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Resumo

Olhar criticamente para a atividade logistica de uma empresa é uma das pegas-chave para a
melhoria e eficiéncia global da empresa. No ambito da obtenc¢ao do grau de mestre em Logfstica,
realizou-se um estagio curricular no departamento de Manufacturing & Logistics na empresa
Nonius Hospitality Solutions, o qual permitiu a estagiaria contactar diretamente com o
funcionamento de um armazém e experienciar varios processos logisticos que perfazem uma

cadeia de abastecimento.

Apds um periodo de pandemia, a abertura dos clientes da empresa e o consequente crescimento
da industria da hospitalidade p6s-COV-19 obrigou a reavaliacao de um armazém adquirido em
2020 de forma a melhor acomodar os projetos e rentabilizar a utilizagdo do espaco. Durante o
estagio testemunhou-se a reorganizacao do armazém e as suas consequéncias no fluxo de
trabalho, bem como a importancia da atualizagao das ferramentas diarias de forma a refletir
estas mudangas. Em paralelo, mostrou-se relevante analisar os sistemas de controlo interno do
departamento e foi possivel trabalhar na melhoria destas ferramentas diarias, as quais foram

posteriormente implementadas no seio da equipa.

O presente relatério procura documentar os processos logisticos do armazém, a analise efetuada
a cada um deles, assim como a importancia da otimizac¢ao continua dos processos e ferramentas
empregues no dia a dia do departamento, uma vez que a melhoria continua das operagoes de
um armazém traz beneficios, ndo s6 para os trabalhadores como se traduz no desempenho

global da empresa.

Palavras-Chave: Atividades logisticas; Armazém, Reorganiza¢ao, Melhoria continua
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Abstracto

Una mirada critica a la actividad logistica de una empresa es uno de los pilares para mejorar la
eficiencia global de la misma. Como parte de la obtencién del titulo de Master en Logistica, se
realizaron unas practicas curriculares en el departamento de Fabricaciéon y Logistica de Nonius
Hospitality Solutions, que permitieron al becario tener contacto directo con las operaciones de
un almacén y experimentar diversos procesos logisticos que forman parte de una cadena de

abastecimiento.

Tras un periodo de pandemia, la apertura de los clientes de la empresa y el consiguiente
crecimiento del sector de la hostelerfa tras la COV-19 obligaron a reevaluar un almacén
adquirido en 2020 con el fin de acomodar mejor los proyectos y optimizar el uso del espacio.
Durante las practicas, se comprobo la reorganizacion del almacén y sus consecuencias en el flujo
de trabajo, asi como la importancia de actualizar las herramientas cotidianas para reflejar estos
cambios. Al mismo tiempo, resultd pertinente analizar los sistemas de control interno del
departamento y se pudo trabajar en la mejora de estas herramientas cotidianas, que

posteriormente se implantaron en el equipo.

Este informe pretende documentar los procesos logisticos del almacén, el analisis realizado de
cada uno de ellos, asi como la importancia de la optimizacién continua de los procesos y
herramientas utilizadas en la operativa diaria del departamento, ya que la mejora continua de la
operativa de un almacén aporta beneficios no sélo a los trabajadores sino también al rendimiento

global de la empresa.

Palabras clave: Actividades logisticas; Almacén, Reorganizacion, Mejora continua



Abstract

Taking a critical look at a company's logistics activity is one of the pillars of improving the
company's overall efficiency. As part of obtaining a master’s degree in Logistics, a curtricular
internship was carried out in the Manufacturing & Logistics department at Nonius Hospitality
Solutions, which allowed the intern to have direct contact with the operations of a warehouse

and experience various logistics processes that are part of a supply chain.

After a period of pandemic, the opening of the company's clients and the consequent growth
of the hospitality industry post-COV-19 forced the re-evaluation of a warehouse acquired in
2020 in order to better accommodate projects and optimise the use of the space. During the
internship, the warehouse's reorganisation and its consequences on workflow were witnessed,
as well as the importance of updating daily tools to reflect these changes. At the same time, it
proved relevant to analyse the department's internal control systems and it was possible to work

on improving these daily tools, which were later implemented within the team.

This report seeks to document the warechouse's logistics processes, the analysis carried out of
each, as well as the importance of continuous optimisation of the processes and tools used in
the department's day-to-day operations, since continuous improvement of a warehouse's
operations brings benefits not only to the workers but also to the company's overall

performance.

Keywords: Logistics activities; Warehouse, Reorganisation, Continuous improvement
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CAPITULO 1

INTRODUCAO



1 Introdugao

O presente relatorio de estagio insere-se na unidade curricular Estagio do 2° ano de Mestrado

em Logistica.

As atividades desenvolvidas no decorrer do estagio foram realizadas na empresa de tecnologia
Nonius Hospitality Software, no Operations & Logistics Center, armazém localizado em

Moreira da Maia, enquadrado no departamento de Manufacturing & Logistics (M&L).

A Nonius ¢ uma empresa portuguesa que atua na area da tecnologia e tem vindo a crescer no
setor e a demarcar-se como um dos nomes de referéncia na area da hospitalidade. A empresa
oferece servigos e solucdes comerciais de software e instalagdo de equipamentos de voz,

internet, televisao, entre outros, para hotéis, resorts, hospitais, cruzeiros e alojamentos locais.

Em torno do ano de 2020, a empresa escalou o negécio adquirindo novas instalagdes e
estabelecendo o seu departamento de Manufacturing & Logistics num armazém proprio,
passado assim a ter as suas atividades de produgio, compra e logistica, num local dedicado as
praticas destas atividades. Este armazém passa a reunir os produtos para cada projetos —
nacional ou internacional —, acomoda a produgao e configuracao dos equipamentos de marca

propria e gere o inventario da empresa.

Neste sentido, a aquisicdo do armazém trouxe maior visibilidade ao departamento e mostrou-
se um investimento que traria grande impacto e mudanga a atividade logistica da Nonius. Em
momentos de mudanga torna-se essencial revisitar as estratégias de uma empresa e apostar numa
efetiva gestdo de stock, como objetivo de responder as necessidades do mercado e tornar a

atividade mais rentavel.

E neste paradigma que o presente relatério de estagio e as suas atividades se desenvolvem: numa
empresa em transformacao, aberta a mudanga e consciente do momento de transi¢io em que
se encontrava, sentido ainda os efeitos e desafios que a pandemia SARS-COV-19 trouxe ao

negocio.



1.1 Objetivos do estagio

Primeiramente, o estagio curricular focou-se na aquisi¢ao de conhecimentos e compreensao da

diversidade e complexidade da atividade logistica num contexto pratico e profissional. O

armazém onde o estagio decorreu reune tanto as atividades de produgdao e configuracio de

equipamentos como de compra, entrada e saida de matérias-primas, e gestao de stock, pelo que

o estagio abrange, num primeiro momento, variados processos de uma cadeia de abastecimento,

trazendo assim grande valor a formacao da estagiaria.

Sendo assim, o estagio passa pela compreensao das atividades logisticas da empresa e pelo

posterior estudo dos processos logisticos, tendo por metodologia o uso de ferramentas e

da filosofia /lean como forma de identificar possiveis bottlenecks e oportunidades de melhoria.

Como tal, alguns dos diversos objetivos do estagio sao:

e Familiarizagdo com os procedimentos comerciais e administrativos implementados
na empresa;

e [amiliarizacdo com as estratégias e ferramentas de logfstica e gestao de produtos

implementados na empresa;
e Contacto com fornecedores, clientes, revendedores e parceiros da empresa;
e Dominio das ferramentas internas e do software PHC;

e Identificagdo de aspetos nos processos logisticos da empresa que sejam passiveis de
melhoria;

e Apresentagao de propostas de melhoria para os processos logisticos da empresa;

e Aumento da eficiéncia dos processos com o objetivo da redu¢ao do tempo de
€xXecucao;

e Apoio na reorganizac¢ao e reestruturacao do armazém.

Para tal, foi proposto o desenvolvimento das seguintes atividades no decorrer do estagio:

Contacto com transportadoras (cotagdo, agendamento de coletas, gestio de
documentacao);

Emissao de Notas de Transporte e documentos similares adaptados a cada destino;
Registo de notas fiscais;

Registo de movimentos de stock (logistica interna);

Execuciao de tarefas de rececao e expedi¢ao de equipamentos;

Tratamento de RMAs (return merchandise authorization) — logistica reversa;



e Realiza¢ao de contactos administrativos com fornecedores, parceiros e clientes;

e Proposta de novas ferramentas ou formas de organizaciao e/ou acessibilidade da
documentagao associada aos processos da empresa (rece¢ao de encomendas, gestao
dos processos, gestao de stock e tratamento de RMAs);

e Proposta de calendario das tarefas do departamento e/ou de mecanismos visuais de

organiza¢ao do departamento.

1.2 Calendarizagio das atividades do estagio

O estagio teve inicio num momento de transicio do departamento de Manufacturing &
Logistics, daqui para a frente denominado de M&L. A equipa de logistica, previamente
constituida por dois elementos, sofreu uma baixa e a estagiaria colmatou a falta de colaborador

até a chegada da nova contratagdo no més de dezembro.

Num primeiro momento, o foco foi a compreensio das atividades da empresa, departamento e
o entendimento dos diferentes fluxos de informagao e processos logisticos, enriquecidos pela
realizagdo das diversas tarefas diarias e acompanhamento das mesmas. Simultaneamente houve
uma formacao nas ferramentas internas e utilizadas, nomeadamente, no sistema Nonius Order

Management (NOM), e PHC Business Software (PHC).

Pontualmente, devido a chegada de grande quantidade de equipamentos, existiu a necessidade
de participar na preparacio de equipamentos, uma tarefa necessaria para a otimizagdo da
atividade da fabrica. A realizacio de ordens de producio ¢é outra atividade realizada

pontualmente, desta vez por motivos de escassez de equipamentos para projetos.

Diariamente realizavam-se as atividades de registo de faturas de material para dar entrada as
encomendas que chegavam diariamente ao armazém; controlo de envios e gestdo de anomalias;

e preparagao de encomendas para posterior expedicio.

Em meados do estagio, e ap6s a familiarizagao com os diversos processos e ferramentas da
empresa, foi possivel analisar as necessidades do departamento, com maior enfoque nas fungdes

de logistica, desenvolvendo-se solugdes com o intuito de trazer valor a atividade.

No més de novembro testemunhou-se a instalagao de racks’ e a reorganiza¢ao do armazém, bem
como a preparagao para o inventario final de ano, o qual decorreu na ultima semana de

dezembro, mas que se estendeu por varias semanas devido a reestrutura¢ao do armazém.

! Prateleiras de armazenagem.



Uma atividade inicialmente nao prevista foi a formagao e acompanhamento do novo elemento

da equipa, acabando por ser uma tarefa que permitiu consolidar os conhecimentos adquiridos

até ao momento do estagio.

O cronograma presente na tabela 1 pretende representar a distribuicio aproximada das

atividades de trabalho decorrentes durante o estigio.

Tabela 1. Distribui¢io das tarefas durante o estagio.

Atividades/semana

Out

Nov

Dez

Jan/Fev

1‘2‘3|4

5|6‘7|8‘9‘10

11|12‘13‘14

15|16‘17|18

A

Formagdo nos processos do
departamento;

Formacgdo nas ferramentas
internas;

Preparagdo de equipamentos;

Controlo de envios e gestdo de
anomalias;

Anadlise e gestdo de armazéns em
PHC;

Entrada de material;

Registo de faturas;

Preparacgdo / Envio de
encomendas;

Tratamento RMAs;

Ordens de producdo;

Restruturagdo do armazém;

Criacdo de propostas de melhoria;

Apresentagado de melhorias;

Inventario;

Formagdo e acompanhamento de
novo elemento da equipa.
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1.3 Metodologia

A metodologia escolhida e de melhor adequagao a situagio vivida no decorrer do estagio foi a
metodologia da investiga¢do-a¢ao, combinada com a metodologia Lean, pois esta abordagem
metodolégica combina a investigagao com a pratica, facilmente adaptada ao panorama dinamico
das atividades logisticas de uma empresa e ambas partilham o objetivo de alcangar a eficiéncia e
a melhoria continua dos processos. Deste modo, as metodologias tornam-se complementares

na procura da melhoria dos processos e ferramentas do armazém onde o estagio decorre.

A investigagdao-a¢ao, como evidenciado pela autora Valsa Koshy (2005) no seu livro “Action
Research for Improving Practise”, sublinha a importancia do envolvimento dos investigadores
e profissionais no processo de investigagdo e melhoria da atividade para encontrar solugoes
praticas resultantes na resolu¢do de problemas. Este envolvimento dos investigadores e
profissionais na investigacio assegura a fiabilidade dos resultados e impulsiona a inclusio dos
diversos intervenientes na atividade no desenvolvimento dos processos de melhoria. Fornece
também uma estrutura colaborativa e dinamica ao abordar os problemas do dia a dia da

atividade, prosperando em ambientes cuja mudanga é constantemente sentida.

Por outro lado, a metodologia Iean encontra-se assente nos principios de reducio de
desperdicio, eficiéncia, eficacia e analise dos fluxos da atividade (Womack & Jones, 1997). O
objetivo ¢ eliminar atividades e/ou processos que nao acrescentam valor, de forma a otimizar o
fluxo de trabalho e a melhorar a utilizagio dos recursos da empresa. Esta metodologia esta
profundamente ligada ao aumento da eficiéncia operacional, um dos pilares da atividade e

pensamento logistico.

Posto isto, no contexto atual, a abordagem integrada de ambas as metodologias investiga¢ao-
agao e /ean relevam-se benéficas para a aprendizagem e apresentacao de resultados concretos
provenientes do estagio, visto que 0 mesmo proporciona um cenario real para a aplicagao de
ambas as filosofias. A discussao com toda a equipa, o registo dos desafios sentidos e a analise
critica dos processos resulta na identificagao de ineficiéncias e proporciona a implementacao de

solugdes que contribuem positivamente para a melhoria das atividades diarias.

No decorrer do presente relatério de estagio, o principal objetivo é transmitir os pontos
passiveis de melhoria e evidenciar como a aplicagao destas metodologias ajudaram a elaboragao
de solucbes que conduziram a otimizagao das fungdes da equipa de logistica do departamento

M&L.



1.4 Estrutura

O presente relatorio encontra-se estruturado em 6 partes: introducao, enquadramento teorico,
apresentacao da empresa, analise dos processos e ferramentas das atividades logisticas,

reorganizacao do armazém e conclusio.

O primeiro capitulo enuncia o mote do relatério, apresenta os objetivos do estagio, reconta a
calendarizacao das atividades do estigio, apresenta a metodologia utilizada durante o estagio,

bem como no decorrer do presente relatério.

