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RESUMO

PALAVRAS CHAVE
Interligagao do SAP no MES;

Otimizacao;
Bill of Materials.

Controlo de material.

RESUMO

A interligacdo dos varios sistemas informaticos de uma empresa, permite melhorar o
desempenho global da organizacdo. O presente trabalho tem como objetivo a
integracdo do SAP no MES, visando automatizar e melhorar o controlo dos materiais da
organizagao.

Para permitir a interligacdo dos sistemas, foi necessdrio efetuar o levantamento das
necessidades de controlo dos materiais de cada area da organizacdo e, em parceria com
o departamento de IT, proceder a programacao de uma solugdo. Criou-se uma interface
grafica online para a gestao dos lotes de material existentes na linha de producao,
efetuando-se ainda restruturacao das bill of materials (BOM) dos produtos da empresa.

Formaram-se cerca de 202 pessoas, habilitando-as a utilizar a nova ferramenta.

O sistema desenvolvido permite controlar automaticamente o periodo de estabiliza¢do
de cada lote de material, assim como a sua data de validade. Através deste, é garantido
o consumo de cada material no final de cada operacao, na quantidade definida na sua
BOM. O consumo é dado de forma automatica, através das transacGes dos lotes
produtivos, garantindo que ndo se utilizam materiais expirados no fabrico de produtos.
Existe entdo rastreabilidade do lote de material utilizado em cada operacgdo, criando
evidéncias de que, no momento da sua utilizacdo, o lote de material se encontra de

acordo com as especificacdes do processo.
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ABSTRACT

The interconnection of the various computer systems of a company, improves the overall
performance of the organization. The present work aims to integrate MES into SAP,
aiming to automate and improve the control of the organization's materials.

In order to allow systems to be interconnected, it was necessary to assess the material
control needs of each area of the organization and, in partnership with the IT
department, to program a solution. An online graphical interface was created to manage
the batches of material on the production line, as well as restructuring the company's
bill of materials (BOM). About 202 people were trained, enabling them to use the new
tool.

The developed system allows to automatically control the stabilization period of each
material batch, as well as its expiration date. This guarantees the consumption of each
material at the end of each operation, in the quantity defined in its BOM. Consumption
is given automatically through transactions of productive lots, ensuring that no expired
materials are used in the manufacture of products. There is traceability of the material
batch used in each operation, creating evidence that, at the time of use, batch of

material was in accordance with process specifications
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GLOSSARIO DE TERMOS

XV

GLOSSARIO DE TERMOS

Combo box Elemento de interface grafica que permite apresentar uma lista
comprida de opcoes.

Die Fragdo/unidade produtiva da wafer que contém um circuito
integrado que ainda ndo se encontra encapsulada.

Etching Processo quimico de remog¢do de impurezas da superficie de
uma wafer.

Package Invélucro de metal ou plastico que contém um ou mais circuitos
integrados.

Packaging Tipo de embalagem em que o produto é expedido.

Pot life Periodo em que uma composicao reativa permanece apta para
processamento apds o inicio da reagao quimica.

Shrink Cddigo do Produto atribuido pelo cliente.

Stabilization time

Periodo de estabilizacdo dos materiais até se encontrarem aptos
para processamento de lotes produtivos.

Wafer

Circulo fino de um material semicondutor monocristalino (Si)
utilizado no fabrico de dispositivos semicondutores e circuitos
integrados.
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INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

A globalizagdao enquanto fruto da internacionalizagao dos mercados industriais permitiu
acelerar o desenvolvimento tecnoldgico mundial, afetando diretamente a industria,

obrigando-a a atualizar modelos de produgado e gestado interna.

As organizacGes tém agora concorrentes por todo o mundo e, face ao contexto de
determinados paises em que o custo da mao de obra é reduzido, as empresas localizadas

no ocidente tém a constante necessidade de reduc¢ao de custos.

De forma a minimizar gastos surgiu a obrigacdo das organizagGes procurarem
metodologias para reduzirem tempos de mao de obra que ndo atribuissem valor ao

produto e, ainda, um controlo mais acentuado na compra de matérias primas.

Neste capitulo sera efetuada a contextualizacdo do trabalho, definindo-se os objetivos
a atingir no final do projeto, assim como a metodologia seguida para a realizacdo do

mesmo. Por fim sera apresentada a estrutura do relatdrio.

1.1. Contextualizagcao
O presente relatério tem como objetivo a divulgacdo do projeto de dissertacdo do
Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial concretizado no ano letivo de 2018/2019,

realizado em ambiente empresarial na ATEP - Amkor Technology Portugal S.A.

O projeto foi realizado no departamento de Planeamento e Logistica da organizacao,
tendo como foco principal a otimizacdo do controlo e gestdo dos materiais diretos e
indiretos, assim como a informacdo a si associada. Sendo a ATEP uma empresa do setor
dos semicondutores, torna-se importante destacar que os processos logisticos pelos
guais os materiais atravessam sao de elevada especificidade, sendo grande parte destes
armazenados em ambientes de temperatura e humidade controlada.

O planeamento e controlo dos materiais da organizacdo enfrentam diversos problemas
relacionados com a falta de controlo e de visibilidade sobre os materiais diretos e

indiretos que se encontram na linha de producao.

Apesar do consumo de material ser efetuado numa interface grafica online que se
encontra ligada com o ERP da empresa, o SAP, existe um atraso entre o momento do
consumo na ferramenta e o instante em que este mesmo consumo é efetuado em SAP.
Para além do atraso no fluxo de informacdo entre sistemas, em diversas situacdes, os

operadores ndo efetuam o consumo de material na ferramenta destinada para o efeito.
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INTRODUCAO

Conjugando estas duas ineficiéncias, desencadeadas por um sistema desconectado da
realidade da linha de produg¢do, ocorrem erros ao nivel da gestao de inventario. Destaca-
se, ainda, a falta de visibilidade do stock de material existente na linha de producao e, o
facto da aplicagdo existente atualmente ndo suportar o consumo de quantidades

decimais.

Além destas questdes, a informacdo das Bill of Materials (BOM) ndo se encontra
padronizada, estando em diversas vezes incorreta, problema que resulta dos diferentes

modos de gestdo da informacdo pelos diversos departamentos.

Uma vez que cerca de 15% do valor faturado anualmente pela organizacdo é aplicado

na aquisicdo de materiais, torna-se indispensavel otimizar a sua gestao.

1.2. Objetivos

A otimizacao da gestdao dos materiais diretos e indiretos da ATEP, assim como da
informacdo a si associada, surgiu das dificuldades enfrentadas pela organizacdo na
obtencao de niveis reduzidos de stock. Tendo em conta a complexidade dos processos
produtivos, aliada as variacdes constantes do volume de producdo, a possibilidade de
um planeamento incorreto de materiais é elevada, desencadeando a compra de

materiais em excesso, ou contrariamente, a ruturas de stock.
Perante esta situacao, tracaram-se dois objetivos principais a alcancar com o projeto:

1) A criacdo de uma Graphic User Interface online (GUI), onde sera possivel:
i) Consultar o stock existente na linha de producao;
ii) Garantir o consumo dos materiais em sistema, no momento em que estes
sdo fisicamente consumidos — mantendo os valores de stock atualizados;
iii) Gerir automaticamente os periodos de estabilizacdo dos materiais;
iv) Assegurar que ndo existe o processamento de lotes com materiais expirados;
v) Rastrear o lote de material utilizado em cada lote produtivo.
2) Criar uma ferramenta para gerir as BOMs num unico local, de forma a:
i) Assegurar que a informacado se encontra padronizada;
ii) Corrigir possiveis valores incorretos de consumo;
iii) Associar automaticamente a BOM para cada produto, em funcdo dos inputs

fornecidos pelo departamento de Research and Development (R&D).

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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1.3. Metodologia do trabalho

De forma a realizar um projeto tdo complexo e com tantas varidveis, a metodologia
adotada é conhecida como investigacdo-acao, visto que ultrapassa a dualidade entre a
teoria e a pratica. Neste sentido, o projeto sera desenvolvido de uma forma ciclica entre
momentos de refleccdo e investigacdo com momentos de implementacdo das acdes
desenvolvidas. Durante o projeto, sera expectavel que experiéncia adquirida nas a¢des
implementadas primeiramente sirva de guia para melhorar a implementacdo de acdes

futuras.

De acordo com a metodologia apresentada, numa primeira fase sera efetuado o
enguadramento tedrico sobre o tema, permitindo contextualizar o problema e as acdes
a desenvolver. Seguir-se-a uma analise a cada area da linha de producao, identificando
as diferentes especificidades desses materiais e, em conjunto com o departamento de
Information & Technology (IT), sera desenvolvida uma ferramenta capaz de efetuar o
controlo dos materiais por area.

Paralelamente ao desenvolvimento da ferramenta, serd ministrada formacdo aos
operadores de cada area, de forma a tornd-los capazes de utilizar a nova ferramenta no
desempenho das suas fungdes.

Sendo um processo transversal a organizacao e de implementacao faseada, drea a area,
€ necessario definir prioridades quanto a sequéncia de implementacdo. Os materiais
primeiramente abordados corresponderdao aos que exigem controlo sobre periodos de
estabilizacdo e cdlculo de nova data de validade. Durante o desenvolvimento do projeto,
é possivel que surjam desafios e, a capacidade de os ultrapassar, definira os ganhos para

a organizacao.

1.4. Estrutura

O presente relatério encontra-se estruturado em quatro capitulos. No primeiro capitulo
serd apresentada a empresa onde o projeto foi realizado, assim como o setor industrial
em que esta se insere. Sera descrito também o seu processo produtivo e para finalizar
serd exposto claramente o problema a solucionar.

No segundo capitulo, apresentar-se-a o enquadramento tedrico sobre o tema, onde
serao definidos os conceitos de ERP e MES, apresentando-se alguns casos de estudo em

gue a sua integracdo resultou em ganhos claros para as organizacdes. Tratando-se de
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um projeto em que interagem diversos departamentos, considera-se importante
efetuar uma analise a metodologia Business Process Model and Notation (BPMN) que
serd utilizada para descrever o processo.

No capitulo trés serdo expostos todos os trabalhos desenvolvidos para a realizacdo do
presente projeto, como as alteragdes efetuadas em SAP e no MES que permitirdo o
consumo automatico de materiais através das transacdes dos lotes produtivos, a
reestruturacdo das bill of materials da organizacao, a formag¢ao dada aos operadores e,
ainda, as dificuldades enfrentadas na implementacdo da nova ferramenta.

No ultimo capitulo serdo apresentadas as consideragdes finais, onde sera dado especial

destaque aos ganhos obtidos, finalizando com os trabalhos futuros.
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2. Apresentacdo da Empresa
No presente capitulo serd apresentada a ATEP, empresa em que o projeto foi

desenvolvido. Efetuar-se-d uma breve introducdo ao setor industrial dos
semicondutores, descrevendo-se ainda o processo produtivo da organizagao.
No final apresentar-se-da uma apresentacdao clara do problema que se pretende

solucionar.

2.1 ATEP - Amkor Technology Portugal S.A.

A Amkor Technology Portugal é uma filial do grupo Amkor Technology, empresa
enquadrada no setor dos semicondutores de circuito integrado. Especializada em
packing de semicondutores em formato de wafer (figura 1) e os seus produtos tém como

principais destinatdrios o setor automodvel e o das telecomunicacdes.

Figura 1 - Exemplo de wafer [1]

A organizacdo ja passou por diversas transi¢cdes ao longo da sua histéria, o que comprova
a sua adaptabilidade e capacidade de mudanca, fatores essenciais para que uma
empresa se consiga perpetuar na economia atual.

A ATEP foi criada em Vila do Conde em abril de 1996 enquanto SIEMENS Semicondutors
Portugal, como uma unidade produtiva de Dynamic random access memory (DRAM).
Posteriormente, corria o ano de 1999, resultante da restruturacdao da SIEMENS
Semicondutors, a empresa, passaria a chamar-se Infineon Technologies AG, mantendo
o seu foco de negdcio nos produtos de meméria. Nesta transicdo existiram alteracdes
ao nivel da linha produtiva que viu a sua capacidade ser aumentada, no momento em

que as tecnologias de Wafer Level Package (WLP) e Redistribution Layer (RDL) foram
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transferidos para a organizacdo. Seguiram-se tempos menos positivos para a empresa,

quando, em 2009, o grupo Quimonda AG declara insolvéncia.

Reergue-se em 2010 enquanto Nanium S.A., gracas a sua tecnologia inovadora
desenvolvida internamente, conhecida por Embedded wafer level ball grid array (e WLB).
Ap0s a solidificagdo no mercado é comprada pelo grupo Amkor Technology no ano de
2017, encontrando-se neste momento em crescimento e expansdo para novos

mercados.

2.1.1 Industria dos Semiconductores
O setor dos semicondutores é caracterizado pelo grande investimento em
equipamentos e infraestruturas, podendo rondar bilides de ddlares, devido a elevada

tecnologia e a grande competitividade que lhe estdo associadas.(Carlos 2013)

Os circuitos integrados sao tipicamente fabricados em instalagdes automatizadas ou
semi-automatizadas, sendo as wafers sujeitas a um elevado nimero de operacdes até
se criarem os dispositivos eletrénicos. O nimero e o tipo de etapas produtivas por onde
um dispositivo semicondutor tem de passar, depende das especificidades do dispositivo
a ser fabricado. No caso de se tratar de um chip sofisticado pode necessitar de varias

centenas de operagdes produtivas. (Ci 2018)
Em 1993, World et al. classificava o processo produtivo de semicondutores em trés
etapas principais:
e Afabricacdo de wafers, habitualmente denominada por "front end" do processo
de producdo;
e O teste de funcionalidade das wafers, também denominado por testing;

e A montagem, conhecida como "back end" do processo.

Atualmente, devido a evolugao tecnoldgica, o nimero de etapas aumentou. Segundo
Gutierrez et. al (2004) in Kadigia Faccin et al. (2017), a cadeia de valor de um circuito
integrado pode ser dividida em cinco etapas essenciais: a concecdo, o design, o front
end, o back end e servico ao cliente. A concecdo é a etapa em que nasce a ideia.
Normalmente, um chip é criado para dar resposta a uma necessidade do mercado, e,
pode ser realizado, ou ndo, em parceria com o cliente ou fabricante do produto final. A
segunda etapa, o design, é a etapa em que os circuitos integrados sdo projetados. O

front end é a etapa em que o silicio se transforma num chip. A montagem, o
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encapsulamento e o teste do circuito integrado, correspondem a etapa denominada por

back end, e sao das fases finais da cadeia. Por fim, surge o servigo ao cliente.

1 2 3 4 5
Concepgao Projeto Fabricagdo Encapsulamento Servigos
(Front-End) e teste ao cliente
(Back-End)

Integrated device manufacturers

Fabless Fabless
Silicon ~ Assembly &
intelectyual Dedicated test
Property
design house
Néo incluiu manufatura Induiu manufatura

Figura 2. Cadeia Produtiva de Circuitos Integrados. Fonte: Gutierrez e Leal (2004)
A ATEP é uma organizacdo classificada como uma empresa de Back-End, apresentando
também processos de Front-End, como é o caso do RDL. E caracterizada pela sua
capacidade produtiva numa classe de produtos designada por fan-out, que sdo
considerados, por muitos, como o futuro da industria dos semicondutores, visto que a
sua aplicabilidade é principalmente o mercado dos smartphones e, segundo Tracy et al.

(2016), apresentam um tamanho inferior, custos reduzidos e melhor desempenho.
As wafers fan-out sdo fabricadas através da colocacdo das dies de Silicio (SI) numa fita
adesiva, de seguida é colocada uma resina (Mold Compound) que ird aglomerar todas

as dies, criando assim uma wafer reconstituida.(Kim et al, 2015)

2.2 Processo eWLB

De acordo com Jin et al. (2010), o processo eWLB surgiu da necessidade de diminuir o
tamanho e a altura do package, fornecendo um custo mais reduzido através da
utilizagao da infraestrutura ja existente no processo de Wafer level packaging (WLP).
A ATEP fabrica produtos do tipo fan-in e fan-out, figura 3, sendo o seu processo
produtivo dividido em cinco grandes areas:

1. Preparacdo de wafers - Waferprep;

2. Reconstrucao de wafers - Recon;

3. Redistribuicdo de camadas elétricas - RDL:
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o Dry;
o Litografia;
o Wet.
4. Colocagado de bolas de solda - SBA;

5. Embalamento dos chips - Packing.

molded-area HEEEEEEEEEE

.. SEr e oooooo

(fan-out) \§ 000000
000000

000000

000000

oooq<o

die-area die-area

Figura 3 - Exemplo de chips terminados, fan-out a esquerda e fan-In a direita.

