andlise ou planeadas. Pode ser necessdrio determinar
se a sugestdo deve ser implementada no momento ou adiada para uma fase posterior. Estes critérios
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garantem que todas as sugestdes sejam consideradas de forma justa e criteriosa, promovendo a
melhoria continua e a inovagao dentro da empresa.

Nestes casos:

Revisdo Necessaria: O gestor pode identificar que a sugestdo necessita de ajustes ou informacoes
adicionais para ser plenamente avaliada.

Feedback ao Colaborador: O gestor reenvia a sugestdo ao colaborador, indicando claramente os
motivos que impedem a validacdo imediata e as alteracdes ou informacdes adicionais necessarias.

15.1.7.3. Sugestdes Invalidas
15.1.7.3.1. Desalinhamento com os Objetivos da Empresa

A sugestdo ndo contribui para os objetivos estratégicos ou operacionais da empresa. Nao se
enquadra nas areas prioritdrias de melhoria, como eficiéncia, qualidade ou seguranca.

15.1.7.3.2. Falta de Viabilidade

Recursos Insuficientes: A implementacdo da sugestdo requer recursos financeiros, humanos ou
tecnoldgicos que nao estdo disponiveis.

Complexidade Excessiva: A sugestdo envolve mudancgas muito complexas ou disruptivas que nao sdo
vidveis de implementar no momento.

15.1.7.3.3. Beneficio Limitado ou Inexistente

A sugestdo ndo apresenta beneficios claros ou mensuraveis para a empresa, como reducdo
de custos, aumento de eficiéncia, ou melhoria de seguranca. Propostas que ndo demonstram um
retorno tangivel ou intangivel significativo.

15.1.7.3.4. Duplicidade

A sugestdo ja foi submetida anteriormente e rejeitada, ou estd atualmente em andlise.
Propostas redundantes que ndo oferecem novas solugdes ou melhorias em relagdo a sugestdes ja
existentes.

15.1.7.3.5. Falta de Clareza ou Descricao Incompleta

A sugestdo esta mal descrita, sem informacgGes suficientes para avaliar sua viabilidade ou
impacto. Falta de detalhes sobre o problema identificado ou a solugao proposta.

15.1.7.3.6. Irrelevancia

A sugestdo nao é aplicavel ao contexto da empresa, seja por estar fora do intuito operacional
ou por ndo se relacionar com os processos internos. Propostas que ndo se aplicam ao ambiente de
trabalho ou ndo tém impacto sobre os processos da empresa.

15.1.7.3.7. Nao Conformidade com o Regulamento do Programa de Sugestdes

A sugestdo ndo atende aos critérios estabelecidos no regulamento, como propostas ndo
relacionadas ao ambito profissional ou que violam politicas internas. Estes motivos ajudam a
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assegurar que o processo de sele¢do de sugestdes seja justo e que apenas propostas vidveis e
alinhadas com os objetivos da empresa sejam consideradas para implementacao.

Ao adotar estes critérios, o processo de avaliacdo assegura que todas as sugestdes sejam
analisadas de forma justa e criteriosa, incentivando a participacdo continua dos colaboradores no
Programa de Sugestdes.

15.1.8. Estados das Sugestdes

Todas as sugestdes submetidas ao Programa de Sugestées de Melhoria serdo categorizadas em
diferentes estados durante o seu ciclo de vida. Estes estados tém como objetivo proporcionar
transparéncia e clareza aos colaboradores sobre o progresso das suas sugestées. Os estados possiveis
sdo descritos abaixo:

15.1.8.1. Emitida

Sugestdo que foi submetida no canal do Programa de SugestGes de Melhoria pelo
colaborador ou pela chefia direta.

15.1.8.2. Por processar

Sugestdo que ja se encontra no portal do Programa de Sugestdes, mas que ainda nado foi
analisada pelo Responsavel do programa.

15.1.8.3. Invalida

Sugestdo que ndo cumpre com os requisitos do Regulamento do Programa de Sugestodes.

15.1.8.4. Aguardar Anadlise

Apds o envio, a sugestdo sera colocada no estado "A Aguardar Analise". Neste estado, a
sugestdo serd avaliada pelo comité responsdvel para verificar a sua viabilidade e o seu alinhamento
com os objetivos da empresa.

15.1.8.5. A Aguardar Implementacao

Caso a sugestdo seja aprovada e considerada viavel, sera alterada para o estado "A Aguardar
Implementacdo". Neste estado, serdo planeadas as acGes necessdrias para a execugdo da sugestao.
15.1.8.6. A Aguardar Resposta
Algumas sugestGes podem requerer informacgGes adicionais ou esclarecimentos antes de

avancarem. Nesses casos, a sugestdo sera classificada como "A Aguardar Resposta", e o colaborador
serd contactado para fornecer as informagdes necessarias.