O segundo capitulo contém a fundamentacio tedrica e revisao da literatura sobre a tematica da
logistica, de uma forma transversal, explorando, depois, de uma forma mais aprofundada e
técnica os temas da gestao logistica, diferencia os conceitos de logistica da cadeia de
abastecimento e gestiao de armazém. O enquadramento tedrico introduz também o conceito de

processos logisticos, a sua importancia e como se deve proceder para analisar estes processos.

O capitulo terceiro comporta um enquadramento do estagio, onde se procura a apresentar a
empresa e o departamento onde se inseriu o estagio. O organigrama da empresa e do
departamento encontra-se neste capitulo, bem como uma explicagao das solu¢oes da Nonius de

forma a contextualizar o leitor da area de atuagao da organizacio.

O quarto capitulo contém a analise, mapeamento e explicagao dos processos logisticos do
departamento. Na segunda metade do capitulo, encontra-se a analise das ferramentas usadas
pelo departamento de Manufacturing & Logistics e mostra-se as alteragoes que estes sofreram

como resultado do estagio.

A tematica e experiéncia do presente estagio serviram igualmente como inspiragao para o artigo
“Warehouse Makeover, Rethinking Warehouse reorganization after Growth”, apresentado na
conferéncia ICOTEM, International Conference on Technology Management and Operations
2023 e no Dia do Investigador, dinamizado pelo Centro de Estudos Organizacionais e Sociais

do Politécnico do Porto, pelo que a parte pratica do artigo se encontra no capitulo 5.

Por dltimo, no capitulo sexto do relatério encontra-se a conclusao e apresentacao de sugestoes

de melhoria. Nas sec¢oes seguintes pode encontrar-se as referéncias bibliograficas e os anexos.



CAPITULO I1

ENQUADRAMENTO TEORICO



2 Enquadramento teérico
2.1 Origem do conceito de logistica

A origens do conceito de logistica e cadeia de abastecimento remonta a Antiguidade. As grandes
civilizagbes antigas prosperaram devido a complexos sistemas de gestio, aperfeicoados e
aplicados ao longo dos séculos. De forma a expandir a sua zona de influéncia e a ganhar
territorio, recorrendo ao comércio e a arte da guerra, as civilizagdes antigas necessitavam de
formas eficientes de transportar bens para distantes regides do mundo, pelo que a partir da
necessidade comegou a surgir o conceito de logistica. Frequentemente atenta-se que a logistica
nasce junto das instancias militares, as quais procuravam solugdes para entregar armas ¢
aprovisionar os seus exércitos conquistadores (Harper, 2021). Considera-se, portanto que a

logistica originou na necessidade de abastecer um exército com armas, muni¢des e comida

(Tudor, 2011).

Cuturela & Manole (2013) consideram o ano de 2700 A.C. como um ponto de viragem
explicativo da componente logistica como essencial no desenvolvimento da sociedade do
Antigo Egito, a qual desenvolveu técnicas de construcdao, e manuseamento e transporte de

materiais utilizados para a construgao das piramides.

Junto dos Gregos e Romanos, encontra-se indicios de modernizagdio dos sistemas de
distribui¢do, permitindo o crescimento e prosperidade destas duas civilizagoes. Alexandre, o
Grande, foi o primeiro grande lider que tirou partido da inovagao logistica para aumentar o seu
poderio militar, sustentar a expansiao do seu império e transformar o comércio internacional
(Cuturela & Manole, 2013). O desenvolvimento de modernos meios de transporte (navios
inspirados nas estruturas fenicias) e o estabelecimento de eficientes rotas de abastecimento
foram fundamentais para a expansao militar e criagdo de novas rotas comerciais no

Mediterraneo.

A construcao das primeiras estradas modernas ¢ atribuida aos romanos, que desenvolveram um
complexo sistema de estradas para ligar todo o seu império (Harper, 2021), surgindo até o
famoso ditado “todos os caminhos vdo dar a Roma”, tal era a extensio da sua rede de

transportes.

No século XVII, o advento da Revolugao Industrial introduz profundas mudangas tecnolégicas
no setor dos transportes e na industria. A moderniza¢do dos transportes terrestres e férreos

transforma a traz uma nova importancia a da logistica e potencia o inicio de uma nova era



econémica focada na complexidade e eficiéncia da cadeia de abastecimento e processos

logisticos (Cuturela & Manole, 2013; Tudor, 2011).

2.2 Gestdo Logistica

A logfstica é entao a atividade que engloba o planeamento, organizagao, lideranga, coordenagao
e controlo logistico das atividades de uma organizacio. (Tudor, 2011). Robert & Brown (2010)
também afirmam que a gestdo logistica ¢ essencialmente um processo integrado que procura
otimizar os fluxos de materiais e fornecimentos através da organizacao e das suas operagdes até

a0 cliente.

Na realidade nio existe um unico nome "definitivo" ou uma defini¢do "exata" que possa ser
atribuida a Logistica, facto o qual se deve a variabilidade dos elementos que a constituem. Cada
setor possui um conjunto unico de caracteristicas, e dentro da mesma industria, pode existir
grandes disparidades de estratégia, dimensao, gama de produtos, cobertura de mercado, entre
outros, entre as diversas empresas (Rushton et al., 2014). A Logistica ¢, portanto, uma fungao
diversificada e dinamica que tem de ser flexivel e mudar de acordo com os varios

condicionalismos e exigéncias que lhe sao impostos e de acordo com o ambiente em que atua.

Nao obstante a fungao diversificada os processos logisticos incluem: transporte de mercadorias;
gestao de armazéns; gestao de inventario; processamento de encomendas; previsao da procura;
gestao de relagao com fornecedores; o movimento fisico de mercadorias dentro de um armazém
ou centro de distribuicdo; cross-docking, controlo de qualidade; embalamento e etiquetagem de
produtos; planeamento e otimizagao de rotas; e logistica inversa (Chopra & Meindl, 2007;

Robert & Brown, 2010; Rushton et al., 2014; Tudor, 2011).

Todos estes processos estao interrelacionados e trabalham em conjunto para assegurar um fluxo
eficiente de bens e informagao ao longo da cadeia de abastecimento. Segundo Robert & Brown
(2010), reconhece-se atualmente que, para que os beneficios reais do conceito de logistica se
concretizem, é necessario alargar a légica da logistica a montante aos fornecedores e a jusante

aos clientes finais. Este é o conceito de gestao da cadeia de abastecimento.

Além disso, o desenvolvimento de tecnologias e sistemas avangados de gestdo aplicaveis as
atividades logisticas, como os sistemas de gestdo de armazéns (WMS) ou sistemas de gestao de
transporte (TMS), redefiniu o panorama da logistica e ofereceu novos caminhos para a eficiéncia

e o eficaz controlo das operagdes.

Nio obstante, na atual era de transformagao digital, a importancia da documenta¢ao no ambito

da logistica e da gestao de armazéns nao pode ser subestimada, uma vez que uma documentagao
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exata e completa ndo s6 garante a conformidade com os requisitos regulamentares, como
também apoia a transparéncia operacional, o controlo de qualidade e a capacidade de rastrear
produtos ao longo da cadeia de abastecimento. Num mundo em que a informagao flui em
simultaneo com o movimento fisico das mercadorias, a documentacio eficaz é um elemento

fundamental que sustenta todas as vertentes dos processos logisticos.

2.3 Cadeia de abastecimento

O conceito de cadeia de abastecimento evoluiu significativamente nos ultimos anos para
abranger uma rede complexa de processos, parceiros e fluxos interligados de bens e informacao.
Fundamentalmente, uma cadeia de abastecimento inclui todas as partes envolvidas, direta e
indiretamente, na satisfacao das necessidades de um cliente (Harrison & Hoek, 2008; Rushton

et al., 2014).

A definicido de cadeia de abastecimento vai além dos limites de uma tinica empresa, pois envolve
varias entidades, como fabricantes, fornecedores, transportadores, armazéns, retalhistas e até os
proprios clientes. (Chopra & Meindl, 2007). Todavia, uma cadeia de abastecimento nio ¢ apenas
uma progressao linear de bens de fornecedores a fabricantes, distribuidores, retalhistas e
clientes. Trata-se de um sistema dinamico caracterizado pela troca constante de informagoes,
produtos e recursos entre as diferentes fases. De notar que cada fase do processo pode e, por
norma, tem diversos intervenientes, sendo que um fabricante pode ter mais do que um
fornecedor e, de igual forma, abastecer diversos distribuidores/clientes/fabricas, pelo que a
maioria das cadeias de abastecimento sdo “networks” de abastecimento em que o fluxo nao ¢

linear nem exclusivo (Chopra & Meindl, 2007; Harrison & Hoek, 2008).

Cada parceiro de uma cadeia de abastecimento é diretamente responsavel por um processo que
acrescenta valor a um produto. De forma geral, um processo transforma zzputs sob a forma de
materiais e informagao em oufputs sob a forma de bens e servicos. (Harrison & Hoek, 2008). O
objetivo final de uma cadeia de abastecimento ¢ a maximiza¢io do valor global que gera,
frequentemente referido como o excedente da cadeia de abastecimento. Este valor representa a
diferenca entre o valor do produto final para o cliente e os custos incorridos pela cadeia de
abastecimento para satisfazer o pedido do cliente (Chopra & Meindl, 2007). Matematicamente,

¢ expresso da seguinte forma:

Excedente da cadeia de abastecimento = Valor do cliente — Custo da cadeia

de abastecimento
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Este modelo de negocio cria competicdio com outras cadeias de abastecimento e assim, as
empresas mais bem-sucedidas, sdao aquelas cujas cadeia de abastecimento é mais eficaz e

apresenta maior custo-beneficio que a dos seus concorrentes.

O grau de satisfagdao do cliente final com o produto acabado depende sobretudo da gestao do
fluxo de materiais e do fluxo de informacao ao longo da cadeia de abastecimento (Harrison &
Hoek, 2008). Um atraso na entrega ou a chegada de um produto inacabado coloca em risco toda
a cadeia de abastecimento. E por isto que as principais ligacdes dentro da cadeia de
abastecimento sdo entre o aprovisionamento, o fabrico e a distribui¢io (Robert & Brown, 2010),
sendo essencial a boa coordenacio de forma a evitar erros, atrasos e¢ a tornar a cadeia

harmoniosa e sem problemas.

De forma a evitar erros, uma medida que as empresas podem tomar é procurar alinhar os
processos logisticos com a estratégia global da empresa e tentar integrar a atividade com a cadeia
de abastecimento. Desta forma, o objetivo é garantir que os processos sejam simplificados de
forma a permititr que fluam sem obsticulos e/ou atrasos nas diversas dreas funcionais da
atividade (Rushton et al., 2014). Essencialmente, a conce¢ao do processo logistico procura
orquestrar uma cadeia harmoniosa de atividades que fluem sem problemas através das fronteiras
organizacionais, conduzindo a eficiéncia e a satisfacao do cliente, enquanto assegura que toda a

cadeia de abastecimento funciona como um todo coeso.

2.4 Processos Logisticos

"Nothing is particularly hard if you divide it into small jobs." - Henry Ford.

A coesio das atividades e harmonia dentro das operagoes apenas ¢ concretizavel desenvolvendo
planos de processamento logistico e procurando continuamente simplificar e otimizar os

processos ja existentes.

Processos logisticos sao definidos como conjuntos de tarefas de trabalho inter-relacionadas e
iniciadas em resposta a um evento cujo objetivo ¢é alcangar um fim especifico (Brandall &
Heshall, 2006). Para formalizar um processo, é necessario analisar o fluxo de trabalho, tendo

em mente a produtividade, a otimizagao e a simplifica¢ao da tarefa.

Essencialmente, os processos sao um conjunto de instrucdes logicas a serem executadas do
inicio ao fim e dividem-se em processos de gestdao; processos operacionais; € processos de apoio,

tal como explicado por Brandall & Heshall (2000):

- Processos de gestio focam-se no planeamento e projecao das operagodes futuras da

empresa.
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- Processos operacionais concernem o core business das operagoes da empresa e estes
processos devem ser sélidos, eficazes e escalaveis.
- Processos de suporte, tal como o nome indica, suportam as outras operagoes €
bl >
processos. Nesta categoria incluiu-se o suporte técnico, o onboarding de funcionarios ou

a contrata¢ao de estagiarios.

Por outro lado, os processos logisticos, inseridos nos processos operacionais e, dependendo da
atividade, também nos de gestio, representam os métodos projetados para o funcionamento
eficaz da empresa, de modo que os objetivos sejam concretizados e alcangados, (Brandall &
Heshall, 2006). Por consequéncia, os processos logisticos devem ser orientados nio s6 para a

eficacia da empresa, mas para o bom funcionamento da cadeia de abastecimento.

Apesar de por vezes negligenciado, o papel dos processos nas operacoes ¢é a diferenca entre
bons e maus resultados. Uma boa gestao dos processos, conseguida através da otimizagao e
analise de cada tarefa dentro de um processo, ajuda a identificar erros, mas decisoes e,

consequentemente, a resolver o problema identificado (Brandall & Heshall, 20006).

De acordo com a abordagem descrita no livro “The Handbook of Logistics and Distribution
Management”, e apresentada na figura 1, a primeira etapa de conce¢ao ou reformulagio de
projetos ¢ a identificagdo dos processos-chave. No passo seguinte, realiza-se 0 mapeamentos
dos elementos principais com o objetivo de identificar as todas as tarefas e clarificar os

intervenientes.

| Identificar os processos-chave |

| Mapear os elementos principais |

|

| Mapeamento detalhado dos fluxos |

l

| Identificar oportunidades de melhoria ‘

| Avaliar oportunidades e identificar pontos-chave ‘

| Identificar solucdes viaveis ‘

|

| Implementar as mudancas ‘

Figura 1. Abordagem a concecdo ou reformulacio de processos. Fonte: (Rushton et al., 2014)
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De seguida, torna-se a mapear o processo, porém de uma forma muito mais detalhada de modo
a identificar pormenorizadamente o ambito do trabalho, bem como o periodo de tempo
especificado para a sua realizagao, enquanto avanca pelos diferentes departamentos. Finalizada
esta etapa, esta-se numa posi¢ao de identificar, medir e estudar oportunidade de melhoria, sendo

a ultima fase do processo a implementagao de mudangas junto da organizagao.

A titulo de conclusio, o desenvolvimento dos processos logisticos e posterior analise e
reformulagdo sdo cruciais para o bom funcionamento das organiza¢des do século XXI. Este
método de funcionamento trabalha na direcio de garantir eficiéncia, satisfagdo do cliente,
reducdo de custos para a atividade e vantagem competitiva. Por conseguinte, a analise e melhoria
destes processos pode afetar direta e significativamente o resultado final da atividade, bem como

o sucesso generalizado da empresa.