Na area de Waferprep, as wafers de Si sdo rececionadas e, tal como o nome indica, inicia-
se a sua preparacgdo para o processo de eWLB. As wafers sofrem, nesta fase, um
processo de desbaste da zona ndo ativa, de forma a reduzirem a sua espessura
(grinding). De seguida, as wafers de produtos do tipo fan-out, antes de avancarem para
a proxima drea da linha de producdo (Recon), sofrem ainda uma operacdo de
singularizacdo das dies (dicing). As wafers de produto fan in passam diretamente para a

area de RDL.

Na area de Recon, as dies singularizadas sao posicionados num transportador metalico
previamente revestido com um adesivo, as operacdes realizadas sdo pick and place e
carrier lam respetivamente. Apds a passagem deste conjunto por um processo de cura,
potenciando a adesdo das dies na pelicula adesiva, o conjunto segue para a operacao de
MoldWafer. Esta operacao consiste na deposicdo de uma resina liquida - Mold
Compound sobre a wafer reconstruida, e recorrendo a um processo de compressao e
vacuo, o conjunto obtém a forma de um wafer. Apds a cura da resina, é retirada a
pelicula adesiva, obtendo-se a partir deste momento uma wafer reconstituida. Na figura

seguinte é apresentado o processo desenvolvido em Recon.
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Tape lamination on carrier

Chip placement
—

Encapsulation

Debonding
|

Figura 4 — Processo de reconstrugdo de uma wafer. Fonte:(Edward et al.,2019)

Findo este processo, os lotes de wafers sdo encaminhados para a area de RDL onde,
através de processos fisicos e quimicos, serdo redistribuidas as camadas elétricas de
cada die. O processo de RDL passa pela deposicao de diversas camadas de um material
dielétrico, permitindo a redistribuicdo das ligagGes iniciais da die de Si para locais mais

externos, onde posteriormente serdo acopladas as bolas de solda.

Para tal ser possivel, primeiramente os lotes sdo sujeitos a um processo de aguecimento,
eliminando qualquer tipo de humidade que possa existir na wafer. Seguidamente,
encaminha-se o lote para a subdrea de nome DRY, onde a superficie da wafer é limpa
através de processos conhecidos como etching. Findo o processo de etching, os lotes

seguem para a subdrea de Litografia - LITHO.

Em Litho iniciam-se as operacdes de coating, onde é depositado material fotossensivel
sobre a wafer, sendo posteriormente expostas a radiacao UV de forma a criar pistas
elétricas na superficie. As pistas elétricas sdo obtidas gracas a colocacdo de um reticulo
entre a fonte de radiagao UV e a wafer. Apds este processo, o lote segue para a subarea
de WET, onde é depositada uma camada de crescimento (seedlayer), seguindo-se a
eletrodeposicao de cobre. No final, é repetida a primeira etapa de litografia, servindo
para a criagdo das zonas dos ball pads.

Completo o processo de RDL, encaminham-se os lotes de wafers para a area de SBA,
onde serdo colocadas bolas de solda em zonas especificas da die, recorrendo a uma
madscara apropriada, apelidada por Stencil.

Terminado o processo em SBA, as wafers seguem para a area de Packing, onde cada die
é identificada e gravada a laser, seguindo-se a sua individualizacdo e colocacdo no
respetivo suporte. Cada die é sujeita a uma inspecdo automatica, garantindo a
inexisténcia de ndo conformidades. Seguidamente o produto é embalado e expedido

para o cliente.
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2.3 Apresentacdo do Problema

A ATEP, enquanto empresa enquadrada na industria dos semicondutores, tem como
principal fornecedor de matérias primas e subsididrias a industria quimica. Na fabricacdo
dos chips sao utilizados quimicos que tém caracteristicas especificas, nomeadamente a
temperatura de armazenamento, a necessidade de estabilizarem antes de ser possivel
a sua utilizagdo para a produgdo dos chips, ou ainda o facto de terem a si associado um
Pot Life. Os chips produzidos tém como destinatario final o setor das telecomunicacdes
e o setor automovel, pelo que o controlo sobre o processo produtivo é muito exigente.
Perante as exigéncias do mercado, torna-se necessario garantir que ndo existe producao
de chips com quimicos que ndo se encontram dentro do seu periodo de vida util.

Além do controlo exigido sobre as condicdes de utilizacdo dos materiais pelo mercado,
internamente existe a necessidade de manter um nivel de stock reduzido, de forma a
minimizar o valor imobilizado em matérias-primas ou subsididrias, garantido que esteja
sempre disponivel a quantidade necessdria de materiais para o cumprimento do volume
de producdo planeado.

No subcapitulo seguinte é apresentado o processo logistico interno dos materiais na

organizagao.

2.3.1 Logistica Interna dos Materiais — Processo Atual

Os materiais diretos e indiretos provenientes dos fornecedores sdo rececionados pelo
armazém, ficando a aguardar a autorizacdo do departamento de controlo da qualidade
(Incoming) para serem fornecidos a linha de producdo. No caso destes se encontrarem
dentro das especificacdes definidas, serdo colocados nos locais de fornecimento de
materiais a linha de producdo. Caso contrdrio os materiais ndo sao fornecidos.

Os materiais ndo refrigerados sao colocados nos “Kardexs” (armdrios verticais que

fornecem o material do armazém para a linha de producdo), ver figura 5.

Figura 5 - Kardex para fornecimento de material
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Por sua vez, os materiais refrigerados sdao colocados no “Pellet Hopper” (area do

armazém onde se encontram localizados os frigorificos), ver figura 6.

Figura 6 - Frigorifico do Pellet Hopper

Atualmente, o procedimento para efetuar o levantamento de material para a linha de

producdo, consiste em:

1.

N o v~ w N

O operador dirigir-se ao computador colocado junto aos “Kardexs” ou no “Pellet
hopper”;

Efetuar log in na sua conta de M2Go;

Abrir a ferramenta “Material Consumption”;

Pesquisar pelo cédigo do material que pretende levantar;

Retirar a quantidade pretendida do Kardex ou do Frigorifico;

Efetuar o consumo no “Material Consumption” da quantidade levantada;

Efetuar log out da sua conta.

Para os quimicos, que tém Pot Life, de forma a controlar o seu periodo de estabilizacdo

e a sua data de validade, ao retirar a quantidade pretendida do lote de material do

frigorifico, o operador tem ainda de criar uma etiqueta utilizada para controlo do lote

em causa. A figura 7 representa um exemplar de uma etiqueta.
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PILTC g

Reception 14:52 . 090172014
Use Alter imin 24Mes. After)| 14:52 . 1000772014
Can Use Until (14 days) 20112014

Expire Date ~— .

Lot number: A I

Bottle number A

Transferto M. Cabinetat |  : . 1 1
DOUBLE CHECK

Notes:

Figura 7 — Etiqueta para controlo dos lotes de material refrigerado.

O procedimento em vigor para a impressao da etiqueta é o seguinte:

a) Abrir o software Flexible Label Printing instalado no computador que se encontra

na sala do “Pellet Hopper”, a partir do qual se ird emitir a etiqueta;

b) Na aplicacdo Flexible Label Printing introduzir manualmente a seguinte

informacdo:
e [ot number: nUmero do lote do material.

e Bottle number: nUmero da garrafa.

A aplicacdo “Flexible Label Printing” preenche de forma automatica os campos:

“Reception”; “Use after” e “Can use until”.

Na imagem seguinte, apresenta-se o display da ferramenta “Material Consumption”.

14 Material Consumption
!’ Area: EWLB v Matesial; ADHESIVE v Materisl Number : Material Descriptions
Manufactrer: | Kardex - Shelf: Lot S4P:

© SearchSAP B Bxport 3 Reset Search

Available Material

Lecation Material - Material Description. Batch Vendar Name

% 2 % P % 0 . p BrnDae  Swdk Une

= FRILI(-40)  MAOD0S337L L] D48GABOETT 20190718 280 G L
= FRIZ(0-5) MADO0110957 e ———— Pse7237 20190812 750 G A
= FROLIS) MADDO111555 S 5003571082 20150903 500 G S
Selected Material To Consume

Lecation Material Matarial Descripton Bauch Quantity  Unkt Equipment Name. Vandor Nama

Figura 8 — Display da ferramenta “Material Consumption”

2.3.2 Analise Critica Sobre o Processo Atual

« jp [Epiation Date

20190718
20190812
20150903

O processo atual, apesar de permitir ao operador consumir os materiais no momento

em que os retira do armazém, apresenta diversas limitacdes. De forma a sintetizar a

informacao, criou-se a tabela 1:
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Tabela 1 — Limitagdes do processo atual e as suas consequéncias

Limitagao - Causa

Consequéncia - Efeito

Levantamento de material do armazém sem

efetuar o consumo

Erros no inventario

Auséncia de controlo automatico sobre
periodos de estabilizacdo do material e as

suas datas de validade

Producgao de chips com material fora de

especificacdo

Inexisténcia de visibilidade sobre stock

presente na linha de producao

Compra de materiais em excesso

Auséncia de rastreabilidade automatica do
lote de material utilizado em cada lote de

Producao

Erro na associacdo de lote de material ao

lote de Producgao

Atraso no fluxo de informacdo entre sistemas

Erros no inventario

Elevado periodo dispendido na impressao de
etiquetas para controlo do periodo de vida

util do lote de material

Menor disponibilidade por parte do
operador para efetuar atividades

produtivas
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3. Enguadramento tedrico
Relacionado com o objetivo principal do projeto, serd efetuada uma revisao bibliografica

sobre diversas tematicas abordadas, nomeadamente as BOM, o SAP e o sistema MES.
Serdo ainda mencionados diversos casos de estudo que evidenciem a importancia da

sua interligagao para uma otimiza¢ao do planeamento de materiais.

3.1 Bill of Materials

De acordo com Sheng-Hung Chang et al. (1997), a BOM é definida como um conjunto de
dados essenciais na base de dados do departamento de Produ¢ao de uma industria.
Considera a BOM de um produto como sendo a lista de matérias-primas e/ou
componentes juntamente com as respetivas quantidades necessdrias, que em conjunto,
formam um produto.

Destacam-se ainda dois momentos relacionados com o ciclo de vida de uma BOM,
Sheng-Hung Chang et al. (1997) apresenta o conceito de Engineering BOM (E-BOM),
como sendo a BOM construida pelo departamento de Design do produto na sua criacdo.
Esta é posteriormente transformada em Manufacturing BOM (M-BOM) assim que o

produto entra em producdo.

Vertical
Machining Center,
Fv

Figura 9 — Diferencgas entre E-BOM e M-BOM. Fonte: (Chang et al., 1997)

3.2 Entreprise Resource Planning - ERP

Atualmente, os sistemas de informacao de negécio (ERP) sdo uma ferramenta essencial
para a gestdo da organizacdo, independentemente do seu tamanho e do setor de
atividade. (Sodomka and Klcova 2016)

Klaus, Rosemann et al. (2000) definem um ERP como sendo um software de integracdo
das diversas gamas de processos e funcdes de uma empresa, com a finalidade de

apresentar uma visao holistica do negdcio a partir de uma Unica fonte de informacao.
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Na mesma linha de pensamento, Courtois et al., (2007) considera que um ERP se destina
a gestdao global dos diferentes fluxos da empresa nos niveis estratégico, tatico e
operacional. Reunindo numa Unica base de dados todos os dados necessarios para a

gestao das diversas entidades e func¢des.

Sodomka et al. (2016) defende que os sistemas tradicionais de ERP tém permitido
avancos significativos na gestdo e nos processos de negdcio de uma organizacao,
abordando transversalmente as unidades de negdcios, que vao desde a produgdo,
gestdo de stocks, distribuicdo, compras, financas, recursos humanos, até a gestdo da

relagdao com clientes e vendas.

Jacobs et al (2007), define ERP como a estrutura para organizar, definir e uniformizar os
processos de negdcio necessarios para efetivamente planear e controlar uma
organizacao, de forma a que esta possa utilizar o seu conhecimento interno na obtenc¢ao

de vantagem externa.

Os sistemas ERP, enquanto base de dados, ndo fornecem apenas um processo de
negocios comum dentro da organizacdo, mas criam, além disso, uma plataforma
integrada que permite a adocdo e integracdo de aplicativos ndo ERP de terceiros. (Liu et
al., 2013).

Segundo a perspetiva de Choi et al.(2010), um sistema de ERP, por natureza, ndo é
adequado para o controlo das operacées didrias do chdo de fabrica e, para esse efeito,
surgiu durante a década de 1990 um novo tipo de software industrial chamado MES

(Manufacturing Execution System).

3.3 SAP

O SAP foi criado na Alemanha no inicio dos anos 70 como um projeto realizado por cinco
ex-funciondrios da International Business Machines Corporation (IBM). Fundada
inicialmente como System Analysis and Program Development, o seu nome foi
posteriormente alterado para Systems, Applications, and Products in Data Processing

(SAP). (Moxon P. 2014).

De acordo com Jacobs et al (2007), o objetivo da empresa era produzir e comercializar

software padrdo para solucdes empresariais integradas.
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O SAP observa a empresa como um todo, dividindo-a em maddulos, onde cada um
corresponde a uma drea especifica [3]. Desta forma, surgem os diversos mddulos
funcionais que executam processos de negdcio chave, tais como (Basto 2017):

e SAP MM - Material Management (Gestdao de Materiais);

e SAP WM - Warehouse Management (Armazenamento);

e SAP SD - Sales and Distribution (Vendas e Distribuicdo);

e SAP Fl - Financial Accounting (Contabilidade Financeira);

e SAP PP - Production Planning and Control (Planeamento da Produgao);

e SAP PS - Project System (Projetos);

e SAP QM- Quality Management (Administracdao de Qualidade);

e SAP PM - Plant Maintenance (Planeamento da Manutencao);

e SAP HR- Human Resources (Recursos Humanos).

3.3.1 SAP MM

A Gestdo de materiais estd diretamente ligada a todas as dreas funcionais da
organizacdo, dando suporte em todas as fases: planeamento e controlo, compras,
entrada de mercadorias, gestdo de stocks e verificagdo de facturas, sendo ainda
composto pelos seguintes componentes (Oliveira 2009):

e Planeamento das necessidades de consumo;

e Compras;

e Gestdo de Servicos;

e Gestdo de stock;

e RevisOes de Facturas;

e Sistemas de Informacao.

3.4 Manufacturing Execution Systems - MES

Apds mencionarem que os ERP eram solugBes pesadas para as organizagdes, apesar de
serem softwares modulares, Courtois et al., (2007) apresenta a redundancia da
informagdo presente nos sistemas ERP como sendo a razao para a criagdao de um novo
sistema, o Manufacturing Execution Systems (MES).

Segundo Mesa (1997) in Choi et al.(2010), um sistema MES visa fornecer uma interface

entre um sistema ERP e o chdo de fabrica apoiando varias atividades de "execuc¢do",
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como o escalonamento, a libertacdo de pedidos, o controlo de qualidade e a aquisicao
de dados. Scott (1996), particularmente, refere que este papel do MES foi bem
estabelecido na industria de semicondutores.

Para Valckenaers et al. (2005), um sistema MES lida com a producdo da empresa. Ele
supervisiona os sistemas de controlo de processo, decide sobre as rotas que os produtos
seguem através do sistema da producdo, e, decide quando e onde comecam as
operagdes dos produtos. Na figura 10 apresentam-se as diversas funcionalidades de um

sistema MES.

Figura 10 - Funcionalidades de um sistema MES. Fonte: (Saenz De Ugarte, et al 2009)

De forma a conseguir atender as necessidades de uma variedade de ambientes
industriais, a Manufacturing Execution System Association (MESA) apresentou onze
funcionalidades previstas para o sistema MES (MESA 1997):

1) Alocacgdo de recursos e estado dos recursos:
Capacidade de gerir recursos, incluindo maquinas, ferramentas, mdo de obra, materiais,
e equipamentos, assim como os documentos que devem estar disponiveis para que o
trabalho seja iniciado e garantir que o equipamento estd configurado corretamente para
processar material produtivo, fornecendo o Estado da Produ¢dao em tempo real.

2) Sequenciamento detalhado das operacdes:
Fornece um sequenciamento com base em prioridades, atributos, caracteristicas e/ou
receitas associadas a cada operacao, de forma a minimizar os tempos de setup. Conhece
operacgdes alternativas e paralelas para calcular com detalhe o tempo exato de
operacao.