15.1.8.7. Implementada
Quando uma sugestdo é completamente executada, ela sera designada como

"Implementada". Este estado indica que a sugestdo foi implementada com sucesso e esta em
funcionamento dentro da empresa.
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15.1.8.8. Rejeitada

As sugestdes que ndo forem consideradas vidveis ou ndo se alinharem com os objetivos
estratégicos da empresa serao classificadas como "Rejeitada". O colaborador que submeteu a
sugestdo sera informado sobre os motivos que levaram a rejeicao.

Cada estado serd monitorizado e atualizado conforme o progresso da sugestdo, garantindo que
os colaboradores estejam sempre informados sobre o status das mesmas.

15.1.9. Areas de Impacto das Sugestdes

As sugestGes de melhoria submetidas ao Programa podem afetar diferentes areas dentro da
organizacdo. Para assegurar uma avaliagcdo estruturada e eficaz, as sugestdes serdo categorizadas
numa ou mais das seguintes areas de impacto, de acordo com os critérios definidos abaixo:

15.1.9.1. Qualidade

Sugestdes que contribuem para a melhoria da qualidade dos produtos ou servicos. Critérios
incluem a reducdo de defeitos, melhoria na conformidade com os padrdes de qualidade, ou aumento
da satisfacdo do cliente.

15.1.9.2. Custo

Sugestbes que resultam em economias financeiras ou reducbes de custo operacional.
Exemplos incluem a diminuicao do desperdicio de materiais, otimizacdo de processos produtivos, ou
reducdo de despesas gerais.

15.1.9.3. Entrega
Sugestdes que melhoram a eficiéncia e a pontualidade nas entregas de produtos ou servigos.

Critérios incluem a reducdo de atrasos, aumento da capacidade produtiva, ou melhorias na gestdo
de stock e logistica.

15.1.9.4. Pessoas

Sugestdes que tém impacto positivo nos colaboradores da empresa. Incluem-se melhorias
na comunicagao interna, desenvolvimento de competéncias, satisfagao no trabalho, ou promocao de
um ambiente de trabalho mais inclusivo e colaborativo.

15.1.9.5. Saude e Seguranca

Sugestdes que promovam a saude e seguranca no ambiente de trabalho. Critérios incluem a
reducao de riscos de acidentes, melhoria nas condi¢des de trabalho, ou iniciativas que assegurem o
bem-estar fisico e mental dos colaboradores.

15.1.9.6. Ergonomia
Sugestdes que visam melhorar a ergonomia no local de trabalho. Exemplos incluem a

adaptacdo de postos de trabalho para reduzir o esforgo fisico, melhoria na disposicdo dos
equipamentos, ou introduc¢do de ferramentas que promovam uma postura adequada.
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Cada sugestdo sera avaliada com base nestes critérios para assegurar que o seu impacto positivo
seja maximizado dentro da organizagdo. A categorizacdo correta permitird um acompanhamento
mais eficaz e a implementagdo de medidas que beneficiem as dreas mais relevantes.

15.1.10. Tempo de Resposta

O feedback sobre o estado das sugestdes sera fornecido em prazos definidos, garantindo uma
comunicacdo eficiente e transparente com os colaboradores. Os prazos serdo estabelecidos
consoante os diferentes intervenientes no processo, garantindo que cada etapa seja concluida dentro
de um periodo razoavel. Para cada interveniente, serdo determinados prazos especificos que
orientem o tempo necessario para a avaliacao, analise e implementacdo das sugestdes, assegurando
que o processo seja conduzido de forma agil e eficaz. Os prazos para o feedback e as etapas do
processo de sugestdes podem variar dependendo da complexidade da sugestdo e da estrutura da
empresa.

15.1.10.1. Submissdo da Sugestdo

Confirmacdo de Recebimento: Dentro de 1-2 dias Uteis apds a submissao da sugestao no portal.

15.1.10.2.  Avaliacdo Inicial da Validade

Avaliacdo de Conformidade com o Regulamento: 3-5 dias Uteis para determinar se a sugestdo é valida
ou invalida.

15.1.10.3. Analise da Descri¢do

Avaliacdo da Qualidade da Descricdo: 5-7 dias Uteis para verificar se a sugestdo estd bem descrita e,
se necessario, solicitar ajustes ou informagdes adicionais ao colaborador.

15.1.10.4. Avaliacao pelo Gestor de Implementacao

Decisao Inicial pelo Gestor: 7-10 dias Uteis para o gestor avaliar a viabilidade da sugestdo e decidir se
serd aceite ou rejeitada.

15.1.10.5. Decisdo de Implementacao

Analise Detalhada e Decisdo Final: Para sugestdes aceites para analise, um prazo de 10-15 dias Uteis
para uma decisdo final sobre a implementacao.