2.5 Gestao de Armazéns

A importancia dos armazéns numa cadeia de abastecimento esta bem documentada na literatura
(Dolgui, 2010). Estes desempenham um papel estratégico nas cadeias logisticas, pelo que a
melhoria constante e a analise do seu funcionamento sao fundamentais para acompanhar a
evolugao permanente do sector. A concorréncia e as for¢as externas pressionam as empresas a
melhorar a eficiéncia das suas operacoes (Grosse & Glock, 2015). Estes autores consideram que
a logfstica interna e o armazenamento sio duas areas com grande potencial de melhoria na

maioria das empresas.

"A logistica ¢ uma disciplina transversal centrada nos fluxos de materiais" (Manzini et al., 2015).
Um sistema de gestido de armazém pode variar de acordo com as especificagdes dos produtos,
os requisitos dos clientes e os niveis de servico (Berg & Zijm, 1999), mas alguns dos seus
principais fluxos sdo: rece¢ao, arrumacgao, armazenamento, recolha de encomendas e expedi¢ao
(Berg & Zijm, 1999; Park, 2012). Com varias atividades, a concegao e a gestdo de um armazém
devem ser flexiveis e ponderadas. De acordo com Gu et al., (2010), cinco decisoes principais
desempenham um papel importante na conce¢ao de um armazém: estrutura geral, disposicao
dos departamentos, selecio da estratégia de operacdo, selegio do equipamento e
dimensionamento geral - estas decisdes determinam "o padrao do fluxo de materiais dentro do
armazém, a especificagdo dos departamentos funcionais e as relagdes de fluxo entre

departamentos”.

Varios estudos identificam o picking de encomendas — o processo de recolha de artigos dos locais
de armazenamento para satisfazer as encomendas dos clientes (Grosse & Glock, 2015) — como

responsavel por mais de 50% dos custos operacionais de um armazém (Tompkins et al., 2010),
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uma vez que ¢ uma das operagdes mais intensivas em termos de tempo e mao de obra nas suas
instalagdes. Apesar de existirem muitas solugées que envolvem tecnologia e automacgiao nesta
area, a recolha manual de encomendas ¢ a pratica dominante no setor e os investigadores
estimam que 80% de todas estas encomendas sao satisfeitas manualmente (Coyle, John Joseph;
Bardi, Edward J.; Langley, 1996; de Koster et al., 2007; Grosse & Glock, 2015; Napolitano,
2012; Perotti, 2008). O picking pode constituir 50 a 75% dos custos operacionais de um armazém
tipico e a maioria das empresas que utilizam continuamente a separa¢ao manual de encomendas
fazem-no devido aos seguintes fatores: dimensoes dos SKUs (stock keeping units, ou unidade de
gestao de stock), procura, sazonalidade, e investimento necessario para implementar um sistema
automatizado (Petersen & Aase, 2004). Estes fatores podem variar muito e atuar como uma

barreira a automatizagao e ao repensar do armazém.

O impacto das politicas de recolha, armazenamento e roteamento também deve ser considerado
aquando da analise de uma operacao de armazém (Petersen & Aase, 2004), uma vez que pode
influenciar a eficiéncia de um armazém. A localizacio e a recolha de uma SKU sio
condicionadas pela sua politica de picking, que pode ser melhorada através da implementagao de
modelos adaptados as necessidades do armazém e do estudo do processo de picking (Grosse &
Glock, 2015). A maior parte da investigacao disponivel tem tentado desenvolver heuristicas para
maximizar a eficiéncia dos processos de picking (Hwang, Hark; Lee, YK; Oh, 2004; Petersen &
Aase, 2004; Theys et al., 2010); s6 mais recentemente é que os académicos comegaram a
considerar problemas como picker blocking e o congestionamento das rotas nas suas heuristicas.
(Chen et al.,, 2013; Hong et al., 2012; Pan & Wu, 2012). Em Tompkins et al., 2010, os autores
determinaram que o tempo necessario para completar uma encomenda manual pode ser
dividido em quatro componentes: (1) sez-up, (2) deslocacao, (3) picking, e (4) tempo. No set-up (ou
preparacio), os autores incluem as tarefas administrativas concluidas antes da ronda de recolha;
o picking (ou recolha) é o ato de extrair os artigos dos seus locais e os autores consideram que a
deslocagao é a parte mais demorada do processamento de encomendas manual. No estudo sobre
os efeitos de aprendizagem no processo de picking manual de Grosse & Glock, 2015, concluiu-
se que ¢ justo assumir que o tempo de procura também afeta o processo de recolha de
encomendas e pode ser um fator consideravel na produtividade do processo. Como se pode
supor, a acessibilidade dos itens tera um grande impacto na procura, embora esta diminua a
medida que o operador se familiariza com a localizagao e processo de picking de encomendas
(Grosse & Glock, 2015). No entanto, um armazém organizado e acessivel tera impacto em toda

a atividade e deve ser um fator-chave na concecao ou melhoria das instalagoes de um armazém.
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2.6 Sistema Harmonizado de Classificagdo de Produtos

O Sistema Harmonizado (HS) ¢ um sistema internacional de classificagao e codificag¢ao de bens
comercializados internacionalmente, desenvolvido pela Organizacio Mundial das Alfandegas,
World Customs Organisation (WCO) em 1998. Este sistema foi concebido para simplificar e
normalizar a classificagdo de mercadorias para fins aduaneiros e estatisticos, sendo atualmente

adotado pela grande maioria das agéncias aduaneiras. (European Commission, 2023)

O sistema permite HS consiste na codificagao dos artigos e traduz-se numa verdadeira “lingua
do comércio internacional”’, que desta forma satisfaz a necessidade fundamental de categorizar
o que ¢ comercializado. Esta linguagem ¢é, por consequéncia, nio ¢ s6 um instrumento
importante para WCO, mas também para todas as institui¢bes publicas ou privadas envolvidas

no comércio mundial (World Customs Organization (WCO), 2018).

E fundamental aplicar a correta classificacio dos produtos, pois o Sistema Harmonizado de
classificacao ¢é usado para diversos fins: cobranga de impostos, regulamentagao governamental,
monitorizagdo de mercadorias controladas, impostos internos, tarifas de transporte de
mercadorias, controlo de quotas e relatorios estatisticos. (World Customs Organization (WCO),
2023) Neste sentido, quanto mais exata for a classificacio dos bens comercializados, mais a

aplicacao do sistema serve as necessidades junto dos respetivos 6rgaos.

O sistema ¢ organizado hierarquicamente numa estrutura de seis digitos. Aos quatro primeiros
algarismos correspondem o capitulo e a posicio do bem, os quais representam uma
categorizagao generalizada do produto. O sistema é composto por 21 sec¢oes principais, 97
capitulos, cada um dos quais representando uma vasta categoria de produtos e 5000 grupos de
mercadorias. Estes digitos adicionais oferecem maior especificidade as propriedades dos artigos

comercializados. (European Commission, 2023)

Atualmente aplicado em mais de 200 paises e territorios independentes, a aplicabilidade e adogao
generalizada do sistema de harmonizagao assegura a homogeneizacao na classificagdo dos bens
e torna o sistema mais forte. Estes codigos tém um papel fundamental no comércio
internacional e estdo presentes nas faturas de exportagao, titulos de transporte, declaragoes
alfandegarias e noutros documentos alfandegarios. Neste sentido, a emissdao destes documentos
corretamente por parte das empresas é mais uma das pegas para o bom funcionamento do

sistema e da correta aplicacdo de tarifas comerciais.
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CAPITULO III

APRESENTACAO DA EMPRESA

NONIUS HOSPITALITY SOLUTIONS
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3 Apresentacgdo da empresa

A Nonius Software é uma empresa de tecnologia portuguesa que providencia solugdes
tecnologicas para o setor da hospitalidade. Fundada em 2005 por Anténio Santos e Leonel
Domingues, atuais Chief Executive Officer (CEO) e Chief Technology Officer (CTO), respetivamente,
tem vindo a estabelecer-se no mercado como uma referéncia nacional e internacional do setor,
tendo ja expandindo o seu leque de clientes, prestando servico também para a indudstria
hospitalar, para lares, resorts e prisdes, como se pode ver na figura 2, retirada do seu website. O
principal objetivo da Nonius é melhorar a experiéncia dos hospedes e tornar as operagées dos

seus clientes mais eficientes.

@ Hotel Groups Healthcare
Independent & Maritime
k= More Hospitality & Leisure & Sports

Figura 2. Principais clientes da Nonius. Fonte: Nonius (2023)

Aquando da formacdo da empresa, a principal inten¢do era o fornecimento de servicos de
internet e entretenimento a hotéis e resorts. Com o passar dos anos, a Nonius expandiu a sua
carteira de produtos e, atualmente, tem ofertas relacionadas com a automagao de quartos,
fornecimento de TV, Cast, Digital Signage, Voz e analise e gestao de dados da rede dos seus
clientes, as quais serdo explicadas mais pormenorizadamente no subcapitulo 3.1 Solugdes

Nonius.

A Nonius apresenta ofertas de modo a proporcionar op¢oes variadas aos seus clientes antes e
durante toda a estadia, tendo impacto em todos os momentos da permanéncia dos hospedes.
As ofertas e pacotes Nonius tém como foco o héspede, pelo que a empresa proporciona

solugdes que o acompanham desde a procura de estadia até ao pds-checkout.

Atualmente, a pegada da Nonius estende-se pelo globo. A sua tecnologia esta presente em 103
paises, implementada em mais de 536 000 quartos e espalhado por 4555 locais. Com tal extensao
geografica, a empresa estabeleceu escritorios pela Europa e América de modo a poder estar mais
proxima do cliente. Esta proximidade tem como inten¢ao proporcionar melhores servigos e

transmitir confianga aos seus clientes.
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Numa fase inicial, a Nonius expandiu a sua atividade para o mercado europeu e lus6fono, tendo-
se focado em Espanha e Brasil. A data de 2023, como representado na figura 3, a empresa tem
16 escritérios: Porto (sede e armazém); Lisboa; Madrid; Malaga; Londres; Newcastle; Paris;

Marselha; Roma; Almere; Estocolmo; Sao Paulo; Rio de Janeiro; Otlando e Cancun.

Nonius Footprint

4,555 172

HOTELS/SITES EMPLOYEES

536,420 ! W 16
' N

ROOMS NONIUS OFFICES

4

103 51

COUNTRIES SERVICE PARTNERS
Figura 3. "Nonius Footprint" - Pegada da Nonius 2022. Fonte: Nonius (2022)

Um dos principais fatores diferenciadores e motivadores do crescimento da Nonius tem sido o
seu foco na inovacao e tecnologia. A empresa tem investido em investigagao e desenvolvimento,
sendo reconhecida pelas suas solu¢oes de vanguarda em areas como a conectividade de
héspedes e a automatizagao de quartos. Ao expandir as suas ofertas e capacidade de atuacao, a
Nonius tem construi{do e mantido uma posi¢ao vantajosa no mercado mundial. Com grandes
clientes, como cadeias hoteleiras de luxo, a Nonius precisa de se manter na vanguarda da
tecnologia. Para tal, a0 longo dos anos tem adquirido varias empresas prestadoras de servigos

no setor hoteleiro, aumentando assim a sua area de atuacao e ofertas.

De modo geral, o crescimento da Nonius tem sido impulsionado por uma combinacio de
inovagdo, parcerias estratégicas, e aquisicbes. O empenho da empresa em prestar servigos e
apoio excecionais aos seus clientes traduz-se numa alta taxa de retencao e aumento de confianca

no seu trabalho, desempenhando um papel fundamental no seu sucesso.

3.1 Solugdes Nonius

No panorama atual, a integragao perfeita da tecnologia torna-se vital para diversas industrias.
No setor da industria hoteleira, englobando as mais diversas areas do ramo, a dependéncia na

tecnologia revolucionou os padrdes o operacionais e transformou as interagdes com os clientes.

Este subcapitulo procura mostrar os diferentes componentes tecnolégicos do setor
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comercializados pela Nonius de modo a melhor entender as necessidades do setor no decorrer

do relatério e os equipamentos processados pelo departamento de M&L.

3.1.1 A jornada do hospede

Estes equipamentos e componentes tecnologicos sustentam e sao ja indispensaveis no setor.
Sao a base para o bom funcionamento, pelo que a sua correta comercializag¢ao e gestao pode

impactar para qualquer cliente.

3l @ I3

|

PROSPECTING BOOKING EHEBK IN CHECK our

Mobile key; Room service;
Restaurant App; Room + TV
Control; Check-out

Wi-fi, Access Management;
Surveys

Travel info,
Check-in

Loyalty

Mobile Campaigns program; Ads

Internet

Cast; Interactive TV; Channel
Management

Voice PBX; Contact Center

Digital Signage

v

More
Solutions

Hub Integration

JL JL JL

Figura 4. A oferta Nonius no percurso do hospede. Adaptado de: Nonius (2022).

Na industria hoteleira, a tecnologia é a base para otimizar a experiéncia do hospede e esta
acompanha-o ao longo do processo, tal como representado na figura 4. A partir do momento
que o cliente comeca a sondar a ideia de uma estadia, este usufrui de sistemas de reserva e
marca¢ao que proporcionam comodidade e simplicidade no processo de selecao e planeamento
da sua viagem. No momento de chegada de um héspede, todo o funcionamento do hotel é
orquestrado por um sistema de gestao integrado de propriedade, Property Management System
(PMS). Este sistema age como o centro de gestao que coordena todas as tarefas, desde o check-
in do hoéspede e atribui¢ao de quartos, até a programacao dos servigos de limpeza. Além disso,
os sistemas de ponto de venda, Point-of-Sale (POS), simplificam as transagcoes das areas de
restauracao e lojas, assegurando a eficiéncia da atividade. Os diversos sistemas de gestao dentro

do estabelecimento proporcionam o equilibrio entre o conforto e a eficiéncia.
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Atualmente, ¢ indispensavel a oferta de um robusto sistema de conectividade e entretenimento
para os hospedes, o que inclui oferta de Wi-Fi de alta velocidade, sistema de TV interativa, e
servigos de streaming ou video on demand, garantindo a permanéncia da ligacdo do hoéspede ao

mundo digital.

Adicionalmente, aplicagdes de servigo ao cliente sio uma das apostas que contribuem para o
conforto e atratividade de um estabelecimento. Estas aplicagbes permitem o controlo de
diversas tarefas pelos dispositivos moveis, tal como realizagio de check-in e check-out
automatico, controlo do quarto, controlo remoto das televisoes e servico de transmissao para
0os mesmos equipamentos; reserva e consulta de refeicdes. As transag¢oes financeiras siao
integradas na experiéncia de hospedagem, havendo sistemas de pagamento seguros e integrados

com as mais diversas plataformas.