3) Escalonamento nas Unidades Produtivas
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Gere o fluxo de unidades produtivas sob a forma de tarefas, pedidos, lotes e ordens de
servico. As informagdes escalonadas sdo apresentadas na sequéncia, em que as
operacdes necessitam de ser realizadas, sendo que as alteracdes ocorrem em tempo
real, a medida que sucedem eventos no chao de fabrica. Tem a capacidade de alterar o
escalonamento estabelecido no chao de fabrica. Processos de retrabalho estdo
disponiveis, assim como a capacidade de controlar a quantidade de trabalho em
andamento em qualquer ponto através da gestdo do buffer.

4) Controlo da documentacdo
Controla registos/formulédrios que devem ser mantidos com as unidades produtivas,
incluindo instru¢cdes de trabalho, receitas, desenhos, procedimentos de operagdes
padrdo, registos de lote, avisos de alteracdo de engenharia, comunicagdo turno-a-turno,
bem como a capacidade de editar "as planned" e informagdes "as built". Envia
instrucdes para as operacgdes, incluindo o fornecimento de dados a operadores ou
receitas para controlo de dispositivos.

5) Obtencdo de dados
Fornece dados de producgao intraoperacional e dados paramétricos que preenchem os

formularios e registos que foram anexados a unidade de producdo. Os dados podem ser
obtidos do chdo de fabrica, manual ou automaticamente, a partir do equipamento.

6) Gestdo da Mdo de Obra
Fornece estado dos operadores atualizado ao segundo. Inclui relatérios de tempo e
assiduidade, acompanhamento de certificacdo, bem como a capacidade de rastrear
atividades indiretas, como a preparac¢ao de materiais. Pode interagir com a alocac¢ao de
recursos, de forma a determinar as atribuicdes timas.

7) Gestdo da Qualidade
Fornece andlise em tempo real das medicdes retiradas na produgdo para assegurar o
controlo adequado da qualidade do produto e identificar problemas que requerem
atencdo, podendo rastrear o Controlo Estatistico do Processo (SPC).

8) Gestdo de Processo
Monitoriza a producdo e corrige ou fornece automaticamente suporte de decisdo aos
operadores para corrigir e melhorar as atividades em processo. Essas atividades podem

ser intraoperacionais, e concentrando-se especificamente nos equipamentos
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monitorizados e controlados, ou entdo interoperacionais, que acompanham o processo
de uma operagao para a outra. Pode, ainda, incluir a gestao de alarmes para garantir
gue as pessoas da fabrica estdo cientes das alteracdes do processo que estdo fora das

tolerancias aceitaveis.
9) Gestdo da Manutengao

Acompanha e orienta as atividades de manuten¢ao dos equipamentos e das
ferramentas, garantindo a disponibilidade dos mesmos para a producao e, programa as
atividades de manutencdo periddica ou preventiva, bem como a resposta a problemas
imediatos. Ele mantém um histérico de eventos passados para auxiliar no diagndstico

de novos problemas.
10) Acompanhamento de Produtos

Fornece a visibilidade da localiza¢gao do trabalho em todos os momentos, assim como a
sua disposicao. Informagdes de estado podem incluir quem se encontra a trabalhar no
produto, componentes por fornecedor, lote, nimero de série, condi¢cdes de producdo
atuais e quaisquer alarmes, retrabalho ou outras excecdes relacionadas com o produto.
A funcdo de rastreamento online também cria um registo histdrico. Este registo permite

a rastreabilidade de componentes e uso de cada um no produto final.
11) Analise da Performance

Fornece relatérios minuto a minuto dos resultados reais das operacdes de producdo,
comparando com o histdrico passado e com o resultado esperado dos negdcios. Os
resultados de desempenho incluem medidas, tais como: a utilizacdo de recursos,
disponibilidade de recursos, tempo de ciclo da unidade produtiva, conformidade com
planeado e, podem incluir SPC. Aproveita informacdes reunidas de diferentes funcdes
gue medem critérios operacionais. Esses resultados podem ser preparados como um
relatério ou apresentados online como uma avaliacdo atual do desempenho da

Producao.
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3.5 |Integracdo do SAP no MES

Diversas organizagdes operam simultaneamente com sistemas SAP e MES, e a
integracdo dos dois sistemas provaram ser um desafio complexo. (SAP 2004). No mesmo
sentido Oman et al. (2017) refere que, apesar dos sistemas ERP fornecerem integragao
em todo o sistema de negdcio, os resultados demonstram que as empresas em

continuam a enfrentar complica¢gdes na integracao do MES.

Existem diversas metodologias para garantir um correto planeamento da producao,
sendo que Yeh (1995) in Jiao et al. (2005) aponta que o requisito primario para um
sistema eficaz de planeamento e controlo da producgdo é a integracdo de BOMs e as
informacdes da producao.

Segundo 101ERPTEAM (2014), a integracdo de SAP e MES desempenha um papel critico
na industria. E importante que integracdo das interfaces seja aproveitado com uma certa
personalizacdo para uma integracao eficaz. De acordo com SAP (2004), no sistema SAP
os materiais sdo processados no médulo MM, sendo que podem existir quantidades
significativa de materiais na linha de producao, entre operagdes, que ndo se encontram
mapeados em SAP. Surge assim a necessidade do sistema ndo monitorizar apenas a
posicdo no armazém, mas permitir ainda a entrada e selecao de lotes individuais na linha
de produgdo. Recorre-se ao sistema MES para efetuar o mapeamento deste processo. A

figura 11 apresenta a troca de informacdo que deve ocorrer entre o sistema ERP e o

Planeamento Execucdo
ERP MES
Procura do Produto
BOM
Previss Niveis de Inventério Al 50.d
rewso.es Caracteristicas de Mdo de 0cagdo de recursos
Custeio obra Estado dos Recursos
Planeamento da Produgdo Escalonamento de
Recursos Humanos Operagdes
Gestdo de Stocks - Controlo de documentagédo
Estado dos Pedidos
Compras pedidos Finalizados Recolha de Dados
Distribuigcdo Gestdo de M3o de obra

Estado dos Recursos
Utilizagdo da mdo de obra
Parametros do Processo
Rota do Produto
Rastreabilidade

Scrap

Estado de WIP
Rastreabilidade
Gestdo da Qualidade
Analise de Performance
Tracking dos Produtos

Foco:
Cliente

Localizagdo da Decisdo:
Escritério

Foco:
Produto

Localizagdo da Decisdo:
Fabrica

Figura 11 — Interligagdo de Sistema ERP e Sistema MES. Fonte:(Scott 1996)
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3.6 Metodologia de Integracao de SAP MM no MES
A integracgdo dos dois sistemas SAP MM e MES é possivel através da troca constante de
informagdo entre ambos [2]:

1) Os dados referentes ao material (armazenados em SAP) sdo transferidos para o
MES de forma a permitir que o sistema de gestdo da produgao inclua
informacdes em tempo real;

2) O MES envia niveis e atualizacdes para o SAP MM sobre o stock, sempre que
exista alteracdo do seu estado (local, valor, ID do lote);

3) Quando o material é gerido ao nivel do lote, no sistema SAP, é geralmente
necessario que o sistema MES envie os dados de caracteristicas de lote do
modulo MM (por exemplo, data de expiracao) para a interface, efetuando a

associacao dos dados ao ID do lote.

w } sacdl

! 3 Download Material Master
é <

Upload Inventory Level ]\
Material é > 1
I Upload Batch Characteristics
Production
Performance MM Module
o _—

Figura 12 — Trocas de informagdo entre MES e SAP

3.7 Casode Estudo — Integracao do SAP no MES
Existem dois softwares extremamente importantes em qualquer organizacdo: o ERP e o
MES. No entanto, se estes ndo estiverem integrados, a maior parte do potencial do

controlo e melhoria da producao é desperdicada. [4]

De acordo com SAP (2004), mesmo que o sistema SAP rastreie o material, em alguns
casos, as informacdes do modulo MM sdo insuficientes para processos com controlo

detalhado.

3.7.1 Caso da BRASKEM
Das empresas que ja conquistaram beneficios com a integracdo dos dois sistemas,

encontra-se a Braskem, que alcancou ganhos significativos apds a integracdao dos
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sistemas. Antes de otimizar o seu processo de trabalho, a empresa registava
manualmente as informa¢bes de mais de 20 mil pesagens mensais dos camides de
petroquimicos. Este processo era demorado, surgindo considerdveis perdas financeiras
em funcdo de erros de digitacdo. Para reverter este quadro, integrou-se o sistema de

balangas para enviar automaticamente as informagdes para o ERP. [5]

3.8 Business Process Model and Notation (BPMN)
De acordo com White (2004), o BPMN é projetado para a criacdo de segmentos de
processos, como processos de negdcios de ponta a ponta, existindo dois tipos de
modelos que podem ser criados:

e Processos B2B colaborativos (publicos);

e Processos de Negdcios Internos (privados).
Segundo OMG (2011), o BPMN é uma linguagem de modelagdo composta por 4 grupos

basicos de elementos:

e Objetos de Fluxo: Eventos, atividades, portas de Acesso (“Gateway”);

e Objetos de Ligacdo: Fluxo de Sequéncia, fluxo de mensagem, associac¢ao;

e Objetos de Agrupamento (Swimlanes - elementos graficos para agregacao de

subconjuntos de atividades): Grupo de pistas ou piscina (Pools), pistas individuais
(Lanes);
e Artefactos (elementos graficos para acrescentar informacdo adicional sobre os

processos): Objeto de dados, grupo, anotagdes de texto.

A tabela 2 apresenta os elementos basicos utilizados na modelagao BPMN.
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Tabela 2 — Elementos basico de modelagdo BPMN. Fonte: (OMG 2011)

Objetos de Fluxo Objetos de Ligagcdo Objetos de Agrupamento Artefactos
O Fluxo de Os objetos de
O — ™ sequéncia é usado A Pool éa dados fornecem
Um Evento é algo para demonstrar a representagdo informagdes sobre

que acontece
durante o Processo;

ordem em que as
atividades serdo

grafica de um
Participante numa

o que as atividades
exigem ao ser

Fluxo de executadasno Colaboragdo Objeto de executadase/ou o
Evento Sequéncia processo Pool Dados que produzem
Atividade é o termo | ==—=--~ = O Fluxo de 6 ! .
|:| - , 13 Uma Lane é uma i Um Grupo é um
genérico para o mensagem é subparticiodentro |-~ i
. N agrupamento de
trabalho que a utilizado para de um processo, as g
. elementos graficos
empresa realiza em mostrar o fluxo de vezes dentro da Pool .
X que estdo dentro
determinado Fluxo de mensagens entre que se estende ao da mesma categoria
. processo dois participantes longo do processo g
Atividades Mensagem Lane Grupo
. o Anotagdes de texto
O Gateway é - A Associagao é §
L . mecanismos para se
utilizado para usada para vincular -
. N apresentar
controlara informagdes e

divergéncia e
convergéncia de

artefatos a
elementos graficos

informacgdes de
texto adicionais

do BPMN Anotagdo para o leitor de um
de texto diagrama BPMN

fluxos no processo .
Associagao

Gateway

White, 2004 defende, ainda, que a utilizacgdo do BPMN é um passo importante na

apresentacdo dos processos de uma organizacao, visto que reduz a fragmentacao que

existe com a infinidade de ferramentas e nota¢des de modelagem de processos.
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4. PROJETO DESENVOLVIDO

4.1 Material Management

O projeto desenvolvido visa a criacdo de uma interface online que permitira controlar
de forma automatica o consumo das matérias-primas, os periodos de estabilizagdo e a
data de expiracdo das mesmas. A nova ferramenta, intitulada “Material Management”,
ird substituir a atual denominada por “Material Consumption” que apresenta diversas

limitacdes, ja referidas anteriormente.

A nova ferramenta ird permitir a comunicacdo online entre o SAP e o MES, que garante
o consumo do material no move-out de cada lote produtivo, através da integra¢do das
transacdes dos lotes de produto e as quantidades de material a consumir em cada

operacao, definidas na BOM correspondente a cada produto em SAP.”

Como ja foi mencionado, o MES contém toda a informacgdo relativa ao produto,
nomeadamente a sequéncia de opera¢des. Desta forma, definindo para cada produto
uma BOM em que a cada material nela definido sdo atribuidas as opera¢cdes em que este
é consumido, sera possivel, quantificar o consumo de material no move out de cada

operacao do lote de produto.

De forma a representar graficamente o processo de criacdo da nova ferramenta, foi
elaborado um BPMN, onde se apresenta a sequénciacdo dos processos necessarios,
assim como a interligacdo dos diversos departamentos da organizacdo, possibilitanto a
realizacdo do projeto. No Anexo 1 é apresentado o BPMN do processo de integragao dos
materiais na nova ferramenta e, na figura 13 apresenta-se a interligacdo necessaria

entre os varios departamentos para a execugdo do projeto.

s B

Process Engineering
\

o
/
\J

~

I 2
I~ 1
R&D \_l /\» \_/\,_I Production

| |
N BOM Integrator

e ) P Is
Planning /_\/ ﬁ/\ IT

-

-

Material Management

Figura 13 — Integragdo dos diversos departamentos na realizagdo do projeto
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Como ja foi referido, os materiais utilizados na industria dos semicondutores tém um
elevado grau de especificidade, sendo que alguns sdao armazenados a temperaturas
negativas, obrigando a que, apds a sua saida dos frigorificos, estes permanecam durante
um determinado periodo em “estabilizacdo”, antes de se encontrarem aptos para
utilizacdo na producdo — Stabilization time. A juntar a esta caracteristica, surge, ainda a
alteracdo da data de validade em func¢do das propriedades do material, existindo assim

um Pot life associado a cada material refrigerado.

De acordo com a metodologia de implementa¢ao de um projeto de integracao de
sistemas, o primeiro passo é definir o sistema que armazenara toda a informacdo. Desta
forma, e uma vez que a integracdo sera para melhorar o controlo sobre os materiais
diretos e indiretos da organizacdo, o sistema onde estara armazenada toda a informacao
serd o SAP MM. O sistema MES apenas validard a associacdo de informacgdo existente

em SAP nas transacdes do lote de produto.

De forma a considerar sobre todas as especificidades dos materiais que o sistema tera
de controlar, primeiramente analisaram-se todas as Process Instruction (Pl) existentes
das operacbes e efetuaram-se reunides com todas as equipas de engenharia da
organizacao. Apds todo o processo de recolha de informacao, foi possivel verificar que
existiam pontos de contacto entre as especificidades dos varios materiais, desta feita,
sintetizou-se a informacdao na tabela 3, onde s3o apresentadas as necessidades de
controlo, em funcdo de cada tipo de material, que a nova ferramenta deverd garantir.

Tabela 3 — Necessidades de controlo em fungéo do tipo de material

Transferéncia Alteragao da Data de Devolucs
] Tipo de de Periodo de Validade evo Heao
Area Material uantidades  Estabilizagao ao Recongelamento
q aa ¢ Warehouse- Area- Armazém
parciais Area Equipment
Tapes - - - - X -
Waferprep Blades - - - - X -
Wheels - - - - X "
Tapes - - - - X "
Recon
Resinas - X X - X X
Dielétricos - X X - -
Lithografia
Photoresists - X X - -
Acidos X - - X - -
Wet
Pellets X - - - - -
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Dry Targets - - - - X -
Solder Balls X - - - X -

SBA
Flux - - - X X -
FMGASES Gases - - - - X -
FMRDL Solventes - - - X X -
Packing Packing X - - - X _

Perante as necessidades de controlo dos materiais apresentadas na tabela anterior,
pretende-se que a nova ferramenta contenha trés abas diferentes — Warehouse
(armazém), Area (localizagao do stock intermédio na linha de producdo) e Equipment
(equipamento), de modo a controlar, de forma automatica, os lotes de material nos
diversos estados, assim como a quantidade de cada lote de material na linha de
producgao.

A figura 14 apresenta o layout da nova ferramenta, onde surgem as trés abas
anteriormente mencionadas (Warehouse, Area e Equipment). Em cada aba estardo
visiveis todos os lotes de material, assim como toda a informacao a si associada (codigo
de material de SAP, cddigo do lote de material, fornecedor, data de expiracdo do lote e

quantidade de cada lote).