15.1.10.6. Acompanhamento e Implementacao

Definicdo do Plano de Implementacdo: 5-10 dias Uteis apds a decisdo final para definir o responsavel
e a data de implementacao.

Feedback Durante a Implementacdo: AtualizacGes periddicas, como a cada 15-30 dias Uteis,
dependendo da complexidade da implementacao.

15.1.10.7. Conclusdo e Feedback Final

Confirmacdo de Implementacdo: Até 5 dias Uteis apds a implementacdo para atualizar o estado da
sugestdo e informar o colaborador.
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Pontos e Reconhecimento: Disponibilizacdo de pontos no sistema até 5 dias Uteis apds a conclusdo
da implementacdo.

Esses prazos podem ser ajustados com base nas necessidades e capacidades da empresa, garantindo
gue o processo seja eficiente e que o feedback seja dado de forma oportuna.

15.1.11. Reconhecimento e Incentivos

O Programa de Sugestdes de Melhoria visa estimular a participacao ativa dos colaboradores no
aprimoramento continuo da empresa. Para valorizar as contribui¢des, o programa oferece um
sistema estruturado de reconhecimento e incentivos, que busca recompensar as sugestdes
implementadas e promover uma cultura de inova¢do e colaboracdo. A seguir, sdo detalhados os
mecanismos de reconhecimento, que incluem a atribui¢do de pontos, certificados, e a divulgacdo das
melhores sugestdes do més, incentivando assim o envolvimento de todos os colaboradores.

15.1.11.1. Atribuicdo de Pontos

Todos os colaboradores que submetam sugestdes avaliadas como “validas” receberdao um
voucher de 25 pontos. Os pontos poderdo ser utilizados na “Loja Ezpeleta”, em qualquer produto
disponivel na mesma.

15.1.11.2. Certificado de Implementacdo

Além dos pontos, os colaboradores receberdo um Certificado de Implementacdo de
Sugestdo, como reconhecimento formal pela contribuicdo para a melhoria continua da empresa.

15.1.11.3. Promocao Mensal

TOP 3 Sugestdes do Més: Mensalmente, sera partilhado o ranking das trés melhores sugestdes, como
forma de incentivo e reconhecimento publico. Este ranking sera divulgado internamente para motivar
os colaboradores para continuarem a contribuir com ideias inovadoras e relevantes.

15.1.11.4. Fomento da Criatividade e Melhoria Continua

O programa tem como objetivo principal promover e manter o espirito de criatividade e
melhoria continua entre todos os colaboradores. O reconhecimento das sugestdes busca reforcar o
compromisso e a participagdo ativa na otimizacdo dos processos produtivos, ergonomia e nas
condi¢Ges das instalagdes da organizagao.

Este sistema de reconhecimento visa ndo apenas recompensar os colaboradores, mas também
criar um ambiente propicio a inovagado e ao desenvolvimento constante dentro da empresa.

15.1.12. Conclusao
A Ezpeleta Portugal reafirma, por meio deste regulamento, o seu compromisso sélido com a
melhoria continua e com o fortalecimento da sua cultura de inovacdo.

O Programa de Sugestdes de Melhoria é uma ferramenta essencial para fomentar o envolvimento
dos colaboradores em praticas de Melhoria Continua que resultem na identificacdo e implementacédo
de solugBes que promovam a eficiéncia, a qualidade e a evolugdo constante dos processos internos,
produtos e ambientes de trabalho.
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A participacdo ativa de todos os colaboradores é um elemento crucial para o sucesso da
organizagao, pois permite ndo apenas o aperfeicoamento dos processos, mas também contribui para
a criacdo de um ambiente de trabalho colaborativo, dindmico e motivador. Acreditamos que cada
sugestdo, seja ela de elevado ou reduzido impacto, pode resultar em melhorias significativas,
refletindo diretamente no desenvolvimento da Ezpeleta Portugal.

Por isso, encorajamos todos os colaboradores a utilizarem este programa como uma plataforma
para compartilhar as suas ideias, sugerir inovagbes e contribuir de forma proativa para o
aprimoramento continuo da empresa. A valorizacdo de sugestdes, o reconhecimento das
contribui¢des individuais e o incentivo a criatividade sdo pilares que sustentam a visdo da Ezpeleta
Portugal para um futuro mais eficiente e sustentdvel.

Em udltima andlise, o sucesso deste programa depende da colaboracdo de todos, sendo a
melhoria continua um esforco coletivo que fortalece a organizagdo como um todo. Reiteramos o
NOsSSO compromisso em ouvir e reconhecer as sugestdes dos nossos colaboradores, com o objetivo
de alcangar, juntos, um ambiente de trabalho cada vez mais inovador e eficiente.

Figura 44 - Logdtipo do Programa de Sugestées
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