Apesar da procura constante por conforto, seguranca ¢ outra area que a tecnologia auxilia a
industria hoteleira. Avancados sistemas de seguranga e protegdo, camaras de vigilancia,
mecanismos de controlo de acesso e alarmes de incéndio protegem tanto os héspedes como o

proprio estabelecimento.

As ferramentas de comunicac¢io e colaboracao interna facilitam as interacdes dos trabalhadores,
exemplo sdo os sistemas telefénicos e as plataformas de comunicag¢ao. O poder da comunicagao
digital ¢ aproveitado na aplicagdo de solug¢oes de sinalética digital durante a estadia para
transmitir informacao sobre servicos, eventos e promogoes de forma dinamica durante a estadia
— Digital Signage. Os estabelecimentos preparados para o acolhimento de eventos necessitam
de disponibilizar os seus clientes de equipamentos audiovisuais e solugdes de conferéncia

versateis e fiaveis, incluido também nas ofertas de Digital Signage.

Num mundo digital a analise de dados, gestio e tratamento de dados podem aumentar a
satisfacao do cliente, bem como melhorar a sua experiéncia. Neste sentido, um sistema analitico
¢ uma mais-valia para hotéis e cadeias hoteleiras pois permite analisar as necessidades do cliente

e personalizar a sua estadia.

Por fim, sistemas de gestdo simplificam os processos administrativos, a gestao de recursos
humanos e o controlo de inventario, assegurando o bom funcionamento administrativo dos

estabelecimentos.

Concluindo, a tecnologia dentro de um estabelecimento de hospedagem pode apresentar as mais
diversas formas e encontra-se incorporada no tecido dos hotéis; nao sao s6 meras ferramentas,

mas facilitadoras de experiéncias e catalisadoras da exceléncia operacional.
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3.1.2 Solugdes e equipamentos comercializados pela Nonius

E neste cenario que a Nonius oferece solugdes e servicos que atendem as areas de Internet,
Cast, TV, Mobile, Digital Signage e Telefone. Adicionalmente, a empresa desenvolve solugoes
de software de gestao e modelos de integracdo de todas as diferentes areas de tecnologia. A
integracao das varias solugdes e a gestio centralizada das mesmas é chamada de “hub integration”,
e tal como representado na figura 4, estende-se durante toda a estadia jornada do héspede.
Todas as solugdoes podem ser customizadas e feitas a medida de cada cliente, incluindo

ferramentas e apoio técnico 24 horas por dia.

A solucao de Internet engloba portais de /gin de Wi-Fi adaptados a cada marca, campanhas de
video e publicidade quando o héspede se encontra dentro da rede, autenticagio com redes
sociais, recolha e tratamento de dados dos hospedes e integracao com fornecedores de PMS e

Customer Relationship Management (CRM).

Na area de Televisdo, as solugoes incluem portais de TV interativos, gestdo centralizada de
canais, sistema de TV de hotel na cloud, televisGes interativas e, depois, a oferta do sistema de
Cast, ou seja, transmissao de conteado de streaming de dispositivos méveis para a Televisao do

estabelecimento.

Relativamente a solu¢oes Mobile, a empresa oferece Apps customizadas que procuram digitalizar
a jornada do héspede e otimizar as operagoes do cliente. Uma App permite ao héspede ter um
maior contacto com a marca, realizar check-in e check-out, controlar o acesso ao quarto sem
necessidade de chaves fisicas, pedir servico de quarto, controlar e manipular a televisio,
comunicar diretamente com o hotel para fazer pedidos, pedir ajuda e realizar reservas de

refei¢oes, spa, etc.

Digital Signage inclui a oferta de canais corporativos dos hotéis e demais estabelecimentos,
sinalizagao digital dentro do hotel, apresentacao de previsdes de meteorologia, menus de

restaurante, horario de atividades e vagas de spa.

Por fim, a solugao completa de voz engloba a gestao e atualizacdao das centrais telefoénicas dentro
de um hotel, a qual é pensada exclusivamente para as necessidades de um hotel e conjuga a
tecnologia antiga telefénica com alternativas mais modernas e eficientes, compativeis com os

sistemas de gestao, bem como dos equipamentos telefénicos modernos.

Os pacotes de solugdes sio acompanhados por servicos de instalagdio e manutengio, e
suportados pelos mais variados equipamentos eletronicos. A tabela 2 pretende representar, de

forma resumida, alguns dos equipamentos e acessOrios necessarios para a concretizagao das
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solugdes que a Nonius comercializa. No anexo I é possivel visualizar as imagens dos

equipamentos.

Tabela 2. Equipamentos comercializados pela Nonius.

(N
\VJ

M _

L]

i

\.

Wi-Fi Cast v Digital Voice Mobile
Signage

Router; Chromecast; | Televisio; Display Telefones Telemoveis;
Swtich; Set-top-box TV Headend; screens; fixos; Capas de
Access (STB); Suportes de Projetores; Cabos de protecao;
Points; Cabos de TV; Servidores de rede; Estacoes de
Uninterrupti | S€gUranca. Cabos de gestao de Central carregamento.
ble powerp rede: conteudo. telefonica
supply (UPS); Multi switch: Voice over
Cabos de ’ Internet
cede: Comandos. Protocol

’ (VoIP).
Racks;
Bastidores
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3.2 Organizagido da empresa

A Nonius Software ¢ dirigida pela equipa executiva, constituida pelo CEO, CFO e CTO. Todos
os departamentos e equipas sao seus subordinados. Estabeleceu-se a sede da empresa no
Tecmaia, onde se encontram as equipas de Recursos Humanos (HR), Juridica (Legal) ou os

responsaveis pela manutengio.

A sede ¢é considerada como o cre, o nucleo da empresa. Os departamentos sdo responsaveis
pela gestio geral da empresa, havendo, no entanto, sido criadas subsididrias, as quais sao
responsaveis pela gestao local dos clientes e prestacao de servigos. Por exemplo, PdM, Product
Management, ¢ responsavel pela gestdo dos produtos que sio vendidos aos clientes; PR&D,
Product Research & Development, ¢ responsavel pelo desenvolvimento e programagao de
novas soluc¢oes, e M&L, Manufacturing & Logistics, ¢ responsavel pelas compras de todos os
produtos para a empresa, logistica dos equipamentos e produgao dos dispositivos fisicos a ser
vendidos aos clientes. Neste sentido, os departamentos da sede trabalham para a empresa como

um todo, nao estando alocadas a uma area geografica especifica ou clientes.

Pelo contrario, cada subsidiaria tem colaboradores de Sa/s (Vendas), que tém como objetivo a
angariacao de clientes, a apresenta¢ao dos produtos e solugdes Nonius, bem como a realizagio
de propostas comerciais aos clientes. Por sua vez, as subsidiarias tém também técnicos que
fazem a prospecao das necessidades dos clientes, bem como coordenam as instalagdes dos
equipamentos oz-sife. Deste modo, as subsidiarias estio intimamente ligadas aos clientes e a sua
area geografica de atuacdo, pelo que trabalham para satisfazer as necessidades imediatas do
cliente e tém se coordenar com os respetivos departamentos da sede para negociar, gerir e

instalar as solucbes nos clientes.

O organograma da figura 5 representa como a empresa se encontrava organizada a data de
fevereiro de 2023. Admite-se alteragdes da estrutura organizacional desde entao. A figura indica
também os diferentes departamentos, bem como as diversas Subsidiarias, denominadas de
RSU? no decorrer do relatorio, espalhadas pelo mundo e organizadas por area de atuagio

geografica.

2 Regional Subsidiary Units (RSU).
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Figura 5. Organograma Nonius Software. Adaptado de: Nonius (2023).
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3.3 Departamento de Manufacturing & Logistics

O estagio curricular foi, como referido, realizado no departamento Manufacturing & Logistics
(M&L), o qual ¢é responsavel pela compra, envio, gestio e producdo de equipamentos para

posterior instalagao nos clientes.

M&L esta dividido em trés equipas denominadas de Manufacturing, Logistics e Purchases;
coloquialmente identificam-se internamente por Fabrica, Logistica ¢ Compras/Purchases. No
inicio do estagio, o departamento era constituido por uma diretora, dois elementos na Fabrica,

dois na Logistica e dois em Compras.

M&L

Manufacturing & Logistics

Director

Manufacturing Logistics Purchasing
* Nonius * Inbound + * Purchases

Production outbound *  Procurement
* Nonius RMA * I|nventory * Product Licenses

repair Management
* 3rd party * 3rd Party RMAs

equipment * Client RMAs

configuration * Fleet
* Facilities Management

maintenance

Figura 6. Organizacio do departamento M&L e principais fun¢des. Adaptado de: Nonius (2023).

A divisdo de tarefas dentro do departamento, bem como a area de responsabilidade de cada
equipada encontra-se esquematizada no organograma da figura 6. Mais particularmente, a

Fabrica ¢é responsavel pela producio dos equipamentos Nonius, reparacio de RMAs,
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configuracio de equipamentos Nonius e de 3" Parties (equipamentos de outras marcas, mas

comercializadas pela Nonius).

Algumas das fungoes da Logistica sio a gestao de inventario, rece¢do e expedigao de

encomendas (27 and outhound), recegao e processamento de RMAs.

Por fim, a equipa de Compras é responsavel pelo processamento de todas as compras
necessarias para a sede, subsididrias e clientes. E também da sua competéncia a aquisigao,
procurement e processamento das encomendas, bem como o licenciamento de equipamentos de

rede.

As agdes da equipa de Logistica estao interligadas as ordens de compras e as necessidades das
subsidiarias, as quais tém um elemento de compras responsavel por supervisionar pedidos e
acoes — tudo o que a sede e as outras unidades de negdcios da Nonius precisam sdao, por norma
geral, sempre processados pela equipa de Compras, a qual depois encaminha pedidos para a
logistica. Estes pedidos podem ser expedi¢ao de equipamento, rece¢ao de material, alocaciao de
equipamentos de stock para projetos para as diferentes subsidiarias ou planeamento de envios
e tratamento das questOes legais para envios que nao passem pelo armazém. Este fluxo da
atividade e a interligacdo entre as atividades do departamento serdo explicadas em maior

pormenor no Capitulo 4.
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CAPITULO IV

ANALISE DOS PROCESSOS E FERRAMENTAS DAS

ATIVIDADES LOGISTICAS
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4 Analise dos Processos e Ferramentas das Atividades Logisticas

O eficaz funcionamento de uma empresa esta dependente da adequagao dos processos a gestao
da sua atividade. O planeamento dos processos logisticos e a adogao de métodos apropriados é

fundamental para o funcionamento eficiente e eficaz da empresa.

As equipas do departamento M&L trabalham interligadas e é necessaria constante comunicagao
entre os colaboradores para que os projetos sejam bem geridos. E importante compreender que
o departamento nao se foca apenas numa area logistica, mas aglomera sim, diversas tarefas e

areas dentro de uma cadeia de abastecimento.

Antes de especificar os diversos processos, ¢ necessirio ter em consideragdo que 0s
equipamentos comercializados, fabricados e exportados pela empresa nao tém todos as mesmas
caracterfsticas. O armazém e, por consequéncia, os projetos, S0 coOmpostos por inventario
heterogéneo, caracterizado pela diversidade dos seus atributos e caracteristicas dos artigos e
materiais. Essas variagoes compreendem diferencas de tamanho, dimensdes fisicas, composi¢ao
estrutural, tipos e fung¢bes. O fenémeno da heterogeneidade sublinha a natureza multifacetada
das operacdes de armazém e a necessidade de solucbes de armazenagem versateis e de

procedimentos de manuseamento para acomodar eficazmente esta diversidade.

A heterogeneidade do stock da empresa impacta nao s6 a armazenagem dos equipamentos,
como a preparacio dos projetos, e torna a sua gestio e previsio desafiante. E neste sentido que
¢ importante ter em considera¢io que a origem dos projetos tem uma complexidade e
variabilidade enorme, tornando assim a atividade do departamento e a gestao logistica mais
desafiante. Os projetos ndo seguem um padrao e torna-se dificil desenvolver modelos aplicaveis

aos projetos.

Nota: os seguintes dados, informagoes e referéncias a projetos foram editados para preservar a

confidencialidade dos dados e dos clientes da Nonius.

4.1 Entrada de Material — Inbound

Diariamente a Nonius recebe encomendas no seu armazém, as quais tém de ser registadas no
PHC para que se dé a chamada “entrada de material” ou inbound. Quando se receciona uma
encomenda, apds a confirmagao que esta chegou ao local correto, ela é colocada na area de
inbound, ou rece¢ao de encomendas, até que um membro da equipa de Logistica tenha

oportunidade de iniciar o processo de zzbound.

Aquando da disponibilidade da Logistica, o passo seguinte passa pela verificagio dos

documentos que acompanham a carga e a sua compara¢ao com o material fisico que chegou. E
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expectavel que as encomendas venham acompanhadas de guias de remessa, packing list, fatura
ou outro documento identificativo do material. Caso os documentos sejam correspondentes ao
material fisico, procura-se a fatura eletrénica fornecida por Compras referente a encomenda
recém-chegada e imprime-se uma copia para mais tarde ser arquivada fisicamente. Por norma,
todas as faturas tém a indica¢ao da nota de encomenda (NE) correspondente e a mesma ¢
inscrita na fatura para que no arquivo final seja claro para que cliente e projeto aquela

encomenda foi realizada.

Apbs a contabilizagio do material, é necessario dar entrada no sistema através do registo da
fatura no PHC. Dependendo da tipologia do material estes podem ou nao ser controlados pelo
numero de série (SN). Quando este é o caso, o registo da fatura no PHC implica também o
registo dos numeros de série de forma a ficarem associados a fatura. A partir desse momento,
0 equipamento existe em sistema, é rastreavel e pode movimentar-se dentro das diversas
localizagoes do armazém. Como por vezes, os projetos ficam por longos periodos no armazém,
sofrendo trocas de posi¢ao para colmatar projetos ou para satisfazer urgéncias, o registo preciso

da fatura é essencial para evitar incertezas no futuro.

No caso de existir algum tipo de incongruéncias entre os documentos e/ou equipamentos
recebidos ter-se-a de informar Compras e aguardar instrugdes. Até a Logistica ser esclarecida o

material é deslocado para uma zona de transi¢ao a aguardar processamento.

Uma folha de calculo intitulada “PO? Status” ¢ um dos recursos do departamento que pode ser
usado tanto para se tentar identificar o propédsito das encomendas que chegam ao armazém,
como para comunicar com a equipa de Compras se a encomenda chegou completa ou parcial e

dentro da data de chegada estimada ou com atraso.