/ Material Management

Material Consumption Area

.! | Area v & Refresh Barcode Vendor/SAP Lot: Fileer Material:

Warehouse

) Transfer to Area | Consume
Sslected  Stor. Type  Bin Material Materisl Descrip SAP Lot Vendor Lot Stack Uniz Vendor Hame  Expiration Date Last Move

Area

) Transfer to Equipment ) Transfer to Kardex [ Consume
Selected  Location Material Material Description 5P Lot Vendor Lot Stock  Unit Vendor Name: Expiration Date Last Move
Equipments
Equipment: ~ ) Transfer to Area &) Return Material [ Consume
Selected  Location Material ~ Material Description 5P Lot Vendor Lot Stock  Unit Vendor Name: Expiration Date Last Move

Figura 14 — Display da nova ferramenta — “Material Management”
Uma vez que os materiais existentes em cada area da linha de producdo diferem de area
para darea, optou-se por separar os materiais em funcao do local da fabrica onde sdo
utilizados. Na organizacdo existem nove areas de consumo de materiais:
o WAFERPREP; e DRY;
e RECON; e [ITHO;
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o WET; e FMRDL
o SBA; e FMGASES
e PACKING;

Na figura 15 surge a combo box onde sdo apresentadas as areas da fabrica na ferramenta
que possibilita a sua separa¢ao em fungao da sua area de utilizagao.

/ Material Management

Material Consumption Area

2 Area: 4
LI

-

DRY
Warehouse FMGASES

) Transfer to Area | FMRDL

Selected  Stor. T LITHO
PACKING
RECON
SBA
WET
WFRPREP

Figura 15 — Combo box com as diferentes areas da linha de produgdo
Uma vez que a nova ferramenta apenas apresentara informacdo guardada em SAP, no
subcapitulo seguinte sera apresentada toda a estrutura desenvolvida no ERP, necessdria
para permitir o controlo dos periodos de estabilizacao, da data de expiracdo dos lotes

de material e o consumo automatico de material nas transacdes dos lotes de produto.

4.2 Estrutura Desenvolvida - SAP
4.2.1 Materiais

De acordo com as necessidades de controlo exigidas para cada tipo de material,
desenvolveu-se em SAP a estrutura indispensdvel para que os materiais sejam
apresentados na nova ferramenta. E importante destacar que a toda a programacéo do
ERP foi efetuada pelo programador interno de SAP, dos quadros da organizagao, tendo
em conta as necessidades que foram levantadas pela analise da linha de producdo.

Ao nivel do material, criou-se uma “Class” de nome “Material Detail”, a qual se

associaram diversas caracteristicas:
e “BOM Area”;

e “BOM Consumption”;

e “BOM Lot Manual Quantity”;
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e “BOM SLED/RET Control”;
e “BOM Stabilization + Vali (H)”;
e “BOM Stabilization (H)”;
e “BOM Return to warehouse”.
Na figura 16 é apresentada a janela de SAP onde serdo parametrizadas, no seu Meterial

Master, o conjunto de caracteristicas para cada material acima referido.

| Values for Class MATERIALDETAIL
General 1

Characteristic Description  Value

BOM Area -
Bom consumption

BOM Lot Manual Quantity
BOM SLED/RET Control
Bom Stabilzation+Vali (H)
Bom Stabilzation (H)
BOM Return to warehou

RS/ [& veonsster: |

Figura 16 — Caracteristicas criadas para cada cédigo de material.
A caracteristica “BOM Area” é a chave que determina a area da linha de producdo onde
o material ird ser apresentado, estando as possibilidades ja definidas de acordo com o

nome atribuido as diferentes areas da linha de producdo. Ver figura 17.

[S BOM Area

BOM Area

F..|Characteristic Val... F|Description
[I:EWFRP REP WAFERFPREP
[(LITHO LITHO
["|RECON RECON
[15BA SBA
[CIWET WET
[DRY DRY

[T PACKING PACKING
[ FMGASES FMGASES
[ IFMRDL FMRDL

Figura 17 — Valores parametrizados para a caracteristica “BOM Area”
A caracteristica “BOM Consumption” permite controlar se o consumo do material é
efetuado automaticamente no move out dos lotes de producdo, devendo estar
parametrizada com “YES” para o efeito. No caso de ndo se pretender que o consumo do

material seja dado pela transacdo dos lotes devera ter o valor “NO”. Ver figura 18.

Bom consumption

F..|Characteristic Value Description
O] No Entry

QO YES YES
CNO NO

Figura 18 — Valores parametrizados para a caracteristica “BOM Consumption”

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO ANDRE MATOS




PROJETO DESENVOLVIDO 33

A caracteristica “BOM Lot Manual Quantity” toma o valor de “YES”, no caso de se
pretender a transferéncia da totalidade do lote entre as varias abas disponiveis na
ferramenta, caso contrario, de forma a permitir a transferéncia de quantidades parciais

do lote de material, devera tomar o valor “NO”. Ver figura 19.

[E BOM Lot Manuzl Quantity

BOM Lot Manual Quantity
Field for Selecting an Entry Characteristic Value Description
® No Entry
YES YES
NO NO

Figura 19 - Valores parametrizados para a caracteristica “BOM Lot Manual Quantity”
A caracteristica “BOM SLED/RET Control” é a caracteristica que determina se existe
alteragdo na data de validade do lote de material quando é efetuada a transferéncia do
Warehouse para a Area, ou da Area para o Equipment, “SLED Area” e “SLED Equipment”
respetivamente. Determina ainda se é possivel transferir o lote de material de volta para
o armazém — “Return to Warehouse”. Todos as possibilidades sdo apresentadas na figura

seguinte.

[S BOM SLED/RET Control

BOM SLED/RET Control

F.. Characteristic Value Description

() Mo Entry

oo MHA

ooz Return to Warehouse
oo3 SLED Area

(004 SLED Area/Return WH

) o0s SLED Eguipment

() 006 SLED Equipment/Return WH

Figura 20 - Valores parametrizados para a caracteristica “BOM SLED/RET Control”

3

A caracteristica “BOM Stabilization + Vali (H)” é a chave que determina o periodo, em
horas, que o material tem de vida util apés a transferéncia do Warehouse para a Area,
ou da Area para o Equipment. Corresponde a soma do Pot life com o Stabilization time,
sendo através desta, que a data de validade do lote de material é alterada. Este valor é
definido pelo R&D em conjunto com a Engenharia de Processo e, o seu valor varia de
material para material. A nova data de validade do lote resultard da soma da data de
transferéncia com a soma do Pot life e Stabilization time. No caso de a data calculada
ser superior a data de validade do fornecedor, considera-se, para o lote de material, a
data de validade indicada pelo fornecedor.

No caso da caracteristica “BOM SLED/RET Control” estar definida com “NA” ou “Return
to Warehouse”, a data de validade do lote de material ndo irad alterar na transferéncia

entre abas (Warehouse para a Area, ou da Area para o Equipment), mantendo-se a data
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de validade indicada pelo fornecedor. Este campo é um campo de texto e o seu valor

varia de material para material.

Como ja foi mencionado, certos materiais, apds a saida de armazém deverdo
permanecer durante um determinado periodo em “estabilizacdo”, ndo podendo ser
utilizados durante este periodo. Este periodo é controlado na caracteristica “BOM
Stabilization (H)” e tal como na caracteristica anterior, os valores dependem do material
em causa. Deverd ser parametrizado com um valor em horas, correspondente ao

periodo de estabilizacdo de cada material.

A caracteristica “BOM Return to warehouse” é aquela que determina o periodo em que
o lote de material deverd ficar no armazém antes de voltar a ser possivel transferi-lo
para a linha de producéo. E utilizado exclusivamente para garantir o periodo de novo
congelamento das resinas utilizadas em RECON. Tal como as ultimas duas
caracteristicas, serd parametrizado com um valor temporal, em horas, indicado pelo

R&D em conjunto com a Engenharia de Processo.

4.2.2 Equipamentos

De maneira a ser possivel alocar cada lote de material ao equipamento em que é
utilizado, torna-se necessario parametrizar no SAP os equipamentos existentes em cada
area da linha de producao.

De modo a disponibilizar essa informacdo em SAP, primeiramente efetuou-se um
levantamento de todos os equipamentos por areas, de seguida normalizou-se a
informacdo, retirando os equipamentos onde ndo existe consumo de material. No
Anexo 2 s3do apresentadas as tabelas que compreendem todos os equipamentos onde
existe consumo de material, assim como a sua posicao na linha de producéo.

Tal como no caso dos materiais, que tém um local na linha de producdo onde serdo
consumidos, também os equipamentos tém de estar associados a uma localizacdo na
linha de producdo, dessa forma, criou-se ao nivel do equipamento uma “Class”,
denominada por “EQUIPMENTDETAIL”, a qual se juntou a caracteristica “BOM Area”.

Ver figura 21.
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Values for Class EQUIPMENTDETAIL
- General

Characterstic Description Value
A =
———

BOM Area

@ BERaT “ER0 =E [omEs L

Figura 21 — Class que aloca o equipamento na sua posi¢ao na linha de produgdo

Esta caracteristica ja foi apresentada anteriormente e, tal como aplicada no caso dos
materiais, permitird a existéncia dos equipamentos de cada area na GUI. A figura
seguinte, € um exemplo da apresentacdao da combo box dos equipamentos disponiveis

na area de SBA, que efetuam consumo de materiais.
Equipments

Equipment: w
Selected  Locg WLPSBA-0001 ,
WLPSBA-0002

Figura 22 — Equipamentos parametrizados em SAP apresentados na ferramenta - SBA

4.2.3 Individualizacdo dos lotes de material

Os lotes de material rececionados pelo armazém para certos materiais ja se encontram
individualizados, ou seja, cada unidade de material rececionada tem a si associada um
cddigo de lote, como ocorre com as tapes utilizadas em WAFERPREP. Por outro lado,
existem casos onde o lote rececionado contém a quantidade total do embarque, ou seja,
um embarque que contenha 10 garrafas de 4Kg, é rececionado como um lote de 40Kg.
Visto que se pretende controlar cada garrafa individualmente, é necessario dividir o lote
de material em varios sublotes, onde a soma da quantidade de todos os sublotes serd

sempre igual a quantidade total rececionada enquanto lote.
O processo de divisdao do lote em sublotes exige o cumprimento de diversas restricées
apresentadas pelo SAP:

1. Para o mesmo material ndo podem ser rececionados, em armazém, dois lotes

iguais (com a mesma codificacao);
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2. O cddigo de lote pode ter no maximo 10 caracteres.

De forma a respeitar as restricdes impostas, analisaram-se todos os cddigos de lote para
cada material, entrando em contacto com os fornecedores em que a quantidade do lote
ndo correspondia a menor unidade possivel. Foi pedida aos fornecedores a informacao
contida no cédigo do lote, de forma a criar uma regra de divisdao de lote em sublotes,
garantindo que nao existem cddigos repetidos. Apresenta-se no Anexo 3 a informacado
compilada, assim como a regra criada para a transformacao da codificacdo de cada lote
para varios sublotes

A operagao de dividir o lote em varios sublotes, sera efetuada pelos colaboradores do
armazém, apds o material ser liberto pelo Incoming. Visto que é um trabalho sistematico
e repetitivo, ndo faria sentido ser efetuado manualmente, pelo que, visando sempre
reduzir a possibilidade de erro, procedeu-se a programacdo de uma ferramenta em
linguagem VBA, onde a divisao do lote fosse efetuada automaticamente. Na figura

seguinte é apresentado o display inicial da ferramenta desenvolvida.

Vendor Lot Vendor Lot [SAP
|$A.PNumIm Mastar Lot |q:ydohn SAP Lot |q:yspnt|vmm aewe momber Inarba Run J | Clear ‘ _Save Spflt‘ <A wamber
Vendor Lot
ty Mater Lot:
?%m;
of Sublots:|

Manual | Exemplos de Splits | _Master # f
Figura 23 — Ferramenta criada para a divisdo automatica de lotes de material
O cddigo desenvolvido para a criagcdo da ferramenta encontra-se descrito no Anexo 4.
Para a realizacdo do presente cdodigo foram considerados vdrias referéncias
bibliograficas, [6] e [7]. A ferramenta desenvolvida inclui um manual de utilizacdo —
“Manual”, uma pagina dedicada a apresentacdo de divisdes efetuadas anteriormente —

“Exemplos de Splits”, e o local para a execucdo da divisdo automatica dos lotes —
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“Master”. De uma forma sintética a divisdao dos lotes em sublotes pode ocorrer de duas

formas:

1. Método 1 - Divisdo mantendo o numero da embalagem do fornecedor;

2. Método 2 - Divisdo através da atribuicdo de um valor sequencial.

4.2.3.1 Método 1 — DivisGo mantendo o numero da embalagem do fornecedor
Como ja foi mencionado, alguns materiais utilizados pela organizacdo estdo embalados

em garrafas/seringas que ja possuem uma numeragdo. Por essa razao, estipulou-se com
os fornecedores que, em cada embarque enviado, seria anexado uma listagem da
numeracdo de cada garrafa/seringa remetidas para cada lote (num embarque podem
vir dois lotes diferentes do mesmo material). Esta abordagem foi adotada apenas para
as resinas utilizadas em RECON, sendo que nos restantes materiais, a listagem seria

efetuada no momento da rece¢ao do embarque.

4.2.3.1.1 Resinas de RECON
As resinas utilizadas na area de RECON sdo dos materiais mais criticos da organizacao,

uma vez que sem estas ndo seria possivel produzir produtos do tipo fan-out. Este
material é enviado em caixas de 12 seringas, cada uma com 600g. Num embarque deste
tipo de material podem ser rececionadas mais de 400 seringas. Na figura 24 é
apresentado uma listagem recebida num embarque

Packing detail description for ATEP — Amkor Technology Portugal, S.A.

Vendor Name B ™ Consignee
- O IEEE B [ETT | ATEP - Amkor Technology Portugal, S A
. ) y
"L . Avenida 1 De Maio, NR801
:'_I bl "I n_"._ ‘. . 4485-629 Vila Do Conde
Portugal
Tel: 351-252-246-008
Fax:351-252-247-809
Date 10-ian-2019
AMKOR | | Nunber of Date of |
Box material No. Product Name Lot No. Syringe No. ramisyringe syringes Amount manufacturing Expiration date
14000 7. EPOXY RESIN T693/R4212-2C M b~ 85~182 600 108pcs, 64.8kg 15-nov-2018 14-3g0-20
14000 EPOXY RESIN T693/R4212-2C M = 193~276 600g 84pcs 50.4kg 15-nov-2018 14-390-201¢
14000 EPOXY RESIN T693/R4212-2C | b~ 1~34 600g] 24pcs. 14 4kg 26-nov-2018 25-ag0-20
IAD00D EPOXY RESIN T693/R4212-2C | 6~ sample 50g 1pcs| 0.05kg| 26-nov-2018 25-ago-2019|
3| MA000111473 |EPOXY RESIN T693/R4212-2C MWHEBPT 25~182 600g] 108pcs, 64.8kg| 26-nov-2018 25-3g0-2019,
TOTAL 325pcs 194.45kg

*Keep frozen below -40°C
*Temberature Recorder is packed in the carton (Flashlink CT-80C Data Logger Model #40536)
*Country of origin : JAPAN

Figura 24 — Listagem detalhada das seringas rececionadas

O procedimento elaborado para a divisdao do lote encontra-se desenvolvido no Anexo 5

4.2.3.1.2 Photoresists/Dielectrics LITHO
Os materiais utilizados na area de LITHO sdo materiais enviados em garrafas, e a

guantidade de cada garrafa depende do tipo de material. Para estes materiais podem

ser rececionadas até uma quantidade de 20 garrafas. Tendo em conta que o nimero de
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garrafas é bastante mais reduzido face ao numero de seringas das resinas, nestes
materiais, os fornecedores nao fornecem uma listagem detalhada do envio, obrigando
os operadores do armazém a efetuarem o levantamento do numero de cada garrafa no
momento da sua rececdao em armazém. O procedimento elaborado para a divisdo do
lote de material em varios sublotes, cada um correspondente a uma garrafa, é

apresentado no anexo 6.

4.2.3.2 Método 2 — DivisGo através da atribuigdo de um valor sequencial
Existem ainda casos de materiais onde ndo é realizada qualquer diferencia¢dao dentro do

lote de material, mas que mesmo assim, devido a nova ferramenta, é necessario efetuar
a sua individualizagdao. Optou-se, entdo, por atribuir uma numerag¢ao sequencial aos

sublotes que iniciara em 1 e terminara no valor maximo de individualizagdes.

Tal como nos métodos anteriores, foi elaborado um procedimento para os operadores
de armazém efetuarem a divisdo do lote de material em sublotes, que esta apresentado

no anexo 7.

4.2.4 Classificagdao dos Materiais na Bill of Materials
Como tem vindo a ser apresentado, o consumo de material serd efetuado
automaticamente em funcdo do produto que se estd a fabricar. Desta forma, para o
sistema ter a capacidade de saber qual é o material e a quantidade a consumir em cada
operacdo, para cada produto, torna-se necessario armazenar esta informacdo num
determinado local. O local que armazenard toda a informacgdo serda a BOM do produto,
existente em SAP, visto que é nesta que se encontra definida a informacdo da
guantidade de todos os materiais a consumir em cada operacdo. Perante esta
necessidade foi necessario proceder a restruturagao das BOMs da organizagao.
Para criar as BOMs em SAP com a granularidade exigida (para cada quantidade de
material direto ou indireto definir a operacdo em que este sera consumido), garantindo
gue no move out de cada operacao seja efetuado o consumo de material, na quantidade
definida na BOM, criou-se em SAP uma classe de nome “BOMITEM”, onde foi possivel
criar as caracteristicas:

e “BOM Area”;

e “BOM Step”;

e “BOM Equipment”
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e “BOM Wafer Conversion (value)”.

Na figura seguinte apresenta-se a janela a preencher em SAP para cada item da BOM.

| Values for Class BOMITEM - Object M 00001367 00000001
General ]

Characteristic Description Value

BOM Area =
BOM STEP v
BOM Equipment

BOM Wafer Conversion (...

Figura 25 - Caracteristicas criadas em SAP para cada item da BOM

Cada uma destas caracteristicas contera informacdo predefinida, em funcdo da
operacdo em que é utilizada e da drea da linha de producdo em que se realiza. No caso
de existirem diferencas entre a quantidade consumida por diferentes equipamentos
para a mesma operacao, € possivel determinar a quantidade a consumir em
determinado equipamento e ainda ajustar o consumo de material de acordo com o tipo

de wafer utilizada em cada area.

7

A caracteristica “BOM Area” é a chave que determina a area da linha de producdo onde
o material sera consumido, estando as possibilidades ja definidas de acordo com o nome
atribuido as diferentes areas da linha de producdo. A caracteristica ja foi apresentada

previamente, estando apresentada na figura 17.

Na caracteristica “BOM Step” deverad estar definida a operacao onde o item da BOM sera
consumido. Assim como na caracteristica anterior, os nomes existentes das operacdes
encontram-se definidos numa lista, devendo apenas ser selecionada a opera¢ao onde o

material que estd a ser parametrizado sera consumido. Na figura seguinte apresenta-se

s

a lista de operacdes onde é possivel existir o consumo de material. E importante
destacar que apesar da figura 26 apenas apresentar 10 operagdes, a lista completa

ascende a 220 operacgoes.

BOM STEP

F..| Characteristic value |Deseription

[Cloooot [Lam,Wafer

Grind_Wafer

&8

Dicer_Wafer
100004 CarrierLam
100005 PickPlace
100006 FoilAnneal
100007 MoldWafer
WaferRound
PreCureFuse
AsherPreFuse

5388

Figura 26 - Valores possiveis para a caracteristica “BOM STEP”
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A caracteristica “BOM Equipment” surge numa prespetiva de ajustar o consumo de
material em fungdo do equipamento. Na organizagdo existem varios equipamentos a
efetuarem a mesma operacdo, sendo que a quantidade consumida pode variar,
principalmente devido aos despredicios associados a cada equipamento. Criou-se assim
a possibilidade de alterar o valor a consumir em funcdo do equipamento onde é
processada a operagao.

Esta caracteristica, contrariamente as anteriores, € um campo de escrita, onde se deverd
colocar o cddigo do equipamento que efetua um consumo diferente, seguindo-se da
quantidade a consumir nesse equipamento. Ver figura 27.

| Values for Class BOMITEM - Object M 00001367 00000001
General ]

Characteristic Description Value

BOM Area -
BOM STEP

BOM Equipment WLPCCO-00025120
BOM Wafer Conversion (..

WEWE & o

Figura 27 - Exemplo de Preenchimento da caracteristica “BOM Equipment”
A caracteristica “BOM Wafer Conversion (value)” é necessaria especificamente para as
operacgdes realizadas na area de Waferprep e para produtos do tipo fan out. Tal como o
nome indica, esta caracteristica serd o fator de conversao da quantidade de material
consumido em wafers de Si para wafers de reconstituidas. Uma vez que este tipo de
produto (fan out) consiste na transformacdo de wafers de Si em wafers de Recon e, o
planeamento de materiais em SAP é efetuado em wafers reconstituidas, torna-se

necessario converter a quantidade de valor a consumir/planear.

Genericamente, no caso de a caracteristica tomar o valor de “2.6” significa que uma

wafer de Si originara 2.6 wafers reconstituidas.

4.2.5 Consideracdes Intermédias - Estrutura Desenvolvida - SAP
Até agora foram apresentadas as alteracOes efetuadas ao nivel do SAP para a realizacdo

do projeto. Apresentaram-se as caracteristicas criadas ao nivel do material que
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permitirdo, de forma automatica, garantir o controlo do periodo de estabilizagdo dos

materiais e da sua data de expira¢ao na nova ferramenta.

Uma vez que o consumo do material se realizard nos equipamentos da linha de

producdo, ficou claro como serd possivel alocar o lote de material a cada equipamento.

Por outro lado, visto que nem todos os lotes de material na sua rececdo se encontravam
individualizados, foi necessario proceder a sua individualizagdo de forma que fosse
possivel controlar, para cada lote, o seu periodo de estabilizacdo e a sua data de
expiragdo. Criou-se assim uma ferramenta em VBA que permitira, de forma, automatica
realizar a divisdo dos lotes em sublotes de acordo com as regras definidas para cada
material. As regras definidas foram de encontro a informacdo fornecida pelos
fornecedores, garantindo que ndo eram criados sublotes iguais.

Finalmente, apresentaram-se as caracteristicas criadas em SAP que deverdo ser
parametrizadas em cada item da BOM, permitindo consumir automaticamente em cada

operacao a quantidade de material definida na BOM.
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4.3 Estrutura Desenvolvida — MES

Assim como foi desenvolvida a estrutura em SAP, para possibilitar a criagdo da nova
ferramenta, foi também necessdrio desenvolver o sistema MES, de forma a conseguir
interligar os dois sistemas. Deste modo, os materiais passardo a ser consumidos através

da transacdo dos lotes produtivos.

4.3.1 Apresentacdo da GUI

A aplicagdo criada sera colocada na interface grafica existente na organizagdo para a
gestdo da producdo. Sera o local onde todos os materiais da fabrica que sdo utilizados
na linha de produgdo serdao controlados, sendo composta por trés abas (Warehouse,
Area e Equipment). Em cada uma destas abas serao apresentados os lotes de material

|4 localizados. Ver figura 28.

e Warehouse: corresponde a localizagdo fisica onde o material esta antes de ser
transferido/movido para a linha de producdo;

e Area: Tal como o nome indica, neste local sera apresentado o material que se
encontra armazenado na linha de producdo (stock intermédio);

e Fquipment: é o equipamento onde o lote de material é alocado e onde sera

consumido durante o processamento de material produtivo.

/ Material Management
Material Consumption Area
..‘ | Ares: ¥ & Refresh Barcods Vendor/SAP Lot: Filter Material:
Warehouse
0 Transfer m Area | consume
Selected  Stor. Type  Bin Material Materisl Descrip SAP Lot Vendor Lot Stack Uniz Vendor Name  Expiration Date Last Move

Area
D) Transfer to Equipment ) Transfer to Kardax P Consume
Salected  Location Material Materisl Description S4B Lot ‘iendor Lot Sock Unit Vendor Name Expirtion Dat= Last Move

Equipments
Equipment: ~ i) Transfer to Area &) Return Material [ Consume
Selected  Location Marerial ~ Materizl Description SAP Lot Vendor Lot Stock Unit Vendor Name Expiration Date Last Move

Figura 28 - Display da nova ferramenta — “Material Management”
Na ferramenta existe, ainda, um conjunto de botdes, tendo cada um destes uma fungao

associada. Ver tabela 4
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Tabela 4 — BotGes da GUI e transagdo associada

Botao Transacao associada

Transfer to Transferir o lote de material da aba Warehouse/Equipment para a
Area aba Area

Transfer to

. Transferir o lote de material da aba Area para a aba Equipment
Equipment

Transfer to

Transferir o lote de material da aba Area para a aba Warehouse
Kardex

Return

. Retonar quantidade ao lote de material existente no equipamento
Material

4.3.2 Criacdo de novos atributos

De forma a ser possivel integrar o consumo de material com a transacao do lote, tornou-
se necessario criar um atributo para o produto, o “MaterialConsumptionBOM” e um
atributo de operacao (step), o “MaterialConsumptionSetup”.

Cada produto terd uma BOM associada, guardada em SAP. O nome atribuido
internamente a cada BOM é o BOMID e ird funcionar como chave primaria para a
interligagao dos dois sistemas. O equivalente ao BOMID no sistema MES sera o atributo
de produto, de nome “MaterialConsumptionBOM” . Este serd o atributo que permite ao

sistema MES reconhecer a BOM associada a cada produto, ver figura 29.

Product Information o x
(5] Export - N oz
Progdhuct: MK Cesoription:  ooooooooooonoo:
Vgrsion: OO Unit 1: CHNAK Unit 2: CHNEE

+  Attributes Process Parameters  Future Holds Binning Dwing Rules BOM Prod. Supply Chain -

Hame Idx  Value

MC-Ttem L] -~
MaterialConsumpbionBOM 0 FX1757_146-18
POMumber 0

Figura 29 — Exemplo da parametrizagdo do atributo “MaterialComsumptionBOM”
Além da parametrizacao do produto foi ainda necessario parametrizar um atributo ao
nivel da operacdo em MES, o “MaterialConsumptionSetup”. A figura 30 apresenta um

step (operacdo) parametrizado.
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Step Information - CoatFuse 2L aj(x
@ Export = X clo=-
Name: CoatFuse_ZL Description:  Litho Coat Dieletric Layer

Details Attributes Proc. Flow Equip. Dedication

Name Idx Walue

M2Go_EquipmentStateChangeException 0 1 A
M2Go_SplitType 1] AUTO

M2Go_ValidateQtyWithwaferMap 1] ]

MaterialConsumptionSetup i] - MOVEIM:WARN; MOVEOUT: CONSUME:REWORK:CONSUME

MaximumFELotForMerge o . ] R

Figura 30 - Exemplo da parametrizagdo do atributo “MaterialConsumptionSetup”
O atributo é constituido por pares de “Transacdo:Ac¢dao” e o significado de cada

transacdo e acdo apresenta-se na tabela seguinte:

Tabela 5 — Tipos de transagdo no MES e a¢des desencadeadas

Transagao Significado Agao Significado

Aviso de que algo ndo esta
Entrada do lote para a - -
MOVEIN WARN correto, ndo existindo

operagao
perag bloqueio de transagdes

Bloqueio de transacao em

MOVEOUT Saida do lote da operacao ENFORCE N
funcdo do erro que ocorre

Saida do lote da operagao Consumo do material
CONSUME

REWORK . .
para repeticdo da mesma colocado no equipamento

As combinacdes “Transacdo:A¢dao” podem ser:

e  MOVEIN:WARN: No momento do move in do lote de produto para a operacdo, o
sistema verifica se o material alocado no equipamento é o correto para a
opera¢dao em causa em funcdo do produto que se pretende processar, se o lote
de material alocado ndo se encontra expirado e se tem quantidade suficiente
para completar a operacdo. No caso de uma das condi¢des nao se verificar é
apresentado um aviso, nao existindo bloqueio de transacdo. Ver figura 31.

Data Load Message %

6 Not enough quantity of material MAQD0110740 available to consume !

QK

Figura 31 — Mensagem de erro “MOVEIN:WARN”;
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e MOVEIN:ENFORCE: Valida as mesmas condi¢cdes do par “transacdo:acao”
MOVEIN:WARN, sendo que no caso de uma das condigdes ndo se verificar é
bloqueado o move in do lote de produto para a operagao, impedindo o
processamento do lote até que a situacdo dos materiais esteja em conformidade
com as exigéncias do processo (quantidade de material suficiente e material ndo
expirado. Ver figura 32.

Data Load Message #

@ BOM Definition not found

CK

Figura 32 — Mensagem de erro “Mensagem de bloqueio - “MOVEIN:WARN"

e MOVEOUT:CONSUME: Garante que no move out do lote da operagdo seja
efetuado o consumo de material em SAP, na quantidade definida na BOM. Ver
figura 33.

Move Out Lot - 000FZ61009A.Z0000 =l

I: H Lot: 000FZ61009A.Z0000

Step: Lam_\Wafer Quantity: 47543 Owner:  QUAL
Product: PTQCO032 Desc.: Rec WTR2555 TSMC 2.1 SLIM_ND

Control Plan PRE > Online Consumption > Pending Maintenance > Lot Fails > EDC > Move Out

Material Lot Unit BOM Qty  Available Cons. Qty
a8 0;’ MAGO0 110740 PCP 0.0125
¢ 170914_001 0.004 0.004
‘3" T4JE130065 1.0 0.0085
Comment:

Cancel Previous Next

Figura 33 —Janela de move out do lote da operagao

e REWORK:CONSUME: Garante que na passagem do lote da operacdao para a
operacdo de rework (retrabalho) é efetuado o consumo de material em SAP, na

guantidade definida na BOM;

4.3.3 Consideragdes Intermédias - Estrutura Desenvolvida -MES

No presente subcapitulo apresentaram-se as altera¢des desenvolvidas no sistema MES.
Abordou-se a necessidade de criar dois atributos, o “MaterialConsumptionBOM” para o
produto e o “MaterialConsumptionSetup” para a operacado (step). O primeiro garantird

a ligacdo entre os dois sistemas, enquanto que o segundo, servird para efetuar a
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validacdo do estado dos lotes de material no move in para a operacao e, efetuar o seu

consumo na quantidade de material definida na BOM no move out da operagao.

4.4 Bill of materials

Para cada item da BOM (material e quantidade a consumir) serd necessario parametrizar
a area de consumo, a operacdo em que serd consumido e, se necessario, a quantidade
consumida especificamente em determinado equipamento. No caso dos materiais
consumidos na area de Waferprep para os produtos fan-out devera ser colocado o fator

de conversao.

Tal como foi apresentado no enquadramento tedrico, um produto no seu ciclo de vida,
ao avancar do estado de desenvolvimento para o estado produtivo, o departamento de
planeamento da producdo tem a necessidade de planear as necessidades de materiais
em funcdo do volume a produzir. Desta forma é criada a M-BOM, onde existe a
agregacdo das quantidades do mesmo material utilizado em vdrias operacdes para o
mesmo produto. O planeamento de materiais da ATEP regia-se por este método e, na
mesma BOM, agregava a quantidade de material a planear num unico item. Neste caso,
visto que o consumo dos lotes de material serd dado no final de cada operagdo, em

funcdo da quantidade definida, esta agregacao nao sera efetuada.

Uma vez que a BOM que provém do R&D tem definidas as quantidades necessdrias de
cada material para cada operagdo, sera necessario proceder a sua replicacdo em SAP,
alterando todas as BOMs para esta nova estrutura. Perante a necessidade de criacdo de
todas as BOMs da organizacdo, de acordo com as novas necessidades de
parametrizacdo, procedeu-se também a criacdo de uma nova codificagdo para as

mesmas.

4.4.1 Codificacdo das Bill of Materials

O Lead Time acordado com os clientes para a entrega do produto acabado é de quatro
semanas, podendo este variar conforme as especificacbes de cada produto. Desta
forma, o planeamento do volume produtivo é efetuado semanalmente, sendo este
divido em quatro momentos — “STARTS”, “RDL”, “SBA” e “OUTS”. Cada momento
corresponde ao volume a produzir em cada semana e em areas distintas da linha de
producdo, logo, o planeamento de volume de STARTS corresponde a primeira semana,

realizando-se as operacdes efetuadas nas dreas de Waferprep e Recon. RDL acomoda o
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volume a produzir na segunda semana, incorporando operacOes ligadas as areas de
Litografia, Wet e Dry. SBA é o momento correspondente a terceira semana e, por sua
vez, contempla os processos produtivos efetuados na drea de LBS. Finalmente, os OUTS
representam o volume da quarta semana do Lead time acordado com os clientes, onde

se efetuam todas as operacdes da area de Packing.

Tendo em conta o planeamento de volume produtivo, surge a necessidade de planear a
quantidade de materiais necessaria para cumprir o plano produtivo. Seguindo o mesmo
modelo de pensamento e, de forma a minimizar os custos de stock, é efetuado, por
semana, o planeamento de materiais em fun¢do das necessidades para cada area da
linha de producdo.

De forma a ser possivel planear o consumo de materiais por semana, a BOM de
Engenharia (E-BOM) proveniente do R&D, é subdividida em quatro BOMs Produtivas
(figura 34). Esta divisdao é efetuada em fungao da semana planeada para o consumo
efetivo dos materiais, permitindo a organizacdo manter uma elevada rotacdo de stock,
diminuindo assim o valor imobilizado em stock de materiais diretos e indiretos.