A rece¢ao de RMAs também esta a cargo da Logistica, a qual receciona e processa equipamentos
da marca Nonius avariados, fora ou dentro da garantia e cujo processo ¢ iniciado pela Logistica,
seguindo depois diversas rotas de tratamento possivel dependendo da tipologia de equipamento,
idade do material e contrato de cliente. Este processo ¢ apenas iniciado e concluido pela

Logistica, sendo a avaliagio do mesmo responsabilidade dos colegas da Fabrica.

3 Purchase Order (PO).



O mapeamento realizado aquando do estagio do processo de entrada de material no armazém
pode ser encontrado na figura 7 e no anexo Il e termina com o registo da fatura no PHC, visto
este ser o verdadeiro inicio do material em sistema, a origem do equipamento dentro do

armazém.

Figura 7. Mapeamento do processo de entrada de material — znbound.

4.2 Armazenagem de equipamentos

Se o percurso dos equipamento comega com 0 izbound, a armazenagem ¢ a segunda grande etapa
dentro do armazém. Devido a diversidade de equipamentos e artigos, estes sao divididos e
armazenados de acordo com as suas caracteristicas, classificacio ou destino. Uma avaliagao
eficaz da localizagao apropriada de cada equipamento auxilia o processamento dos projetos e
contribui, consequentemente, para a satisfacio do cliente. Por este motivo, durante o estagio
realizou-se 0 mapeamento da légica de armazenagem dos equipamentos, como ¢é possivel

consultar na figura 8 e no anexo IIL.

Posto isto, apds a rece¢do do material este pode ter varios fins, dos quais se destaca encomenda

de cliente, stock e imobilizado.
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Figura 8. Mapeamento do processo de armazenagem dos equipamentos.

O imobilizado, termo dada aos ativos imobilizados da empresa, sio equipamentos como
material de escritério, equipamento eletrénico ou artigos de papelaria, entre outros, que a
empresa adquire para realizar e facilitar a sua atividade'. Estes materiais diversos, nio sendo
usados para satisfazer projetos de cliente, tém de ser direcionados para os seus locais especificos.
O imobilizado pode ter como destino o stock interno da empresa e por vezes siao
encomendados com vista a algum colaborador especifico, pois a equipa de Compras centraliza
todas as encomendas da empresa, independente de ser para clientes ou para os diversos
departamentos e escritérios. Por este motivo, a chegada de imobilizado ¢é informada ao
colaborador de compras que fez a PO e logo encaminhado para o stock de imobilizado da

empresa ou enviado para o departamento ou colaborador que requisitou a encomenda.

O material encomendado sem projeto ¢ colocado no stock da empresa e divido entre matéria-
prima e mercadorias. Considera-se matéria-prima os artigos que sao utilizados para a fabricagao
e ou montagem de equipamentos pela Fabrica e é sdo guardados na zona de matérias-primas do
armazém. Nao obstante, pequenos artigos como cabos de rede, carregadores, transformadores,
entre outros, sio usados nos projetos e também sao considerados como matéria-prima pois sao

itens que nao sao utilizados sozinhos. Por sua vez, os equipamentos considerados como

4 (Dicionario Financeiro, 2023; Reuters, 2010).



mercadoria sio colocados na localizacio de PHC de mercadorias e arrumado no armazém
primeiro sob vitios critérios. Sio primeiro ordenados por tipo de equipamento/ funcio, de
seguida sdo organizados por marca e, por fim, por referéncia. Adicionalmente existe um esforco

para colocar os artigos mais antigos a frente.

Tudo o que chega associado a uma encomenda de cliente é imediatamente etiquetado com o
nome do cliente e/ou projeto. Se o denominado projeto ja se encontrar alocado a uma posi¢ao
do armazém, ¢ entdo colocado fisicamente no PHC nessa mesma localizacao de modo a ter

tanto o projeto todo junto, como a garantir concordancia entre a realidade fisica e o sistema

PHC.

De forma a comunicar com Compras e com os demais responsaveis pelos projetos, coloca-se
no sistema interno de gestdao de ordens NOM, a informagao que os equipamentos chegaram
e/ou estdo ja separados, bem como a localizagdo. Este programa permite que o técnico
responsavel pela instalacio do projeto possa visualizar o progresso do mesmo sem aceder ao

PHC e as localizacoes.

Internamente, dentro do departamento, visualizava-se os projetos e a sua localizagao numa folha
de calculo representante do armazém, tal como indicado nas figuras 19 e 20, apresentada na

seccao 4.4.3.

4.3 Saida de Material — outbound

A jornada dos equipamentos dentro do armazém termina com a saida dos mesmos para os
clientes, processo chamado de outhound, ou saida de material. Para dar inicio ao processo, o
colaborador de Compras informa a Logistica da necessidade de realizar uma separagio de
mercadotia, o que se traduz num email, com o destino (projeto e¢/ou morada final) e uma lista

de referéncias e quantidades de material.

O primeiro passo apos a rece¢ao da ordem de separagao ¢ a verificagio em PHC do stock das
referéncias previamente indicadas. F expectavel que exista stock, mas no caso de nio haver,
devolve-se o email a indicando o sucedido, terminando af a agao da Logistica. Existindo stock
do material a separar, procura-se as localiza¢oes deste, pois o sistema pode indicar stock de uma
referéncia que ja existe alocado a um projeto especifico. Estando o material na zona de
mercadoria ou matérias-primas, a Logistica realiza o picking das referéncias, ou seja, a recolha e
movimenta¢ao fisica dos artigos dentro do armazém, podendo o operador servir-se de um
carrinho de compras caso os equipamentos sejam de grandes dimensdes ou caso a quantidade

o justifique.
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Apbs realizado o picking, e escolhida uma area para depodsito dos equipamentos, é necessario
abrir um processo de transferéncia de stock do armazém de origem da referéncia para a
localizagao do projeto pois toda a movimentagao fisica tem de ser espelhada no PHC de maneira
a existit concordancia entre a realidade fisica e digital. Nao basta apenas colocar os
equipamentos na mesma localizagdo, ¢ também necessario indicar no NOM — sistema de
controlo interno e generalizado dos projetos — que os equipamentos do projeto estao
disponiveis e alocados. No caso do projeto se encontrar completo no NOM, tal indica que ja se
podera realizar a expedicao. Antes da qual tem de se conferir as listagens de PHC e NOM, com
o material fisico do projeto, de forma a realizar uma dupla verificagdio dos equipamentos.
Estando tudo correto e o material necessario para o projeto completo, cria-se a Folha de Obra

do projeto, sendo este o documento que representa a saida dos equipamentos do PHC.

A FO acompanha sempre o material, podendo fazer-se acompanhar de uma fatura de
exportag¢ao no caso que o projeto tenha como destino um pais fora da Unido Europeia, e nao
ha livre circulagio de mercadorias. Estando o projeto embalado e acompanhado da
documentagao necessaria, escolhe-se a transportadora, método explicado na secgiao 4.4, e¢ a
responsabilidade da Logfstica apenas termina apds a entrega do projeto nas instalagdes do
cliente. Para garantir a entrega e controlar o transporte, a equipa fazia uso de um ficheiro
igualmente mencionado na sec¢ao 4.4.1 e atualizado pela estagiarias como parte das atividades

de estagio. Todo o processo de inbound encontra-se mapeado na figura 9 e consultavel no anexo

IV.

Figura 9. Mapeamento do processo de saida de materials — outbound.

34



4.4 Analise das ferramentas de apoio as atividades logisticas e respetivas

propostas de melhoria
4.4.1 Controlo de envios e gestao de anomalias

Para além da rece¢ao de material, uma das tarefas diarias é o controlo dos envios dos projetos e
gestao das anomalias, pois o transporte dos projetos ¢ outra das responsabilidades da equipa de
Logistica. A empresa nao dispoe de servigo de transporte proprio visto que as dimensoes dos

projetos, equipamentos e a frequéncia dos envios assim nao o justifica.

Tendo em conta a dimensao, prazo de entrega e destino do projeto, decide-se qual o melhor
método de transporte e a transportadora mais adequada a utilizar. A maioria dos projetos sao
enviados por transportadoras expresso, sendo as mais frequentemente utilizadas a Mensajeros
Radio Worldwide (MRW), Thomas Nationwide Transport (INT) e Dalsey Hillblom Lynn

(DHL), com as quais a Nonius dispoe de taxas de envio contratualizadas.

A MRW ¢ uma transportadora expresso ibérica utilizada para envios até 50 quilos dentro do
territorio continental da Peninsula Ibérica. A TNT é usada para encomendas com destino aos
paises do espago Schengen, excluindo Madeira e Agores. A TNT ¢é também a escolha para envios
para Portugal e Espanha, quando estes ultrapassam os 50 quilos, ou vao para as ilhas Canarias
ou Balneares em Hspanha. Para as ilhas portuguesas da-se uso aos servicos dos Correios de
Portugal ou CTT". Por fim, a DHL era usada nos restantes casos de envios expresso, mais
especificamente, para envios de qualquer dimensao que fosse para locais fora da Europa, pois a
empresa estd mais apta a auxiliar no processo de desalfandegamento dos projetos. Recorre-se a
outras transportadoras quando o projeto em questao ¢ de maiores dimensdes e necessita de um
maior apoio no processo alfandegario, como por exemplo, envios para o Brasil ou envios

maritimos para o continente africano.

Para efeitos de controlo, existia um ficheiro nomeado de “Controlo de Recolhas Solicitadas”
onde se registavam as diversas informagoes relevantes para identificar e localizar os envios:
transportadora; data de recolha; nimeros de rastreio ou guia de transporte, quando relevante;
local de origem; local de destino; pequena descricio ou referéncia dos artigos enviados;
quantidade de embalagens; data de entrega; fatura referente ao custo de envio daquela referéncia;
o motivo do envio e observagoes relevantes; e, por ultimo, local para indicar se o envio ¢é

intragrupo, como ilustrado na Figura 10.

3 Correios, Telégrafos e Telefones.
35



Controlo Recolhas Solicitadas 2022

N2 Envio /

Transportadora Data Recolha N2 GT Origem Destino Objecto QT DataEntrega Factura Custo Causa Observacdo Incidéncia intragrupo

JANEIRO 2022

FT
MRW |01/01|82002200001- Porto ixap | 1 I_xxxx/zolxxxx

Figura 10. Cabegalho e preenchimento do ficheiro Controlo de Recolhas. Fonte: Nonius (2022)

Envio
cliente

Barcelona Projeto Barcelona NA |

A identificacao atempada e eficaz de possiveis atrasos, bem como a antecipagdo de problemas
no transporte contribui para a satisfacao do cliente. Atrasos no transporte dos projetos tem um
impacto negativo na prestagao de servi¢co ao cliente. Pode impactar a instalagdo dos proprios
projetos junto do cliente, ou mesmo colocar a sua atividade em causa quando se trata de
problemas de conexdo criticos abrangidos por procedimentos contratuais entre a Nonius e o
cliente, os quais precisam de ser satisfeito num curto espaco de tempo. Como tal, mostra-se

relevante o debruce sobre o modo de controlo dos envios da empresa.

Num primeiro momento, foram identificadas pela estagiaria dificuldades na navegagdo do
ficheiro de controlo existente, pelo que se tentou repensar e atualizar este ficheiro usado

diariamente e essencial para a boa execugdo das tarefas da Logistica.

Os problemas identificados com o ficheiro, cuja identificagdo grafica pode ser consultada no

anexo V sao listados nos itens abaixo:

A. O cabecgalho ndo acompanha as linhas do ficheiro e nao ¢ visivel 2 medida que se navega
o documento, perturbando o fluxo do preenchimento do ficheiro, bem como a anilise;

B. Os envios encontram-se agrupados por transportadora, tornando desafiante o
acompanhamento cronolégico dos envios;

C. As linhas encontram-se agrupadas por transportadora e siao distintas através da sua cor.
Esta formatagio ¢ realizada manualmente cada vez que se insere a informag¢ao de um
envio, o que se pode considerar como uma tarefa pouco pratica para o ritmo diario da
atividade;

D. Naio ¢ possivel filtrar a tabela, pois existem células unidas no decorrer do documento e
linhas vazias intercaladas com linhas de informacao;

E. Quando um envio ¢ dado como entregue ou sobre atrasos é-lhe dada uma cor verde ou
amarela, novamente, de forma manual. Relativamente a atrasos, esta forma manual de
identificar atrasos ou anomalias no processo nao permite perceber qual o periodo de

atraso ou a data em que este estado foi atribuido;
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F. Existem diversos motivos para realizar envios, no entanto caso se queira analisar a
quantidade ou frequéncia de um tipo de envio, tal nao é possivel porque as causas de

envio nao se encontram padronizadas dentro da prépria tabela.

Posto isso, desenvolveu-se no ambito deste estagio um novo ficheiro para simplificar o ficheiro

existente, torna-lo mais pratico, ergonémico e recotrrer a automagao, quando possivel.

Em primeiro lugar, o ficheiro foi renomeado para “Controle Envios”, um pequeno detalhe, mas

que melhor descreve a sua func¢ao e versatilidade.

Controlo envios 2023

Custos
extra

Transp. | Tracking | Exp. | Origem | Destino | Equipamento | QT | ETA | Entrega | Estado | Causa | Email Fatura | Custo

Figura 11. Cabegalho do ficheiro “Controle Envios 2023”. Adaptado de: Nonius (2023)

O objetivo inicial era simplificar o cabegalho, figura 11, no entanto foi necessario acrescentar
colunas. As existentes nao poderiam ser eliminadas e adicionaram-se as seguintes: Més, ETA,
Entrega, Estado e Custos extra. Foi possivel reordenar as colunas de forma a serem mais
ergonomicas ao preencher, isto ¢, a sequéncia das colunas deveria corresponder a ordem de
preenchimento da tabela. Por este motivo, colocaram-se as colunas Fatura e Custo no final das
linhas, dado que s6 se tinham estas informagoes depois de a encomenda se encontrar entregue
e ndo é uma informagao pertinente para o controlo diario dos envios. A coluna Custos extra foi
criada com o intuito de permitir diferenciar os custos de envios dos custos de despesas

alfandegarios por vezes associados aos envios.

Esta atualizagdo do ficheiro teve como primeiro objetivo preparar a tabela para a introdugao e
utiliza¢do de filtros, possivel através da elimina¢ao de linhas sem informagao no meio da tabela.
Uma das conclusées no processo de limpeza da tabela inicial foi que estas linhas eram usadas
para melhorar a leitura, pelo que fol necessario arranjar estratégias alternativas para obter o

mesmo efeito e melhorar a legibilidade da informacao.