A esta subdivisdao da BOM atribui-se a nomenclatura de FERT (finished product) que por
sua vez da origem a um HALB (semifinished product), onde estardo designadas as
guantidades necessarias de cada material para produzir determinado produto. A relagdo
de FERT e HALB é inequivoca, estando assim um FERT relacionado apenas com um soé
HALB. Ser3d, portanto, no HALB onde serdo definidos os materiais e as quantidades que

o produto necessita.

BOM R&D
|
|
FERT 1 FERT 2 FERT 3 FERT 4
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
HALB 1 HALB 2 HALB 3 HALB 4

Figura 34 - Divisdo da BOM de Engenharia para BOM Produtiva
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De forma a adotar uma identificacdo inequivoca entre as BOM e os produtos a que estas
se referem, surgiu a necessidade de criar uma nomenclatura para os FERTs e HALBs que
até entdo ndo tinham uma codificagao definida.

Cada produto na organizacdo contém uma lista de atributos que o caracterizam, sendo
que ao nivel de identificacdo do tipo de produto destacam-se os atributos Shrink, o
PackageName e o tipo de Packing em que o produto serd expedido. Na tabela 6 é

apresentado o significado de cada atributo.

Tabela 6 - Atributos Identificadores do Produto

Atributo Significado Exemplo

Shrink Cédigo identificador do produto pelo cliente PM8956
Nome do Produto de acordo com a norma

PackageName PG-WFWLB-163-13
JEDEC

Packing Tipo de embalamento Coinstacker

Esta nova nomenclatura para as BOMs deverd, além de permitir identificar diretamente
o produto a que esta se refere, estar de acordo com as limitacdes existentes em SAP,
seja ao nivel da especificidade do primeiro caractere, seja no limite imposto pelo
software para o numero maximo de caracteres para o FERT e HALB. Na tabela 7
apresentam-se as limita¢cdes que a nova nomenclatura deverd dar resposta.

Tabela 7 - Limitagdes em SAP para a Nomenclatura dos FERTs e HALBs

Tipo de Limitagao Valor Aceitavel
Numero de Caracteres Madximo Dezoito caracteres
Primeiro Caracter Letra exceptuando: “A” | “B” | “C”

De acordo com os trés atributos escolhidos para a criacdo da nomenclatura para os FERT
e HALB e, as limitacdOes existentes no ERP, definiu-se a codificacdo apresentada na tabela

seguinte:
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Tabela 8 - Codificagdo criada para FERTs e HALBs

FERT HALB
N¢ Caracteres N2 Caracteres
Componentes Exemplo | Componentes Exemplo
(Maximo) (Maximo)
“F” 1 F “H” 1 H
Shrink 7 PM8956 Shrink 7 PM8956
“r 1 _ “ 1 _
PackageName 6 163-13 PackageName 6 163-13
Packing 1/2 “cs”r Packing 1/2 “csryr
Cycle Time 1 4 Cycle Time 1 4
Exemplo: FPM8956_163-13CS4 Exemplo: HPM8956_163-13CS4

* Se o FERT/HALB corresponder a semana de OUTS serd colocado o tipo de Packing, caso contrario, adota-se o

caracter “_" de forma a separar dois componentes nimericos (PackageName e Cycle Time)

De forma a agregar os varios FERTs existentes para o mesmo produto, foi criada um
codigo, que ao longo deste trabalho sera tratado como “BOMID” para o sistema SAP e
“MaterialConsumptionBOM” para o MES. Este cddigo serd importante para efetuar a
ligacdo entre o SAP e o MES, sendo em linguagem de programacao designado por chave
primdria. Sem a sua existéncia seria impossivel interligar os dois sistemas. De forma a
manter a estrutura de codificagcdo, a composicdo do BOMID encontra-se na tabela 9.

Tabela 9 - Codificagdo criada para o BOMID

BOMID
Componentes N2 Caracteres Exemplo
“F” 1 F
Shrink 7 PM8956
“ 1 ~
PackageName 6 163-13

Exemplo: FPM8956_163-13

Estruturalmente, a codificacdo da BOM de exemplo que tem vindo a ser apresentada,

estd presente na figura 35.
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FPM8956_163-13

FPM8956_163-13_1 FPM8956_163-13_2 FPM8956_163-13_3 FPM8956_163-13C54

HPM8956_163-13_1 HPM8956_163-13_2 HPMB8956_163-13_3 HPM8956_163-13CS4

Figura 35 — Exemplo de codificagdo criada para a divisdo da BOM pelas 4 semanas.

Finda a definicdo da nomenclatura para as BOMs, foi necessario criar em SAP, para todos

os produtos produtivos a sua BOM, de acordo com as novas regras de codificacdo.

4.4.2 Criacdao de BOMs Produtivas em SAP

O processo de criacdo de todas as BOMs produtivas da organizacdo, de acordo com a
nova codificacdo e com a classificacdo necessdria, foi um processo moroso, porém
indispensavel para a realizacdo do projeto.

Durante a realizacdo da criagdo das novas BOMs produtivas, foi possivel observar
diversos erros existentes nas anteriores. Existiam materiais cujo planeamento estava a
ser efetuado em quantidades muito superiores a necessaria.

A retificacdo da quantidade dos materiais que se encontravam erradas, por si so,
representa uma melhoria no planeamento dos materiais da organizagao que apenas foi
possivel gracas a realizacdao do presente projeto.

Foram criadas um total de 40 BOM produtivas, que correspondem a um total de 160
HALB.

Por motivos de confidencialidade, todas as informacdes relativas aos materiais
utilizados na organizacdo foram ocultadas. Nas figuras 36 e 37 apresenta-se a diferenca
entre uma BOM antes da alteracdo (a esquerda) e a sua correspondente apds a

parametrizacdo de cada item com o local e a operagdo de consumo na organizacao.
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splay BOM: | Item Overview
BER B& Qsurems O 5 Hueader Bvaidey
Materal
J

Plnt $000| ATEP - Amkor Technology
Akemative BOM 1

Materal | Document  Gen:

Figura 36 -BOM Produtiva antes da parametrizagdo

de operagédo por item.

@
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Figura 37 - BOM Produtiva apds parametrizagdo de
operagao por item.

4.4.3 Consideragdes Intermédias — Bill of Materials

Através da criacdo da codificacdo para as BOMs, é possivel identificar de forma clara o

produto a planear, mantendo a informacdo do planeamento de materiais estruturada e

organizada. A diferenca entre os dois formatos &, graficamente, clara. As BOM, apds

parametriza¢do do item com operagdo e area de consumo, apresentam uma extengdo

superior, levando a que a sua elaborag¢do consuma mais tempo, o que permite, de uma

forma facil, a identificacdo de possiveis desvios de planeamento de materiais.
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4.5 Material Management — Implementacdo
Até esta fase, no presente relatério foram apresentadas todas as agdes desenvolvidas

para a criacdo do “Material Management”.

Desta forma detalhar o funcionamento da nova ferramenta, neste subcapitulo, sera
apresentado o /layout da interface grafica criada, bem como todos os elementos que a
constituem.

Uma vez que no inicio do trabalho foi apresentado o antigo procedimento para o
consumo de materiais no “Material Consumption”, nesta etapa serd descrito o novo
procedimento que os operadores deverdao executar em linha, para gerirem os lotes de
material. Na descricdo do procedimento, sera ainda exposto o modo como o sistema
controlard as caracteristicas de cada lote de material que tém sido apresentadas ao

longo do relatério.

4.5.1 Layout da Interface Grafica

De seguida, é apresentada a figura, com o layout da ferramenta criada para gerir o
Material Hanagement
Matenal Cons: z 3
.,'. Area: UTHO v & Refresh | Barcode Vendor/SAP Lot: || Filter Material: |
Warehouse /]
|0 Transfer to Area 5 7 8 9 12 13 14 b Consume
Selected | Stor. Type  Bin Matenal Description SAP Lot Vendor Lot ‘Vendor Name Expiration Date Last Move
FRI FROL I(5) | $C15980033 SC159820033 T | 2020-03-14 00:00:00 2019-08-23 13:12:25 A
FRI FROL I(5) | 9C15980034 SC1598£0034 I | 2020-03-14 00:00:00 2019-08-23 13:12:25
FRI FROL K(5) I 9C15880035 SC1598#0035 N, | 2020-03-14 00:00:00 2019-08-23 13:12:25
Rl FROL I(S) A 9C15980036 SC1598£0036 N | 2020-03-14 00:00:00 2015-08-23 13:12:26
FRI FROL I(5) | AW15400712 USAW154007200012] | 2020-04-28 00:00:00 2019-08-23 10:35:15
FRI FROL I(5) A AW15400713 USAW154007 200013 T | 2020-04-28 00:00:00 2019-08-23 10:35:15
R FROL I(S) I | 2020-04-28 00:00:00 2019-08-23 10:35:15
R FROL I(5) A AW15400727 USAW154007#00027] N | 2020-04-28 00:00:00 2019-08-16 10:23:12 A
() 15
[0 Transter to Equipment] [ Transter to Kardex | P Consume
Selected  Location Matenal Material Description SAP Lot Vendor Lot Stock. Unit Vendor Name Expiration Date Last Move
uTHo 401323 I 9C15980014 9C159820014 4 KG . 2019-09-07 18:28:36 2019-08-23 18:28:36 A
uTHO 402076 I 1 GAL . 2019-10-09 18:22:24 2019-08-24 18:22:24
umHo 402076 1 GAL N 2019-10-09 22:55:48 2019-08-24 22:55:48
UTHO 402076 1 GAL I 2019-10-09 22:56:07 2019-08-24 22:56:07
umo 402076 1 GAL . 2019-10-11 03:48:09 2019-08-26 03:48:09
umo 402076 R 1 GAL SRR 2019-10-11 03:48:50 2019-08-26 03:46:50
UTHO MADDO110800 I NIGI2ZNCN1S N9GI2NCN=018 4 KG . 2019-09-08 18:24:51 2019-08-24 18:24:51
UTHO MA000110800 I NSGI2NCN20 NOG12NCN#020 4 KG I 2015-09-08 22:55:30 2019-08-24 22:55:30 N
Equipments 17 18 19 20
Equipment: o000z v |0 Transter to Avea] [ 23 Return Material |
Selected  Location Material - Material Description SAP Lot Vendor Lot Stock Vendor Name Expiration Date Last Move
WLPCCO-0002 401323 I 9C15980009 9C159820009 1.2%2 KG I 2019-08-28 03:35:44 2019-06-18 13:08:06
WLPCCO-0002 402076 I 0.338 I 2019-10-07 14:37:42 2019-08-25 14:45:13
WLPCCO-0002 MADDO111182 I AA16771700 DEAA167717200000 4.547 L | 2015-09-27 18:43:39 2019-08-14 09:41:06

Figura 38 - Layout da nova Ferramenta — Material Management

Cada um dos campos assinalados na figura 38 encontra-se explicado na tabela 10.
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Tabela 10 - Legenda de cada item da ferramenta Material Management

Item Legenda Item Legenda

Combo box para seleccionar a

1 . ~ 11 Unidade do material em SAP
area da linha de produgao
Text Box para filtrar na
2 Xt EoX p ! Ly 12 Nome do fornecedor
ferramenta por cédigo de lote
Text Box para filtrar na -
P Ly Data de expiracdo do lote de
3 ferramenta por cédigo de 13 .
. material
material
Botdo para efetuar a
a transferéncia do lote do 14 Data de ultimo movimento do lote
armazém para a linha de de material

producao

Botdo para efetuar a transferéncia
5 Localizacdo do lote de material 15 do lote de material da linha de
produc¢do para o equipamento

Botdo para efetuar a transferéncia
6 Codigo de material em SAP 16 do lote de material da linha de
produgdo para o armazém

Combo box com os equipamentos

7  Descricao de material em SAP 17 ,
de cada area

Botdo para efetuar a transferéncia
18 do lote de material do equipamento
para a linha de producgao

Cédigo de lote do material em
SAP

Cédigo do lote original do
9 fornecedor + "#" + niUmero da 19
embalagem do fornecedor

Botdo para efetuar retorno de
material ao lote pretendido

Botdo para efetuar consumo

10 Quantidade do lote de material 20 .
manual de material

O fornecimento dos lotes de materiais deve seguir o FEFO (First Expire, First Out). desta
forma, cada aba da ferramenta encontra-se ordenada segundo uma lista de critérios que
se encontram apresentados na tabela 11.

Tabela 11 — Critério de ordenagdo de cada aba do Material Management

Aba Sequéncia de ordenagao Critério de Ordenacgao

12 - Cédigo de material Ordenagdo alfanumerica

Warehouse 29 - Data de Expiracio Da data menor para a data maior

Do menor para o maior
2 - Vendor Lot P
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- . Ordenagdo alfanumerica
2 - Cédigo de material ¢

Areq o - Data de Expiracio Da data menor para a data maior

° _ Vendor Lot Do menor para o maior

o _ Cédigo de material Ordenagao alfanumerica

Equipment ‘
o - [ast Move Da data menor para a data maior

Os critérios de ordenagdo escolhidos permitem que os lotes de material sejam
fornecidos de acordo com a metodologia FEFO. Assim, o operador nas abas
“Warehouse” e “Area” tera sempre em primeiro lugar da lista (para o mesmo codigo de
material) o primeiro lote de material que deve transferir ora para a linha de producao,
ora para o equipamento. Relativamente ao método de consumo de material no
equipamento, a sequéncia criada rege-se segundo o FIFO (First in, First out), visto que o
primeiro lote de material a ser colocado no equipamento é o que é consumido em

primeiro lugar.

4.5.2 Alertas Automaticos

Apesar do sistema estar ordenado de forma a cumprir o FEFO, o operador tem a
liberdade de transferir para a linha de producdo ou para o equipamento um lote de
material que ndo se encontre na primeira posicdo da lista. Esta possibilidade resultou
do facto de, por vezes, existirem ordens especifica da Engenharia de Processo para

efetuar testes a novos lotes de material.

Se o operador selecionar um lote de material que ndo se encontra na primeira posicao
da lista, surgird uma caixa de texto onde deve ser colocado o motivo pelo qual estd a
ocorrer uma transferéncia que ndo cumpre o FEFO. Na figura seguinte é apresentada a
caixa de texto.

Lot Confirmation *

You did not select the first lot of this material.
Please indicate the reason:

oK Cancel

Figura 39 — Caixa de registo do motivo de tranferancia ndo cumprindo o FEFO.
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Quando o utilizador transfere um lote sem cumprir o FEFO, sera automaticamente
enviado um email para o Engenheiro de Processo da area, para o QA (Quality assurance)
da area e para o responsdvel de planeamento de materiais da organizacdo, com a
informacao da transferéncia sucedida. Na figura 40 é apresentado um exemplo do email

gue é enviado no momento da transferéncia de um lote nas circunstancias descritas.

Sun 8/11/2019 457 PM
M2Go Gui Support <DL-ATEP-IT-M2GO-Gui-Support@amkor.com=>

Material selection priority violation
To o e ]

Retention Policy Default 2 Year Retention (2 years)

ﬂ Follow up. Cempleted en Monday, August 12, 2019,

Information about user transfer decision:
Material Name: MAQDO110800
Material Lot: N3G12ZNCNO6
Material Qty: 4
From StorageBin : LITHO
To StorageBin : LITHO_EQ
To Equipment: WLPCCO-0004
Reason: problemas comlf IndicacBes de Eng2a de litho

Figura 40 — Email enviado com a informagao de incumprimento de FEFO
Deste modo, existe um controlo mais rigoroso sobre o material utilizado na producao, o
que permite a organizacgao ter visibilidade imediata sobre qualquer tipo de transacdo
errada. Para além do envio do email acima descrito, existe também um email diario, que
é enviado automaticamente para os elementos anteriormente apresentados, com a lista
dos lotes de material presentes na linha de producdo que irdo expirar no prazo de cinco

dias.

Stock Validity Report BOMSLED

Figura 41 — Email com alerta de aproximacdo da data de expiragdo.

Este email contém anexado um ficheiro excel que apresenta a lista anteriormente

referida. Na figura seguinte é apresentado um exemplo desta:

Stock Validity Report for 2019.07.02 .

Lots with remaining life lowerthan & days.

Material Description MRP Controller Remaining Life Exp, Date Last GR  Batch Unrestricted Quality Inspection Restricted Blocked Pint Sloc T
401323 E 60 1 20190703 20190607 9C15980020 2244 (] ] 05000 1

Figura 42 — Lista de lotes de material a expirar na linha de produgao
O presente email surge na prespetiva de evitar que o material expire sem ser

consumido.
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4.5.3 Procedimento para a gestdo dos materiais na linha de producdo

Apds a passagem para a utilizacdo da ferramenta “Material Management”, o
procedimento para gerir o material na linha de producao, consiste em:

1. O operador dirigir-se ao computador colocado junto aos “Kardexs” ou no “Pellet
hopper”;
Efetuar log in na sua conta de M2Go;
Abrir a ferramenta “Material Management”;

Pesquisar pelo cddigo do material que pretende levantar;

v ok W

Verificar qual o primeiro lote da lista de lotes de material disponivel (garantindo

o FEFO);

6. Dirigir-se ao Kardex ou Frigorifico e retirar o lote pretendido;

7. Efetuar, em sistema, a transferéncia da aba “Warehouse” para a aba “Area” dos
lotes de materiais retirados do Kardex ou do Frigorifico;

8. Efetuar log out da sua conta;

9. Colocar o lote de material retirado no local de armazenamento da sua area.

No caso do lote de material retirado pertencer ao grupo de materiais que tém periodo
de estabilizacdo, em sistema o lote ird ficar colorido a amarelo, indicando que se
encontra em estabilizacdo. O periodo em que o lote ird estar em estabilizacdo

corresponderd ao valor parametrizado em SAP na caracteristica “BOM Stabilization (H)”.

No caso de o material conter um Pot Life, o valor da data de expiragdo também ird alterar
em funcdo do valor parametrizado em SAP na caracteristica “BOM Stabilization + Vali
(H)”. A figura 43 apresenta um exemplo de um lote de material que se encontra em

estabilizacdo na aba “Area”.

Area
{0 Transfer to Equipment ) Transfer to Kardex P Consume
Selected  Location Material Material Description SAP Lot Vendor Lot Stock Unit Vendor Name Expiration Date Last Move
uTHO 401323 —— 915980014 9C159820014 4 KG —— 2019-03-07 18:28:36 2019-08-23 18:26:36

Figura 43 — Lote de material em estabilizagdo.
Se o operador tentar transferir um lote em estabilizacdo da aba “Area” para a aba
“Equipment”, o sistema ird bloquear a transferéncia, apresentando a mensagem de erro

na figura 44
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Transfer Material *

\!‘) Sorry, material is still in the wait period.

0K

Figura 44 — Mensagem de erro - transferéncia de lote em estabilizagdo
Por outro lado, se for necessaria a informacdo da hora a que o material se encontra apto
a consumir, basta ao operador colocar o rato sobre o lote que se encontra em
estabilizacdo e, surgird uma mensagem com a data e hora em que o material se encontra

apto para utilizacao. Ver figura 45.

Area
10 Transter to Equgrment () Transher to Kavdex P Consume
Sebected  Lecabon Materal Material Description.  SAP Lt Wendor Lot Sk Una Vandor Hame Expiration Dute Last Move
LITHD — C-DL NP 1306 4K5 NOBIINOH1E NSEIZNCMED15 4 5 —— 20050612 14156219 015-05-28 14:86:19
uTHo — C-DUL NP 1306 4KE  WSBIZNCHIT NSBIZWCHEO1T ‘. s —— 20050612 2214501 2015-05-28 21300
uTHD — C-DU NP 1306 4KG  WBEBIINCHIE NRBIZNCHULE 4 s —— 20N5-06-12 2214036 1015-05-28 210436
LITHO — C-DU NP 1306 4KG WBRIINGHID NEBIZNCN#01 4 s —— TORH-0613 2203950 009-05-29 22351
It I Ifarmation: Lok in stablization untd 2019.95.30 22:3%:5) I

Figura 45 — Data e hora a partir da qual o material podera ser consumido
O lote de material permanecerd colorido a amarelo até terminar o periodo de
estabilizacdo, voltando, nesse momento, a cor padronizada, branco. Sé a partir desse
instante é que se torna possivel aloca-lo ao equipamento desejado.
No caso do lote de material atingir a sua data de expira¢dao enquanto se encontra
armazenado no stock intermédio da linha de producdo, em sistema ficard colorido a
vermelho, ndo permitindo qualquer alocacdao ao equipamento. Na figura seguinte é

apresentado um lote de material expirado.

Area

D Transfer to Equipment ) Transfer to Kardex P Consume
Selected  Location Material Material Description SAP Lot Vendor Lot Stock Unit Vendor Name Expiration Date Last Move
LITHO 401323 O 9C15980014  9C1598#0014 4 KG R 2019-03-07 16:28:36 2019-08-23 18:26:36
LITHO 402076 — AW1S400702  USAW1S4007200002 1 GAL —— 2015-10-07 14:37:16 2019-08-22 14:37:16
LITHO 402076 - — AW15400703  USAW15400700003 1 GAL —— 2019-10-07 14:37:42 2019-08-22 14:37:42
UTHO 402076 1 GAL I 2015-10-06 23:04:52 2019-08-23 23:04:52
UTHO MAD00110800  NREESSUUR NOF22NCN17  N9F22MCN#017 4 KG S  2019-09-06 14:34:20 2019-08-22 14:34:20
LITHO MA00110800 NOF2ZNCN18  NOF22NCN#018 4 KG I 2019-09-07 02:31:45 2019-08-23 02:31:44.
UTHO MADOD110800  IEES— N9GIZNCN1S  N9GLZNCNZ01S 4 KG —— 2019-09-07 23:04:26 2019-08-23 23:04:26

Figura 46 — Lote de material expirado na ferramenta
Se, porventura, o operador tentar alocar um lote de material expirado a um
equipamento, a transacdo sera impedida e surgird uma mensagem de erro (ver figura
47). No caso do material expirar em linha, este deverd ser devolvido ao armazém e ai

seguird para scrap.
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Lot Movement b

Lot is expired. Cannot be moved.

OK

Figura 47 - Mensagem de erro - Transferéncia descendente de um lote expirado

No momento em que o operador coloca o lote de material no equipamento, o

procedimento passa a ser:

O operador dirigir-se ao computador existente na sua drea da linha de producao;
Efetuar log in na sua conta de M2Go;

Abrir a ferramenta “Material Management”

Pesquisar pelo cédigo do material que pretende transferir para o equipamento;
Verificar qual o primeiro lote de material da lista de lotes de material disponivel;
Dirigir-se ao armario de stock intermédio e, retirar o lote pretendido;

Selecionar, na ferramenta, o equipamento onde ird colocar o lote de material;

© N o U s~ W e

Efetuar em sistema a transferéncia da aba “Area” para a aba “Equipment” do
lote de material;
9. Efetuar log out da sua conta;

10. Colocar o lote de material no equipamento.

4.5.4 Consumo de Lotes de Material

Como tem vindo a ser apresentado, o consumo de material serd dado de forma
automatica, em funcdo da quantidade de material utilizado por produto em cada
operagao.

A associacdo “Lote de Produto” — “Produto” — “Operacao” (step) — “Material” —

“Quantidade” resulta da interligacdo dos dois sistemas.

Recapitulando: no MES é armazenada toda a informacdo relativa a producdo,
nomeadamente a informacdo do produto, os lotes de produto e a sequéncia de
operacOes (steps). Neste sentido, criou-se um atributo para o produto, o
MaterialConsumptionBOM, que correspondera ao BOMID em SAP. Na criacdo de um
novo lote de produto, este ira adquirir o valor do MaterialConsumptionBOM definido no
produto. Deste modo, quando se efetuar move in do lote de produto para a operacao,

o sistema verifica qual € a BOM associada e, de seguida, verifica em SAP para a BOM em
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causa, quais sao os materiais necessarios para completar a operagao, verificando ainda
qgual a quantidade de material a consumir.

Através desta ligagdo, serd possivel controlar automaticamente diversos detalhes. No
caso de o operador efetuar move in para um equipamento que ndo contenha os
materiais que se encontram definidos na BOM do produto, o sistema ndo permite que
a operacdo dé inicio, garantindo que ndo ocorre processamento de produtos com

materiais incorretos. Ver figura 48.

Data Load Message *

@ BOM exists, but Materials are not available

QK

Figura 48 — Mensagem de erro no move in— Falta de materiais no equipamento.

Se, porventura, os materiais colocados no equipamento estdo corretos, mas a
guantidade |a existente ndo é suficiente para efetuar a operacdo, o sistema envia, de
forma automatica, um alerta destacando a necessidade de abastecer o equipamento.

Ver figura 49.
Data Load Message *

@ Mot enough guantity of material MADDD110800 available to consume !

0K

Figura 49 - Mensagem de erro no move in — Quantidade insuficiente de materiais.

No caso de existir material expirado no equipamento no momento do move in para a
operacdo, o sistema bloqueia a transacado, impedindo o processamento de material
produtivo com material expirado. A figura seguinte apresenta a mensagem de erro que

surge no ecra.

Transfer Material *

@ Sorry, material is expired and cannot be consumed.

QK

Figura 50 - Mensagem de erro no move in — Lote de material expirado no equipamento.
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Quando as validacdes efetuadas no move in ndo apresentam nenhuma mensagem de
erro, o lote de produto é processado, sendo apenas consumida a quantidade tedrica
(definida na BOM) no move out da operacdo. A figura 51 apresenta uma janela de
consumo que surge automaticamente quando o operador retira o lote de produto da
operacgao.

Hove Out Lot - 000FZ61009A.20000 o x

I: H Lot: 000FZ 6100 NN

Stap: Lam Quantity: 47543 Cramer: QUAL
Product: - Desc.:  Rec 'SRt
Confrol Plan PRE > Online Consumption > Pending Mantenance > Lot Fails > EDC > Move Qut
Makarial /[ Lot Wendor Lot Unik BOM Qty  Availabls Cong. Qty Source
3 4 ¥ MADOOL11145 KPC 211141
e/ 0915048010 0919048010 £000.0 211.141 BOM
4 4¥ MADOOL10708 ¥PC 0.572
&/ 80592560205 BOF256025F 205 1500 0.572 B0M
Comment:

Cancel Previous Next

Figura 51 -Janela de consumo no move out do lote produtivo

4.5.5 Registo de Informacao

Toda a informacdo dos consumos efetuados na ferramenta fica registada em SAP e, é
possivel exporta-la para o formato mais conveniente (Excel) para possivel andlise.

Uma das mais valias do sistema desenvolvido é o facto de este permitir rastrear
automaticamente o lote de material utilizado em determinada operacdo para
determinado lote de produto.

Esta informacédo (lote de material utilizado em lote de produto) é, até a data, registada
manualmente pelos operadores no final de cada operac¢do. O preenchimento dos EDC's
(Engineering Documentation Control), como apelidados internamente, torna-se assim

desnecessario, podendo ser eliminado. Com o intuito de eliminar os EDC'’s, foi garantido
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gue a informacao presente na tabela de registo dos dados de consumo contém toda a
informacao necessdria para efetuar consulta a posteriori.

Na tabela seguinte é apresentada a informagdo que o novo sistema recolhe,
automaticamente, de um determinado periodo. Note-se que por motivos de

confidencialidade, foram omitidos alguns campos.

Tabela 12 — Informagdo registada automaticamente no move out do lote produtivo

Consume

Date Time Material Material Description LOT ID Product BOM ID Step Name Equipment Batch Quantity BUn
6/26/2019 04:01:04 MAOD0110800 GGG 000 N P T C— P A ot Top WLPCCO-0005 N9B22NCN24 0.08446 KG
6/26/2019 04:36:05 402076 NN S N TN G o tROL WLPCCO-0006 AW13600852 0.01875 GAL
6/26/2019 05:13:42 402076 TN O N TS G R oz tRDL WLPCCO-0006 AW13600852 0.01875 GAL
6/26/2019 05:44:11 402076 NN 000N 7O P Co:tRDL WLPCCO-0006 AW13600852 0.01902 GAL
6/26/2019 05:57:51 MAOOD110800  IEEEEGEGEGEEEE O O WLPCCO-0004 N9B22NCN23 0.097 KG
6/26/2019 06:12:08 40207¢ NS 000 N T P o tRDL WLPCCO-0006 AW13600852 0.01902 GAL
6/26/2019 06:14:47 MAO00110800  INNEEEGEGGNGNGEG 000 NN PO P CoatFuse WLPCCO-0004 N9B22NCN25 0.08254 KG
6/26/2019 06:52:10 402076, NN 000 N T C N P Co:tUBM WLPCCO-0006 AW13600852 0.01902 GAL
6/26/2019 06:55:21 402076, NN I O N CO N WLPCCO-0006 AW13600852 0.004 GAL
6/26/2019 07:30:25 MAO00110800, GGG 000 S 7O /O CoatFuse WLPCCO-0004 N9B22NCN25 0.08254 KG
6/26/2019 08:19:19 MAOD0110800 IEEGEGEEEEE O] 7O ] M CoatFuse 2L WLPCCO-0003 N9B22NCN20 0.00623 KG
6/26/2019 08:34:10 MAOD0O110800 GGG (O] N 7O ] N R CoatFuse2l WLPCCO-0005 N9B22NCN24 0.00623 KG
6/26/2019 08:36:42 40207¢ I 000 A P T O P\ CoatUBM WLPCCO-0006 AW13600852 0.01902 GAL
6/26/2019 09:44:52 MA000110800 .| L Jeolb ___ Neol' ______J WLPCCO-0006 N9B12NCN16 0.03 KG

4.5.6 Consideracdes Intermédias - Material Management

As mais valias da nova ferramenta sdo envidentes, o sequenciamento dos lotes de
material de acordo com sua data de validade, minimiza a possibilidade de transferéncias
incorretas, existindo ainda alertas automaticos sobre a data de expiracdo dos lotes de
material, o que possibilita a tomada de a¢des antes do deste expirar.

Ao criar visibilidade sobre o stock de materiais existente na linha de producdo, a
Engenharia de Processo e o responsavel de planeamento de materiais conseguem
compreender o estado da area, sem ter de verificar fisicamente o inventdrio.

O novo procedimento, para gerir o material na linha de producdo, estd repleto de
validacOes automaticas que garantem a utilizacdo de material dentro das especificacdes
acordadas com o cliente. Visto que o consumo é dado de forma automatica, existe a
certeza de que o mesmo é efetuado, sendo registado automaticamente registada a

associacao entre o lote de material utilizado e o lote de produto final.
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4.6

ApOds a garantia de que o sistema estava apto para a realidade da linha de producao,

procedeu-se a colocacdo da mesma em sistema produtivo. A implementacdo da

Implementacdo na Linha de Producdo

ferramenta foi faseada, em fun¢do da area da linha de producao.

Ja foi previamente apresentado que a linha de produgao se divide em varias dreas, desta

forma, optou-se por implementar a ferramenta na seguinte sequéncia:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

WAFERPREP;

LITHO;
RECON;
SBA;
FMRDL;
FMGASES.

De forma a colocar o sistema em produtivo, foi necessario instruir os operadores de

cada area da linha de producdo. Visto que a ATEP labora 24h por dia e, os seus

operadores se dividem em quatro equipas, efetuaram-se quatro sessdes de formacao

por area, cada uma com duracdo de 45 minutos de componente tedrica e 15 de

componente pratica. Para além das equipas de operadores, foram também formados os

Engenheiros de Processo, de forma a assegurar que todos os colaboradores se

encontravam aptos para utilizar a ferramenta.

Na tabela 13 apresenta-se o escalonamento das varias sessdes, que perfizeram um total

39 horas de formacao, onde 202 operadores receberam a instrugdo necessaria.

Tabela 13 — Escalonamento da formacgao efetuada aos operadores.

Area Colaboradores Duragdo (h) Presencas Data
Engenharia de Processo 2 10.08.2018
Equipa 1 1 18.09.2018
Waferprep Equipa 2 1 10 19.09.2018
Equipa 3 1 26.09.2018
Equipa 4 1 28.09.2018
Engenharia de Processo 2 04.03.2019
Litografia - Equipa 1 1 12 21.03.2019
Fase 1 Equipa 2 1 11 22.03.2019
Equipa 3 1 8 26.03.2019
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Equipa 4 1 11 28.03.2019
Equipa 1 1 13 13.05.2019
Litografia - Equipa 2 1 11 17.05.2019
Fase 2 Equipa 3 1 9 20.05.2019
Equipa 4 1 11 03.05.2019
Engenharia de Processo 2 1 29.05.2019
Equipa 1 1 5 04.06.2019
Recon Equipa 2 1 4 05.06.2019
Equipa 3 1 4 12.06.2019
Equipa 4 1 5 13.06.2019
Engenharia de Processo 1 1 29.05.2019
Equipa 1 1 7 04.06.2019
SBA Equipa 2 1 7 05.06.2019
Equipa 3 1 8 12.06.2019
Equipa 4 1 7 13.06.2019
Engenharia de Processo 2 1 08.07.2019
Equipa 1 1 3 15.07.2018
FMRDL Equipa 2 1 2 17.07.2018
Equipa 3 1 3 23.07.2017
Equipa 4 1 2 26.07.2019
Engenharia de Processo 2 1 22.07.2019
Equipa 1 1 2 25.07.2019
FMGASES Equipa 2 1 3 29.07.2019
Equipa 3 1 3 02.08.2019
Equipa 4 1 2 05.08.2019
Total 39 202 -

Para cada sessdo foi criada uma apresentacdo em PowerPoint, sendo apresentado no

Anexo 8 uma das apresentacdes elaboradas. Neste anexo é apenas apresentada a

apresentacdo realizada para a area de Litografia, uma vez que é a que apresenta mais

restrigcoes.
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4.7 Produtos de Engenharia

O ciclo de vida dos produtos na ATEP, genericamente, divide-se em 3 fases, a primeira é
a fase de Engenharia, em que ocorre o desenvolvimento de um novo produto. Apds esta
fase, segue-se o periodo de Qualificagdo do produto, em que se comprova ao cliente
gue a organizacdo tem capacidade produzir o chip de acordo com as especificacles
pretendidas. No final desta fase, se o cliente o determinar, o produto avanca para o

estado produtivo.