A solugio pela qual se optou foi a atribuicao de um cdédigo de cores correspondendo as cores
predominantes da cada empresa de transporte desde que a sua legibilidade fosse verificada. Isto
foi conseguido ao criar uma regra de valida¢ao de dados para a coluna “Transp.”; figura 14; e
um drop down menu, i.e menu pendente, com o nome das diversas transportadoras ja usadas pela
empresa em momentos anteriores, cuja fun¢ao nao permite desvios da opg¢ao inscrita; figura 13.
Desta forma, a introdugao dos dados nesta coluna é sempre idéntica; ¢ um mecanismo que
permite a padronizagiao tanto a grafia como do formato do nome das transportadoras. A

padronizacao serviu para preparar a coluna para futuras analises de dados.
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De forma a garantir um maior controlo das entregas, adicionaram-se trés colunas: “ETA”,
(Expected Time of Arrival), que é um termo usado na logistica e representa a data esperada da
entrega aquando da confirmacdo do transporte; “Entrega”, que visa representar o dia de entrega
efetivo da encomenda no seu destino final e “Estado”, a qual procura mostrar através de um
codigo de cores a eficacia da entrega de uma encomenda. Estas colunas trabalham em conjunto
para avaliar a diferenca entre a data expectavel de entrega de um envio e a sua data efetiva e o
resultado desta diferenga é representado segundo a legenda da figura 15. Envios que cheguem
antes da data sdo coloridos automaticamente a azul, os que chegam no dia expectavel sao
coloridos a verde e a cor vai-se intensificando até chegar ao vermelho mediante o grau de atraso
do envio. Caso a célula esteja em branco, a entrega ainda nio foi concretizada. Esta solugiao
permite a avaliacdo instantanea do tempo de entrega de um artigo, bem como a analise
automatica da eficacia de uma transportadora quando se filtra os envios por este parametro;

uma amostra do resultado final pode ser encontrada na figura 16.

Regras de validacao de dados

— Transp. — Tracking — |
Criterios
Menu pendente (de um intervalo) ~ 2aBgT365R4
b

MEBW 16340
='OpgbestSAS2:5A521 H 1875
TNT
@® - wvrw
DHL .
~ TNT
] CTT 19685
19686
i | plired 19687
®- cr All Ways Cargo
@ e Resolvekargo
Olicargo
- All Ways Cargo
FedEx
. ~  ResolveKargo B780
Fema
. - Olicargo 23
Lusocargo 20183
@ - Fedix Tiba 20195
20212
®- rm Torrestir
20224
. ~  Lusocargo df 30255
@ - i
. - Trrractir
Figura 13. Regra de validagao de dados coluna Figura 12. Drgp down menu da coluna
Transp. Fonte: Nonius (2023). Transp.
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Por fim, utilizou-se novamente a funcao de drop down menn, apresentado na figura 16, para
padronizar a coluna “Causas”, a qual mostra o motivo do envio. Para decidir que causas
deveriam ser incluidas no menu, recorreu-se primeiramente a andlise das tabelas dos anos
anteriores, onde se criou uma lista preliminar, e, posteriormente, esta foi apresentada ao
departamento e o seu feedback foi tido em conta para se decidir a lista final aplicada no novo

ficheiro. Uma amostra do ficheiro pode ser consultada no anexo VL.

Antes ETA
ETA
1-3 dias

Figura 14. Legenda do cédigo da coluna "Estado".

Causa =
| Encomenda de Cliente v PT:
|Encnmenda de Cliente |p‘r;

g
i ¥

Advanced Replacement

Backup

Encomenda de Cliente

Encomenda de Fornecedor i
te:
Imobilizado 3
1 051 051 [
1 0601 0601 | | geetage
1 09/01  09/01 Padtciiat he
. Pedido de Envio gL
| Pedido de Recolha £5.
1 12/ 1201 e RMA de Cliente P
o T
£ e RMA de Fornecedor ia:
M
7 M
Figura 16. Exemplo do preenchimento das colunas ETA, Figura 15. Drop down menu da
Entrega e Estado na tabela final. coluna "Causa".
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4.4.2 Ferramenta de controlo de encomendas — PO Status Update

As ordens diarias sobre os materiais necessarios para um determinado projeto e demais
informagoes como morada ou ordem de prioridade eram enviadas diretamente para a Logistica
pela equipa de Compras via email, no entanto o departamento também dispunha de um ficheiro
para controlar o estado das ordens de compra, nomeado PO Status. Esta tabela tinha como
objetivo ajudar os colaboradores de Compras a controlar as chegadas de material, permitindo
também a Logfstica perceber que encomendas estariam para chegar, facilitando a identificagao
dos equipamentos e o seu proposito. Este ficheiro também auxiliaria o planeamento das tarefas

diarias se usado diariamente e atualizado.

O documento existente encontrava-se desatualizado e a equipa tendia a ndo usar
frequentemente devido a quantidade de parametros, bem como a imprevisibilidade da chegada
das encomendas que ainda se fazia sentir originaria dos problemas de abastecimento da
pandemia Cov-19. Mesmo sendo pouco usada, houve uma tentativa de atualizar o ficheiro

durante este estagio e apresentar sugestdes de melhoria.

A tabela também ndo fazia uso de filtros e ndo se encontrava ordenada cronologicamente.
Quando uma encomenda chegava, a coluna “Up” era colorida manualmente para representar se
tinha chegado tudo (verde) ou se ainda faltava material (amarelo) e a data introduzido na coluna
“Received in” nao era clara se se referia a data da entrega parcial se da entrega final da
encomenda. Quando a encomenda era dada por fechada e tudo ja tinha fechado era necessario
copia-la para abaixo da linha preta, presenta na figura 17, a qual indicava as encomendas que ja

tinham chegado.

Received Delivery Oown Tracking|PO Pa
ETA|Supplier Content Project Up Notes PO Date

in Location er Number [Number y
18/01 |Fornecedor 1 Passa cabos PT2021006818 Warehouse FRS PT20230025
18/01 |Fornecedor 1 Cabos Stock Warehouse FRS PT20230026
15/01 |Fornecedor 2 Varios Imobilizado + Pedido (datacenter) Warehouse FRS Entrega parcial PT20230031

20/10 |Fornecedor 3 Processadores Para producédo BE 25/10/2022 Warehouse PCT PT20220610 | 18/10/2022

19/09 |Fornecedor 4 UsB RSU PT 22/09/2022 Warehouse FRS PT20220532 | 14/9/2022
Douro - encomenda ainda nédo autorizado pela

10/11 |Fornecedor 5 Conectores 14/11/2022| Warehouse FRS PT20220658 | 7/11/2022,
esta em NOM Diretora

02/11 |Fornecedor 6 Consumiveis Copa |Warehouse 02/11/2022] Warehouse PCT

17/10 |Fornecedor 5 cabos lightning Cabos para PR&D (Chanak Karki) | 18/10/2022 Warehouse FRS PT20220599 | 13/10/2022

31/10 |Fornecedor 7 Material Huawei  |PT2022007059 04/11/2022 Warehouse FRS PT20220457 | 10/8/2022

Figura 17. Tabela inicial PO Status.
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Num primeiro momento, confirmou-se no PHC se as encomendas no PO Status ja estavam

efetivamente entregues e quando haviam chegado, ordenou-se por ordem cronolégica e

consideraram-se que colunas poderiam ser eliminadas ou adaptadas ao dia a dia.

Eliminaram-se as coluna “Delivery Location®”, “Owner”, “PO Date” e “Pay”, visto que esta

informacao ja se encontrava no sistema na Nota de Encomenda e nao acrescentava valor ao

ficheiro tanto para a equipa de Compras como de Logistica.

Figura 18. Tabela PO Status atualizada.

PURCHASE ORDERS STATUS
ETA = | Supplier =|Content = |Project —|Received _| - _inoies —|Tracking o6 Number =
date Number . -
18/01/2022 Formnecedor 1 Passa cabos PT2021006818 O PT20230025
18/01/2022 Fomecedor 1 Cabos Stock O |rrs PT20230026
Imobilizado + Pedido

15/01/2022 Fomecedor 2 Varios (datacenter) 16/01/2022 Entrega parcial PT20230031
20/10/2022 Fomecedor 3 Processadores Para produciio BE 2502022 | O [pcT PT20220610
19/09/2022 Fomecedor 4 UsBe RSUPT 220092022 | [ |FRs PT20220532
1111012022 O autorizado pela Diretora /

Fomecedor 5 Conectores Douro 141112022 encomenda ainda ndo estd em NOM PT20220658
11/02/2023 Fomecedor 6 Consumiveis Copa Warehouse 1i02i2022 | O |ect
17110/2022 Fomecedor 5 cabes lightning Cabos para PR&D stz | O |Frs PT20220599
31/10/2022 Fomecedor 7 Material Huawei PT2022007059 0412022 | [ |Frs PT20220457
21/110/2022 Fomecedor 9 Laptop Para AS 21M10/2022 Entrega parcial PT20220612
20/10/2022 Fomecedor 3 Cabos PT2022003994 2102022 | O PT20220613
24/10/2022 Fomecedor 1 Diverso Consumo + stock 22102022 | O PT20220621
24/10/2022 Fornecedor 4 Rack mount kit UK2022000508 2711012022 PT20220622

A solugao encontrada relativamente as entregas parciais ou completas foi introduzir um sistema

de checkboxes — caixas de selecdo — as quais indicam se a entrega era parcial e tornavam a célula

de rececao amarela. Se a entrega fosse logo entregue completa, bastava colocar a data de rece¢ao

e nao selecionar a checkbox. Deste modo, a equipa de compras conseguia visualizar facilmente se

necessitam de contactar os fornecedores de forma a perceber quando chegariam os restantes

artigos da PO. Filtrando a coluna “Received In” era também possivel visualizar que encomendas

eram novas ou ainda nio tinham sido satisfeitas, transmitindo a informacao de forma mais

eficiente a ambas as equipas, figura 18.

Resumindo, esta iteracdo da ferramenta desenvolvida no ambito do estagio tinha como grande

objetivo a identificagdo das encomendas chegadas por parte da equipa de Logistica. A

atualizacdo e simplificacao da tabela encorajou Compras a retornar a utiliza¢do e preenchimento

das ordens de compra, tornando-se assim mais facil controlar o fluxo de chegada de

encomendas, mostrando a Compras quando era necessario pressionar os fornecedores, e

permitindo a Logfstica a organizacio do trabalho diario.

¢ Equipamentos de maiores dimensdes, mais frageis ou comprados.a fornecedores locais podiam ser entregues diretamente
no cliente de modo a evitar custos de envio extra, otimiza#h data de entrega e minimizar riscos com transbordo e furto.



4.4.3 Mapa de armazém

Apesar da versatilidade do PHC, o sistema nao permitia visualizar os projetos contidos em cada
“armazém” pelo que o departamento desenvolveu uma folha de calculo no Excel para poder
visualizar os projetos e identificar os projetos em cada localizagao. O ficheiro era composto por
um mapa das paletes da zona de material a sair e por uma tabela de introducao dos dados do

projeto, consultaveis no anexo VII.

Como evidenciado na figura 20, a tabela tinha campos para colocar o nome e nimero do projeto,
a data de entrada do material e a cada conjunto de 5 espagos correspondia uma localizagio no
PHC e uma palete fisica. Esta tabela encontrava-se ligada ao mapa da figura 19, o qual apenas
indicava o nome do cliente e projeto e tinha um cédigo de cores que significava a quantidade

de dias que o projeto estava no armazém.

Project Number Date
1 Cliente A NL2022000949  2022/06/17
1 Cliente A 2| 6 Pl
1 2 ClienteB PT2022007462  05/09/2022
2 Cliente B 7 Cliente H . 3
3 8 4 ClienteD ES2021004503 31/01/2022
5
4 ClienteD 9 Cliente E P2 6
5 10 Cliente X 7 Cliente H 16/09/2022
8
5 21 6| 26 ClienteN 9 Cliente E 26/07/2022
22 ClienteK 27 PT2021006872 10 Cliéhtax ——
23 ClienteL 28 11 PT2022005234 29/04/2022
P3
24 29 Cliente M . -
13 PT2021006097 19/06/2021
Cliente M
25 Cliente 30 14
15
a1 10| 46 Clientes 16 Cliente H 22/06/2022
9 P4
42 ClienteR #:E{E 47 17 Cliente) 09/05/2022
) 18
43 48 19 Clientel 02/09/2021
20
44 49 ps 21
22 ClienteK PT2022006154 05/07/2022
45 50
23 Cliente L ES2022003684  22/06/2022
24
25 Cliente M NBR2022006563 05/05/2022
Figura 20. Parte da tabela de introdugao de
Figura 19. Fragmento do mapa de armazém da dados do mapa de armazém da situagdo inicial.
situacdo inicial. Adaptado de: Nonius (2023). Adaptado de Nonius (2023)
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Como parte da andlise requerida durante o estagio, identificaram-se algumas incongruéncias e
desafios com esta representagao. Primeiro, a tabela de introdu¢io de dados encontrava-se
orientada verticalmente, sendo que o mapa da figura 19 representava a posicao fisica das paletes,
as quais se encontravam numeradas horizontalmente. Num segundo momento, percebeu-se que
a existéncia de 5 posic¢des significa que existe a possibilidade de colocar até 5 projetos em cada
palete, o que se traduz num aumento do riscos para o material, equipa de logistica e da origem

a erros explicados mais pormenorizadamente no capitulo 5.

Por dltimo, o codigo da legenda do armazém, o qual representava hd quanto tempo o projeto
havia chegado ao armazém, nio estava adaptado a realidade vivida. No momento que o projeto
perfizesse um més de permanéncia no armazém, ficava com uma cor vermelha, a qual indicava
que o projeto ja se encontrava armazenado ha demasiado tempo, no entanto, devido a
problemas de aprovisionamento e ou ao tamanho dos projetos, era espectavel, comum e
apontado que material de um projeto ficasse varios meses no armazém, salvas exce¢oes. Posto

isto, compreendeu-se que o mapa de armazém utilizado tinha espago para sofrer melhorias.

Explicado no capitulo 5, o armazém sofreu uma reorganiza¢io e aumento de locais de
armazenagem, pelo que durante o estagio a estagiaria criou um novo documento que fosse

funcional e representasse as alteracdes do armazém, figura 21.

72022008067 PT2022008076 l"

Figura 21. Vista geral do novo mapa de armazém.

Optou-se por mostrar o mapa segundo a orientacdo dos racks instalados, horizontalmente.
Manteve-se a necessidade de existir uma tabela de introducao de dados, figura 22, colocada
noutra folha do ficheiro, mas definida como privada. Deste modo mais colaboradores da
empresa podem ter acesso a0 mapa de armazém, mas ndo conseguem realizar alteracGes
propositadas ou por engano, transmitindo mais seguranca da credibilidade dos dados do ficheiro
ao departamento. Uma visdo mais completa do novo mapa de armazém pode ser encontrado

no anexo VIII.
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Encomenda Projeto Data PS

Bl PT2021006858 12/05

B2 PT2022006666 19/06
PT2022007757

B3 PT2022006678 20/02

B4 PT2022006678 16/09

BS

B6 PT2022006706

B7 PT2022006653

B8 PT2022006663

Figura 22. Atualizacdo da tabela de introdugdo de dados do novo mapa de armazém.
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4.4.4 Sistema Harmonizado de Classificagao — HS Codes

Faturas de exportacao precisam de indicar os Codigos HS dos equipamentos a ser exportados,
visto serem um documento oficial enviado juntamente com as encomendas e que passa pela
alfandega. O nao fornecimento dos codigos pode ter repercussdes que vao desde pequenas

multas a apreensao dos bens exportados ou importados, e posterior destruicao (Kimble, 2021).

Nio tendo a informacio dos cédigos a utilizar, percebeu-se que este pequeno assunto causava
um impacto negativo desnecessario a equipa de Logistica. Frequentemente, os cédigos eram
procurados na internet no momento de realizagdo da fatura de exportagao, o que era pouco
pratico e poderia dar azo a falhas e a utilizacao de cédigos diferentes em duas faturas mesmo

tratando-se de equipamentos iguais.

Posto isto, a estagiaria realizou uma procura pelos ficheiros comuns do departamento e
encontraram-se diversos ficheiros que mencionavam HS Codes de anos e formatos distintos.
Os documentos encontrados juntavam informacao diversa de cenarios anteriores em que se
tinha questionado o fornecedor da classificagao dos bens no momento de importagao. No
entanto, os ficheiros existentes nio sé se encontravam desatualizados, mencionando
equipamentos ja nao comercializados, como eram de dificil acessibilidade, tal como se pode ver

nos exemplos das figuras 23 e 24.

a HS Code&Moradas Fornecedores

A B C D E F
1 TABELA DE HS CODE
2 Referencia Designag¢do Fornecedor | Tipologia de Material HS CODE
3 NT-STB400-00 Nonius.TV Android box STB 400 Geniatech Boxs 85287119
4 Al2-5307-207078 CAR-2070 e CAR-2030 Caswell Servidor 85176200
5 AEI SKD 1103 Telefone SIP AEI SKD 1103 e 1101 AEI Telefones 8517180000
6 NV-PBX10A-00 | NoniusVOIP IP-PBX SIP Trunk only HW platform (1U)| Nonius Servidor Telefones 85176990
7 NT-MS110-00 Nonius.TV Media Server HW platform (1U) Nonius Servidor Video 84715010
& NT-BE110-00 Nonius.TV Backend Server HW platform (1U) Nonius Servidor TV 84715010
9 WGSRV-20K-HW WaGServer 20K - HW Platform (Max - 7.500 Users) Nonius Servidor Internet 84714150
10 GXW 4232 Gateway Grandstream GXW 4232 Diversos Gateway Analdgica 85176290
L USA Power Supply Power Suplly USA Genietech Carregadores 8504409999
12 FGR-60E Fortigate 85176950
13 Access Points Ruckus 85176100
14 902-0126-000 Suportes de plastico para APs Ruckus 83025000
15 Switchs Ruckus 85176200
16
17

Figura 23. Ficheiro HS Codes - exemplo 1.
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Brasil
» WG Servers: 8471.41.90
STB: 8528.71.19
Backend / Media Server: 8471.50.10
Streamers: 8471.50.10
Encoders: 8471.50.10
VOIP Servers: 8517.69.90

Remotes (NR-17): 8537.10.1
APs Gialto: 8517.62.7
Impressora de etiquetas: 8537.10.1

mikrotik under HS Code 85176930

HS CODES

Cabos de rede:

DK-1612-005 - 8544421000
DK-1612-010 - 8544421000
DK-1612-020 - 8544421000

DK-1612-030 - 8544421000

Multiswitch

Figura 24. Ficheiro HS Codes - exemplo 2.

A solugao encontrada para otimizar a funcao foi a compilacio dos documentos num tnico
ficheiro, bem como comegar a reunir ativamente a informagao junto dos fornecedores. A
estagiaria criou um ficheiro com uma primeira pagina informativa, figura 25, para todos os
colaboradores terem acesso a informagao explicativa da composi¢ao dos cédigos, uma breve
explicacao do tema e a hiperliga¢ao para os Capitulos 84 e 85 do Sistema Harmonizado, os mais
relevantes para a atividade da empresa, para melhorar o acesso e garantir a adequagao de todos

os codigos usados pela empresa.

HS CODES

HS Codes - Chapter 84
Nuclear reactors, boilers, machinery and mechanical appliances; part

HS Codes - Chapter 85
Electrical machinery and equipment and parts thereof; sound

Formally known as the Harmonized Commodity Description and Coding System,
cogoport
STRUCTURE OF HS CODE

Coffee

HS Code : 090111 - 09 01 1

Chapter: Coffee, Tea, Maté and Spices

Heading: Whether or not roasted or decaffeinated,
coffee husks and skin; coffee substitut i
coffee in any proportion

Subheading: Coffee, not roasted, not d

o 4

Figura 25. Pagina 1 do novo Ficheiro de HS Codes.
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A segunda pagina do ficheiro da lugar a tabela, per se, composta pela marca do artigo, cédigo do
componente (part-number, PN), o cédigo correspondente. Uma amostra da tabela pode

consultar-se na figura 26.

Por fim, incluiu-se também um pequeno sistema de pesquisa de codigos através da introdugao

do PN, com o objetivo de facilitar a pesquisa dos codigos.

HS CODES
Procurar: Part number HS Code &NO[\“US :

| 902-0126-0000 | 85176100
Marca 1PN 1|HS Code |t
Monius NH-WG2060-00 84714190
Meonius NH-WG2060-00 84714190
MNonius NH-WG5E40-00 84714190
Monius NT-BE110-01 84715010
Monius NT-BE110-01 84715010
Monius NT-EC40B-01 84715010
Monius NT-EC40B-01 - Encoder 84715010
Monius NT-GW4045140-01 84715010
Monius NT-GW4085141-01 84715010
Monius NT-M5110-00 84715010
Monius NT-MS5110-00 84715010
Monius NT-M5110-01 84715010
Monius NV-PBX11A-02 85176990
Monius NV-PBX11A-02 85176990

DK-1612-005
Cabos de rede | DK-1612-010
variados Dk-1612-020

DK-1612-030 85444210
Google NC2-6A5 85176290
Monius Security Cables 85176290
Trust Faceplates origem USA 48211000
Yeastar TE200 85176200

Figura 26. Amostra do ficheiro criado - HS Codes.
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CAPITUIOYV

REORGANIZACAO DO ARMAZEM
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5 Reorganizagao do armazém’

A Nonius tinha vindo a crescer desde a sua fundacido, apresentando sempre proveitos
operacionais e lucros liquidos positivos desde 2013, ultrapassando as adversidades e a flutuacao
do mercado turistico em Portugal e no mundo, fruto da sua crescente presenga no mercado
internacional e do aumento da sua base de clientes, evolugao a qual pode ser consultada na
figura 27. Com o advento da pandemia de COVID-19 e o colapso da industria hoteleira, a
Nonius tomou varias medidas para ajudar os seus clientes, permitindo a suspensao de contas e
assinaturas mensais, rescisao de contratos, tentando adotar estas medidas como meio de apoio

20s seus clientes.

Nonius' growth

10 000 000

8 000 000

6 000 000

4 000 000

Euros

2 000 000

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021

-2 000 000
Year

e Operating Revenue Net Profit

Figura 27. Crescimento da Nonius entre 2006 e 2021. Adaptado de: Nonius (2022).

Apesar do cenario econémico sensfvel e futuro incerto, a empresa adquiriu um armazém,
investimento no melhoramento e atualizacdo das suas instalagOes, na esperanca de que a
Pandemia se atenuasse e a sua atividade recuperasse quando a crise sanitaria fosse resolvida. O
departamento de Manufacturing & Logistics passou a ser instalado neste imével, o qual era uma
melhoria exponencial das suas antigas instalagoes na sede, junto dos restantes departamentos.
O aumento do espago permitiu a expansao da fabrica e o aumento desmedido da capacidade de
armazenamento. Esta mudanga permitiu que o departamento se reorganizasse e criasse regras

para a organiza¢ao do armazém.

7 Capitulo apresentado na conferéncia ICOTEM, International Conference on Technology Management and Operations
2023 e no Dia do Investigador, dinamizado pelo Centro déEstudos Organizacionais e Sociais do Politécnico do Porto.



5.1 Diagnoéstico do Armazém — Situagido Inicial

O armazém foi adquirido em 2020 e concebido para acomodar e definir diferentes tarefas. No
piso superior, foi criada uma zona de back-up, de amostras e de ativos fixos, bem como uma
zona designada para a manutenc¢ao da sede e armazém. Adicionalmente, foi também criada uma

copa e escritérios neste piso para a equipa de Compras e para a RSU de Portugal.

O chio de fabrica, como mostra a planta da figura 28, foi concebido para ter um gabinete de
logistica perto da entrada para facilitar e controlar o trafego de entradas e saidas. O armazém é
composto por uma zona de produgao (fabrica); varias zonas de stock organizadas por marcas e
tipo de equipamento (C); uma zona de armazenamento dos produtos acabados produzidos pela
fabrica (E); prateleiras de matérias-primas (G); uma zona de armazenamento de RMAs e
equipamentos em revisao (H) e um perimetro de paletes utilizado para armazenar o stock de
outras filiais (Unidades Estratégicas Regionais, designadas por RSU), como por exemplo,

Espanha (J).

Na situagao inicial, existe uma zona de expedi¢ao composta por um perimetro de 20 paletes na
planta (F), que transborda entre 2020 e 2022 devido a falta de espago, tendo de ser alargada.
Deste modo, a area F cresce e torna-se numa area com 25 paletes, representada por 25
localizacbes no PHC, existindo, no entanto, paletes com material acumulado fora destas

localizagoes.

A — Portio principal;

—I
8 c B — Zona de entrada e saida

0 (2n & ontbound;
................. ; E C — Zona de mercadorias;
|:| |:' D — Equipamento antigo e

Logistic's office HK

]
]
Entrance D
]
]

monos;

E — Produto acabado;

Y

Configuration room

F — Zona de material a sair;

] 6 G — Matéria-prima;

H — Zona de RMAs material

C l-/ Factory U H de revisao;

we ; ’ ‘ [ 1 — Area de embalamento;

J — Stock da RSU de

HEspanha

K — Zona de transicio

Figura 28. Planta do armazém na situagao inicial.
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Durante a pandemia, o plano de organizagdo do armazém revelou-se suficientes, uma vez que a
maioria dos projetos foi interrompido. Mesmo que a empresa necessitasse de satisfazer os
projetos, o reabastecimento de stock era um desafio uma vez que o comércio global foi
grandemente afetado pela pandemia e a encomenda de novos equipamentos ou matérias-primas
era incerto devido a instabilidade do mercado, aos prazos de entrega e a falta de fiabilidade dos
fornecedores e da cadeia de abastecimento. Apesar destes constrangimentos, o plano de
armazém representou uma grande melhoria em relagdo ao pequeno espago que a empresa

utilizava anteriormente como armazém.

Apbs o levantamento das restricbes e a reabertura da economia, os clientes retomaram
lentamente os contratos e projetos com a Nonius, tentando diversificar as suas ofertas e, ao
mesmo tempo, adaptar-se a0 cumprimento das novas regras e diretrizes de seguranga publica.
Entre os anos de 2021 e 2022, devido a falta de mao de obra e de equipamento, aos atrasos nas
expedi¢oOes e a0 aumento da procura, os materiais comegaram a acumular-se nas paletes da zona
de expedicdo, o que levou a multiplos desafios e problemas para o armazém e para a equipa de
logistica.

O armazém nao dispunha de uma metodologia clara para o fluxo fisico de inventario devido a
multiplas variaveis. Enquanto antes da pandemia e da deslocalizagao do armazém os prazos de
entrega eram rapidos e fiaveis, durante e apos a crise da COVID-19, a equipa de Compras nao
conseguia coordenar as chegadas e partidas de materiais para as instalagdes dos seus clientes, o

que levou a uma acumulac¢io de stock adormecido, também designado por sleeping stock (Asprova

MRP Glossary, 2023).

Durante este periodo, o armazém usa a lgica do "armazenamento aleatério" ou “random storage”
(Grosse & Glock, 2015), em que os artigos que chegavam ao armazém destinados a um cliente
eram atribuidos aleatoriamente a um local na area de expedi¢do, desde que disponivel. De
acordo com Tompkins et al. (2010), esta ¢ uma metodologia valida quando um armazém se
encontra em condi¢Oes dinamicas — nesta empresa especifica, todos os projetos diferem em
quantidade, marca, solugdes e dimensdo, pelo que os dados nao siao fidveis e a equipa de
Compras nao consegue prever a procura ¢ alimentar essa informacao para que a Logistica possa

armazenar e melhor gerir o armazém.

Uma vez que todos os projetos requerem equipamentos diferentes e ocupam espacos diferentes,
o armazém implementa regras na sua area de saida: delineacio de 20 paletes como local a
armazenar e colocar o material para um determinado nimero de projetos. Cada palete estava
numerada de 1 a 20 e a cada correspondia um nimero do PHC de 7501 a 7520 (perimetro azul

da figura 29). O objetivo era transferir o equipamento da sua localiza¢ao (matéria-prima; stock;

51



recém-chegado) para estas posi¢oes, de modo a ter visibilidade da localizagdo dos materiais no
armazém. Esta l6gica de armazenagem funcionou até existirem mais de 20 projetos a serem

construidos ou num determinado momento.

Figura 29. Zona de material a sair e correspondéncia com as localizagdes do PHC
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Outra regra implementada consistia em dividir a palete em quatro sec¢des, figura 30, de modo
a tentar limitar o contacto entre o equipamento, embora este continuasse a estar na mesma

localizacdo no sistema de gestao de armazéns.

Figura 30. Regra de divisdao de paletes em 4 setores.

Comecou a nao ser possivel seguir a regra de colocar apenas 4 projetos por palete devido ao
aumento do nimero de projetos, por isso, foram adotadas duas novas medidas: colocaram-se
paletes extra fora do perimetro e foi utilizado um documento Excel para apresentar as posi¢oes
e os projetos, o qual tinha de ser atualizado manualmente e nao se encontrava eletronicamente
ligado a0 PHC, como referido anteriormente na seccao 4.4.3. Além disso, permitia saber quanto
tempo tinha passado desde que o projeto tinha sido colocado pela primeira vez nessa palete,
estando organizado por cores, as quais indicavam se o projeto tinha sido colocado na palete ha

menos de 15 dias, entre 15 dias e um més e ha mais de 1 més.
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Em 2022, apesar de a area de expedigao ter aumentado para 25 localizagbes, sempre que chegava
uma palete completa de equipamento para um cliente (por exemplo, 205 telefones para um
hotel), a palete tinha de ser armazenada num armazém “fantasma” no PHC, fora do perimetro
do piso, zona amarela da figura 29, e a palete era atribuida ao exterior da zona de transi¢ao. O
termo fantasma usa-se neste contexto pois o numero de armazém no PHC (75 ou 7500), nao
corresponde necessariamente a uma localizagao fisica especificada. Deste modo, colocava-se
material dentro destes armazéns para niao impactar a veracidade dos dados nos restantes

armazéns.

Mesmo depois do transbordo da area designada, as paletes cresciam em altura, e o armazém
ficava com equipamentos empilhados cada vez mais alto, o que dificultava a acessibilidade e
complicava a inventariagio do material. Esta dificuldade de acessibilidade tinha também
impacto na colocagao de mais material para a consolidagao de projetos. De igual forma,
aumentava a taxa de erro, pois ao deslocar caixas no meio das paletes para aceder a
equipamentos que se encontravam por baixo, materiais de projetos eram esquecidos e trocados
de posi¢ao (propositadamente ou nao), ze., fisicamente, um determinado numero de série estaria

numa palete, mas numa localizacio que nao corresponderia no sistema.

Todos estes problemas levaram a necessidade de reorganizar o armazém, abordado na préxima

seccao.

5.2 Reorganizagdo do Armazém — Situagao Apds Melhorias

No ultimo semestre de 2022, a Diretora do departamento decidiu instalar 5 conjuntos de racks,
cada um de 3 niveis em altura, eliminando uma das areas de stock junto a parede do armazém e
a zona de expedicdao. Com a instalagdao destas estruturas, a 16gica do armazém alterou-se, pelo
que a zona de embalagem, o produto acabado e os locais de entrada e de controlo de

encomendas também se alteraram, como se pode ver na figura 31.

Foi projetada uma nova zona (L) para criar um espago onde os materiais pudessem chegar e ser
cuidadosamente verificados sem causar impacto e obstruir a entrada. As zonas D (equipamento
antigo e armazenagem de monos) e J (stock RSU) foram eliminadas. O stock que se encontrava
na zona D foi reorganizado no piso superior e as estantes foram organizadas por areas

geograficas.

A instalagdo das estantes permitiu aumentar a capacidade do armazém em 468% e implementar

um sistema de organiza¢ao diferente na zona de expedicao.
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Figura 31. Planta do armazém apds remodelagao.

As paletes de varios niveis permitem assim o armazenamento a longo prazo de equipamento
separado por projetos ou a chegada e armazenamento de paletes completas de equipamento
pata um unico cliente ou para stock de mercadorias de equipamentos com grande rotacio/saida
esperada nos proximos meses. Esta separacdo e isolamento revelaram-se uma grande melhoria
para o armazém. Os projetos passaram a ter um contacto limitado entre si, 0 que permite evitar

erros no armazenamento e inventario dos projetos sem tocar nos projetos vizinhos.

As estantes foram organizadas de acordo com a seguinte logica: as estantes A e B destinavam-
se a armazenar os projetos em Portugal ou a serem geridos pela filial portuguesa, dado o seu
maior nimero de projetos e a proximidade com os clientes; a estante B estava dividida entre
Espanha, Franca, Brasil, Holanda e Estados Unidos, seguindo uma légica vertical, em que a

zona continuava para cima.

Outra vantagem da remodelacao do armazém foi a criacao de uma zona de embalamento com
a instalacao de uma balanca para as paletes, e espaco suficiente para se usar e arrumar um stacker.
O armazém procurou também armazenar os materiais utilizados apenas pela fabrica na estante
mais proxima (E) evitando que os técnicos necessitassem de percorrer todo o armazém para ir
buscar alguns componentes anteriormente armazenados nas prateleiras em frente a fabrica
(figura 28, C). A zona das matérias-primas, apenas tocada pelo pessoal da fabrica e pela equipa
de logistica para as armazenar, ja se encontrava perto da fabrica, pelo que nao foi necessario

mudar também essa localizagao (figuras 28 e 30, G).
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As estantes foram atribuidas a cada uma delas uma letra, de A a E, e numeradas horizontalmente
através dos trés niveis, pelo que uma palete passou a ser localizada no armazém pelo seu nimero
de palete e letra de estante (exemplo, o projeto X estd na localizagio A31), no entanto, esta
decisio colidiu com o nome de cada localizacio no WMS. Para evitar erros e facilitar a
correspondéncia, foi criado um motor de busca simples no Excel, como se pode ver na figura
32. Este motor permitia obter a localizag¢do fisica de um armazém PHC ou o inverso: a
localizaggo PHC de uma localizagdo fisica, através de uma férmula de matriz que faz

corresponder um indice ao seu valor correspondente.

Procurar: Posicdo

so1

Figura 32. Motor de busca do mapa de armazém.

Em contrapartida, a remodelagao do armazém trouxe alguns desafios. Embora houvesse mais
espago para organizar 0s projetos, continuavam a existir pequenos projetos, e a equipa de

logistica teria de juntar varios projetos ou em breve nao existiriam mais locais disponiveis.

A limitacao das estantes e organizagao por zonas geograficas, significa que a acessibilidade se
tornava mais dificil quando o espaco nas paletes inferiores se esgotava. A elevacao das paletes
nao s6 consome muito tempo, como também, por vezes, torna-se um exemplo de desperdicio
num armazém, uma vez que, por razoes de seguranga, as paletes tém de ser filmadas e, chegando
material adicional para um projeto nos niveis superiores, as paletes tém de ser filmadas de cada

vez que o volume e a quantidade sao alterados.
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CAPITULO VI

CONCLUSAO



6 Conclusao

Em conclusdo, este relatério tentou explorar o mundo da equipa de logistica da Nonius
Hospitality Solutions e abordar as tematicas de analise, mapeamento de processos, otimiza¢ao
de ferramentas, reestruturacio de um armazém e o importante elemento da atualizagdo de
ferramentas diarias no contexto moderno da gestao da cadeia de abastecimento. Este estudo
que juntou a investigagdo-agao procurou mostrar os desafios multifacetados que a organizagao

enfrentava durante um panorama econémico e empresarial em constante evolugao.

Através do mapeamento de processos, pode-se analisar os mesmos e verificar onde existem
potenciais de melhoria. Este mapeamento também se mostra uma ferramenta util para agir
como complemento para a formacao de futuros elementos da equipa e do departamento, visto
permitir o acompanhamento do fluxo 16gico dos processos e atividades logisticas. Uma proposta
para o departamento seria investir no mapeamento de todos os processos das varias equipas e

como estes se interligam de modo a encontrar as intercegoes entre 0s processos.

Em conjunto com o mapeamento dos processos, a reorganizacao fisica e digital do armazém
colocou em evidéncia o impacto que a disposicao fisica das instalagdes e como a otimiza¢ao
pode ser usada para aumentar o rendimento, reduzir movimentag¢oes dentro do armazém,
minimizar custos e potenciar o despacho dos projetos. Neste sentido, a analise dos processos e

a reorganiza¢ao do armazém constituem bases solidas para uma gestao eficaz do armazém.

Ao longo do relatério, um tema comum foi a atualizacdo diaria das ferramentas de trabalho,
assim como a transformac¢ao das mesmas com o objetivo de se obterem ferramentas de mais
facil e eficaz preenchimento. Desta forma, sublinha-se a importancia da manutencao das
ferramentas diarias e a necessidade de adapta-las continuamente para constantes mudangas.
Estes instrumentos servem como base para o trabalho diario e ligam todos os elementos do
departamento. Este estudo permitiu assegurar a partilha de conhecimento adquirido e a liga¢ao

com as ideias recolhidas com a integracao das operagoes diarias.

Ainda assim destacam-se sugestoes de melhoria, nomeadamente o estudo mais aprofundado
dos processos do armazém de forma a encontrar novos pontos de otimizagdao ou investir num
WMS que interligasse as fung¢oes de Compras, Logistica e Fabrica para se evitar a utilizagao
diaria do email. Desta forma, nio sé se eliminava a comunicag¢ao extra, como poderia facilitar

as transacOes e movimentos dentro do armazém.

Por fim, a atualizacdo do documento de gestio de envios procurou prepara-lo para a
implementacao futura de métricas e Key Performance Indicators (KPIs) para nao s6 controlar as

entregas, como também para avaliar a acdo das transportadoras e potenciar futuras
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renegociagdes de contrato. No momento de realizagiao do estagio a empresa nao se focava tanto
na analise de dados devido a exigéncia dos projetos, carga de trabalho diario e momento de
transformagao que se vivia, ndo obstante, através da extrapolagao de dados conseguimos obter

informagao imprescindivel para a otimizagdo futura da atividade.

Ao finalizar o presente relatério, reconhece-se que a procura da otimizagdo das atividades de
um armazém nao ¢ um evento Unico, mas sim um compromisso continuo com a exceléncia. A
integracao de todos os elementos, processos e atividades do armazém cria uma sinergia que

garante a competitividade e a resiliéncia da empresa face a desafios futuros.
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Anexos

Anexo I — Representagio grafica dos equipamentos dos pacotes e solugdes
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Anexo II — Mapeamento do processo de entrada de material — inbound
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Anexo III — Mapeamento do processo de armazenagem dos equipamentos
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Anexo IV — Mapeamento do processo de saida de material — outbound
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Anexo V — Problemas identificados com o ficheiro “Controlo Recolhas Solicitadas 2022”

B+C

Controlo Recolhas Solicitadas 2022

N2 Envio / Data Incidénc Intra
Transportadora Data Recolha Objecto QT Entrega Factura Custo Causa Observagio ia grupo
JANEIRO 2022
N2 Envio / Data Incidénc intrag
Transportadora Data Recolha Objecto QT Eraregx Factura Custo Causa Ohservacio ia rupo
MRW 01,/01| 82002200001 Porto Barcelona Ixap 1 OONK/20| WX Enwio cliente | Email Assunto X MA
MRW 06/01| 82002200003 Monius Lisboa 7 5TB's 1 OOOG20| XX | RMAZ0210247 | Email Assunto X
E K
Encomenda de
TNT 03,/01 1300000 Nonius Hotel UK 1xbM 1 W liente Email Assunto X
TNT 09,/01 18000004 MNonius Maia | MNonius UK 10 x 5TH 1 () X Envio cliente | Email Assunto X
TNT 11/01| 18000005 Monius Maia | Monius SE | IxWGSRV-250-HW | 1 FDOXN/23| XX RMA#2021039 | Email Assunto X
1
TNT 16/01 18000006 Monius Maia | Monius FR Equip electronico | PAL FOXK/23| XX PT20210065973 | Email Assunto X
DHL 04/01| 595122347 MNonius Maia | Japan Co. Equip. eletronico 1 FTOMK 29| XX ail Assunto X
DHL 18/01| 595122347 Monius Maia | Botswana Ixwg20k 1 FTOMKf29| XX I Enail Assunto X
DHL 24/01| 595122347 MNonius Maia Austrdlia | 2wowg20602+2wowg540| 3 FTOMK 29| XX I Enail Assunto X
| ¥
| CIT |12f[|-1| FAEMDBDlSPT- Nonius Maia | Madeira | Lxstreamer | 1 -FT}'ZKKH,-"32| Zf..‘kil Enail Assuntn}{| |
|
7
Lusocargo 01/14 476384 MNonius Maia Ibiza Material Diverso | PAL FTOMK 34| XX Enail Assunto X
|
| FEDeX/TNT | 3/01 | 72845034104 - LSA | Monius Maia| 2x WG | 2 - FT}C{KH,-"SS‘ KX I I RMA ] Egmnail Assuntn."{| |
Abreu 25f1 F22008002 . Formecedor 1 | Nonius Maia | 4xpalete de car 2070 | PAI - [nail Assunto X
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Explicagao e enumeracao dos problemas identificados com o ficheiro “Controlo de Recolhas

Solicitadas 2022:

A.

O

O cabegalho nio acompanha as linhas do ficheiro e ndo ¢é visivel a medida que se
preenche o documento;

Envios agrupados por transportadora;

Formatagao manual das cores das linhas agrupadas por transportadora;

Impossivel filtrar o ficheiro, pois existem células unidas no decorrer do documento e
linhas vazias intercaladas com linhas de informacao;

Formatagdo manual das células de data de entregue no caso de existir atrasos ou
entregue;

Causas de envio nao padronizadas.
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Anexo VI — Amostra do ficheiro de controlo de envios

Tracking

Destino

Controle envios 2023

Equipamento

Obs | Fatura| Custo

Custos
extra

278973644
08200F040
290169979

HL

D

DHL

U 0820F9685
0820F0686

08200F687

DHL

DHL
F0424379PT
08017F0193
3044959780
69328/23
08200F083
08200F022

02/01

03/01

03/01

04/01

05/01

05/01

13/01

16/01

18/01

19/01

19/01

19/01

Nonius

Nonius

Nonius

Nonius

Nonius

Nonius

Nonius

Lisboa

Nonius

Nonius

Nonius

Nonius

Londres
Madrid

Andorra

Nonius Lisboa

Porto

Nonius Malaga

Funchal
Nonius
Grécia

Funchal

Porto

Nonius Malaga

901-R320-WW02; 901-R510-WWO00

54x1P20 S/B

WG20K

NT-STB400-01

Lenovo ThinkPad E14 Gen 2 20TA

1xRB1100AHX4D

1xSM-A035G

538x NC2-6A5; 1x NH-WG2060-00

NT-BM100-00

2X AKD-5103

1X ICX; 1X CCR1016-12G
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N

13

05/01

06/01

09/01

16/01

17/01

26/01

23/01

20/01

23/01

09/01

06/01

09/01

17/01

20/01

Encomenda de Cliente
Encomenda de Cliente

Cl

Encomenda de Cliente

Advanced Replacement

Encomenda de Cliente

Imobilizado

Encomenda de Cliente
RMA de Cliente
Encomenda de Cliente
Pedido de Envio
Encomenda de Cliente

Encomenda de Cliente

PT2022008527
PT2022007759

E£S2022004394

PT2023004311

Re: Ordenador no
funciona
correctamente

Re: Equipment
Replacement Request

E£S2022005020

Envio para Backup

PT2023004439

ES2022005002



Anexo VII — Mapa do armazém antes da remodelagao

1 Cwen A 2| & 3 4] 16 Cmm
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Anexo VIII — Mapa de armazém apos reorganizagio

AA

AB

AC

Procurar:

606

501

Jaw

US2022000059
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PT2022006269
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PT2021006087
PT2021006087

PT2022007464
PT2022008522
PT2022008076 -

PT2022008519

PT2022004662

PT2019004828

PT2022008519

Stock Cliente A
PT2022007635
PT2022008585

PT2019004828

71

—