Desde a fase de Engenharia que o produto tem a si associado um cdédigo de produto
(prodref) e lotes de produto a efetuar operacbes na linha de producdoapesar da sua
BOM ainda ndo se encontrar elaborada. Com o sistema criado, torna-se necessario
associar ao atributo de produto “MaterialConsumptionBOM” o BOMID do produto, no

momento em que se cria um prodref.

Uma vez que a BOM apenas se elabora no momento em que o produto avanca para
Qualificacdo, surgiu a necessidade de criar uma BOM genérica para os produtos de
Engenharia. Esta BOM genérica, apesar de ndo conter os consumos de materiais exatos,
permite quantificar, aproximadamente, as quantidades de material que o produto ira
consumir no decorrer da sua sequéncia de operagdes e, por consequente, efetuar o

consumo no move-out de cada operagao.

Definiu-se com o R&D que no momento em que é criado um prodref de engenharia,
teria de ser enviado uma lista dos materiais que sao consumidos em cada operacao. Esta
lista seria baseada nos parametros de processo (PP) de cada operacdo, sendo assim
possivel associar a BOM genérica correspondente a cada produto.

De forma a tornar o processo de associagdo de BOM genérica ao prodref em fun¢ao dos
PP enviados pelo R&D criou-se uma aplicacdo em linguagem VBA que determinara
instantaneamente o BOMID a associar ao atributo “MaterialConsumptionBOM” no

momento da criacdo do prodref.

4.7.1 Criacdo de BOM genéricas - Macro

A aplicacdo criada, de acordo com os PP fornecidos na listagem do R&D, serd capaz de
determinar a BOM que o produto tem. Foi criada no sentido de reduzir o esfor¢o de

associacao dos PP a BOM correspondente, permitindo ainda evitar erros de associacao.
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A aplicagdao é composta por trés folhas Excel, a primeira intitulado por “PP”, contém a

correspondéncia entre o PP e o consumo de material para cada operagao. Ver figura 52.

A segunda aba “BOMs GEN — Completas” contém todas as BOM genéricas existentes na

organizacao. Esta também definida a quantidade de material consumida em cada

operacao. Ver figura 53. Por fim, surge a folha “BOM Genéricas — Nome” que contém a

associacao do BOMID com o HALB e FERT correspondente. Ver figura 54.

QTyY TOTAL QTY TOTAL

Dispense Qty| PR Density Steps com
AREA step Process Parameter 1 ma Descrigio MA I e g o o I
™o ; — \aoon10800 ks |67 135,432 118,000
mo e — sz w o5 1 00 100,000
wmo o — ez 25 11 165,000 100,000
e e s [os 11 143,000 100,009
™o |c 1o — s v |55 5 21000 100,000
™o | — s |7 i ss000 o000
wmo e oz s |7 11 154,000 100,000
umo o — 10800 kg [5:200 - 104,200 11000
o e — \ncouioste g [sa0mm 10,200 118,000
wo | ot wncoo10s0 = 122508 118000
o e o — ncootiosm0 v [5907 e 18000
™o ot —— RooaTi080 <& [sa0 o800 (000
mo e 20 — \noonz10600 <3 [s0m 108200 115000
umo_ o — \ngouz10s00 g [ora 135,402 118,000
vo ot - \non1osa v |pa0m 104,210 11,00
mo___ e o — noouz10000 g [sa00m 108200 115000
wmo o ——— 10600 v [roem a1 su 118000
o e 1080 s [z 122,508 118,00
o e — 10800 v |5 en 118000
™o | o — 10600 <& |57 e 1000
wo | 0 10600 w3 [ron 1159 115,000
wmo o — \noou10800 v sz 122508 118000
o o 2o p—— 10800 v [sa2 129000 138,000
o | —— wncoo1050 s [s7as 3432 118000
o e —— acootiosm0 A o om 1000
o [ — RooaT10890 & [oss 2910 000
mo___ e oz — noonz10600 kg [t 2910 118,000
umo e = — wagoss 10000 vy [sasn2 103,604 118,000
o |c \nson1osa v |asz 105,04 11,00
Mo c — a1z v |75 11 [185,000 155,000
™o |G - i — acoatiosne g [ B 37000
9 | 80wz GEN - complear | BOM Geniricas -Nome || @
. . ~ “pp”
Figura 52 — Layout da aplicagdo - Folha “PP
Agregador Step .‘ Material " Quantidade | Selegdo _ PP: [

F_AGOOIWP_SI0_REC3 Larn— MA0D0110740 83,333
F_AGOOIWP_SI0_REC3 Lan wem— MA0D0110740 83,333
F_AGOO1WP_SI0_REC3 Larm Au— MADD0110740 83,333
F_AGO01WP_SI0_REC3 L: MAD00110740 83,333 o
F_AGO01WP_SI3_RECO Lamss MADO0110740 83,333 0
F_AGOOIWP_SI3 REC3 Larmei— MA0D0110740 83,333
F_AGDOIWP_SI3_REC3 Lammu— MA000110740 83,333
F_AGOOIWP_SI3 REC3 Lam— MA000110740 83,333
F_AGOOIWP_SI3_REC3 Lamuu— MA000110740 83,333
F_AGOD1WP_SI3_REC3 L MAD00110740 83,333 o -
F_AGOOIWP_SI2_REC3 Lamehmim— MA0DO110741 63,690
F_AGOOIWP_SI2_REC3 Lar/nu— MA0DO110740 83,333
F_AGOD1WP_SI2_REC3 Lari— MADD0110740 83,333
F_AGO01WP_SI2_REC3 Laminmpe— MAD00110740 83,333
F_AGO01WP_SI2_REC3 Lamenm— MAD00110740 83,333 0
F_AGOO1WP_SI2 RECO Lam @ MA0D0110741 63,690 0
F_AGOO2LT_SI0_RECO  Coateumumeceemppym—  |A000110800 118,000
F_AGO02LT_SI0_RECO  Coa MU  1()2(76 29,000
F_AGOO2LT_SIO_RECO  Coa e uumee e e 1()2(76 26,417
F_AGOO2LT_SIO_RECO ~ Coatuueeeeesm— 4000110800 136,000
F_AGOO2LT_SI0_RECO  Coat e ym— (2076 31,701
F_AGOO2LT_SI0_RECO  Coa'umummeeees— 102076 42,268
F_AGDO2LT_SI0_RECO  Coawsumeesesseem— A000110800 137,000
F_AGO02LT_SI0_RECO  Coa s 102076 42,268
F_AGO02LT_SIO_RECO  Coa MA000110800 137,000 0 -
F_AGDO2WP_SI0_REC3 Lammu— MA000110740 83,333
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Figura 53 - Layout da aplica¢do - Folha “BOMs GEN — Completas”
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Figura 54 - Layout da aplicagdo - Folha “BOM Genéricas — Nome”
O objetivo da ferramenta é fornecer o BOMID para o produto de Engenharia, em funcdo
dos PP que o R&D envia. Desta forma, o seu funcionamento passa por, na folha “PP”,

selecionar para cada operacdo a receita associada, colocando o valor “1” na coluna “K”

BOM Genéricas - Nome

(o]

da linha corresponde a informacao enviada pelo R&D.

Ap0ds o preenchimento de toda a informagao clicar no botao “Run” e, automaticamente,

serd indicado na folha “BOM Genéricas — Nome” o BOMID a colocar na parametrizacdo

do atributo “MaterialConsumptionBOM”de produto em MES.

O cédigo desenvolvido para a criacdo da ferramenta encontra-se no ANEXO 9.
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4.8 Sintese de Resultados

A nova ferramenta apresenta diversas melhorias no controlo dos materiais diretos e
indiretos da organizacdo, podendo-se dividir os ganhos em trés grandes grupos, em
primeiro lugar os ganhos econdmicos, em segundo lugar, a melhoria do controlo dos

materiais na linha de producao e, por fim, em terceiro, a rastreabilidade do processo.

Os ganhos econdmicos que a organizagdao alcangcou com a criagdo do Material
Management passam pela contabilizagdo do stock existente na linha de produ¢ao no
calculo das necessidades de materiais (MRP), permitindo planear as necessidades de
material com mais certeza, minimizando o risco de rutura de stock. Destaca-se ainda a
existéncia do pré-alerta automatico da aproximac¢do da data de expiracdao do material
na linha de producdo, que possibilita a realizacdo de acbes para efetuar o consumo do
lote de material antes que este expire. A nova estrutura das BOM, aumenta ainda a

visibilidade de possiveis desvios nas BOM dos produtos.

Atualmente, o stock presente em linha prefaz um total de 130.000€, algo apenas

possivel contabilizar com a coloca¢do dos materiais na interface online.

O controlo dos materiais na linha de producdo melhorou significativamente, uma vez
gue, neste momento, existe a garantia de que o consumo de materiais é efetuado, algo
gue a antiga ferramenta ndo assegurava. Além deste ponto, existe ainda o
sequenciamento dos lotes de material de acordo com o FEFO, o que permite a
organizacao minimizar a possibilidade de o lote de material expirar por erro de
sequenciamento no fornecimento dos lotes de material. No caso de existir transferéncia
de material ndo seguindo o FEFO, sera emitido um alerta que permitird atuar

imediatamente sobre a situacdo, regularizando o sequenciamento dos lotes fornecidos.

A nova ferramenta permitiu ainda eliminar a impressao de etiquetas de controlo de
periodos de estabilizacdo e/ou controlo de Pot Life. Ao eliminar esta necessidade, é
reduzido drasticamente o tempo de operacdo ndo produtivo que os operadores
dispendiam na impressao de etiquetas. Durante a realizacdo do projeto, verificou-se
ainda que a etiqueta impressa para o controlo do Pot life estava errada, ou seja, a data
calculada retirava a todos os materiais um dia de utilizacdo do material, o que ficou

normalizado com a colocac¢do da nova ferramenta em produtivo.
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Além da reducdo do risco sobre o planeamento dos materiais, deixou de existir a
necessidade de inventario fisico do material existente na linha de produc¢do, uma vez
gue o stock existente na linha de producdo esta, agora, disponivel numa inteface gréfica.
Com a eliminagao dos inventarios fisicos, existe a redu¢dao do tempo dispendido pelo

operador na elaboracdo do mesmo, eliminando assim uma atividade improdutiva.

Ao nivel da rastreabilidade do processo é que se destaca o maior ganho para a
organizagao. O facto de todo o processo de transferéncia dos lotes de material para a
linha de produgdo estar automatizado, garantindo que ndo existe consumo de material
expirado, permite que a organizagao seja fornecedora de primeira linha da industria
automovel, visto que um dos critérios para o mesmo é a garantia de controlo automatico

sobre os materiais diretos e indiretos utilizados nos seus produtos.

7

Na figura seguinte é apresentado um diagrama que apresenta os trés sistemas
informaticos que o presente projeto aborda. O VBA/Excel apenas foi utilizado como

ferramenta de suporte para “preparar” a informacdo antes de a colocar em SAP.

VBA/EXCEL SAP MES
e Permite facilitar a associacio das * Criacdo de estrutura ao nivel do « Substituico de uma ferramenta
¥ material para definicio de “Material Consumption” pelo "Material
BOM Genéricas aos novos Prodrefs 4 g B
caractensiicas. rir;agefr::;:nema & capaz de gerir
- .
associados; o Criacio de estrutura para cada item perio‘;os do estabihzac;o semg !
® Efetua automaticamente a divisdo do G
; da'BOM permitindg comunicar com’o necessitar de etiquetas, efetuando toda
master jot em varios sub lotes para MES; a gesto online
posteriormente importar esse ficheiro * Comunica com o MES, permitindo « Em funcéo das caracteristicas do
para o SAP. efetuar consumo no move-out do lote produto, é efetuado o consumo de forma
automatica de todas as matérias primas.

Figura 55 — Interligacdo dos trés sistemas informaticos existentes na organizagdo
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5. CONSIDERACOES FINAIS

O principal objetivo do presente trabalho, passava por melhorar o controlo dos
materiais na organizagao. Para tal, definiu-se que seria criada uma interface online onde

o consumo de material seria dado automaticamente.

De forma a realizar o presente projeto, primeiramente, efetuou-se o levantamento do
procedimento de consumo de material na linha de producdo, mapeando todas as
especificagdes que cada material continha e que seria necessario controlar na nova
ferramenta. Procedeu-se a programacao de uma solucdo que interliga o SAP no MES,
restruturando, ao mesmo tempo, as BOM da organizacao. Findo esta fase, realizaram-
se acbes de formacdo aos operadores da linha de producdo, habilitando-os para

trabalhar com o novo sistema.

Apds a colocagdo da ferramenta em sistema produtivo, foram claros os resultados
alcangados. O consumo de material é, agora, efetuado de forma automatica, permitindo
garantir que o stock existente em sistema estd de acordo com a realidade da linha de
producdo. O controlo do periodo de estabilizacdo e do Pot Life de cada lote de material
é assegurado automaticamente, garantindo que ndo existe producdo de chips com

material fora de especificagao.

O stock existente na linha de produgdo encontra-se disponivel numa ferramenta online,
sendo considerado no calculo das necessidades de material, permitindo assim planear
com mais rigor e, evitar que o responsdvel pelo planeamento de materiais requisite
inventario fisico a linha de producdo.

A nova ferramenta ndo tem atrasos no fluxo de informacdo, o que evita qualquer tipo
de possibilidade de erros de stock, ndo existindo a necessidade de impressdo de
etiquetas para o controlo do periodo de estabilizacdo e do Pot Life de cada lote de

material, poupando tempo improdutivo ao operador.

E garantida a rastreabilidade dos lotes de material utilizado em cada lote de material
produtivo e o controlo automatico sobre a data de expiracdo dos lotes de material
permite a organizacao entrar em novos mercados, como por exemplo no automovel,
onde as condi¢des de admissao sdo muito exigentes. Uma vez que a nova ferramenta se
encontra conectada com o sistema de producgdo, no caso de o equipamento ndo conter

o lote de matéria prima necessaria para o processamento do lote de produto, a linha
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para, garantindo assim que existe inequivocamente a associagdo lote de matéria prima
— lote de produto.

No que concerne a trabalhos futuros, destaca-se a possibilidade de integracdao da
informacdo fornecida pelos equipamentos quanto a quantidade consumida em cada
operagdao. Com esta interligacdo, seria possivel registar o consumo real em cada

operacao, face ao consumo tedrico instalado atualmente.
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Figura 56 — BPMN para a realizagdo do projeto.
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Tabela 14 - Equipamentos de WAFERPREP onde existe consumo de materiais
Area Operagio Equcis:riﬁ:nto Area Operagdo Equcis:E:nto
WLPLAM-0001 WLPDIC-0001
WLPLAM-0002 WLPDIC-0002
Laminating WLPLAM-0003 WLPDIC-0003
WLPLAM-0004 WLPDIC-0004
WLPLAM-0005 WLPDIC-0005
WLPGMP-0001 WLPDIC-0006
WLPGMP-0002 WLPDIC-0007
Grinding WLPGMP-0003 WLPDIC-0008
Waferprep A/I’::'L:I,i:,g'g WLPGMP-0004 Waferprep Dicing WLPDIC-0009
WLPGMP-0005 WLPDIC-0010
WLPGMP-0006 WLPDIC-0011
WLPDIL-0001 WLPDIC-0012
Laser WLPDIL-0002 WLPDIC-0013
Grooving WLPDIL-0003 WLPDIC-0014
WLPDIL-0004 WLPDIC-0061
WLPDIC-0062
WLPDIC-0063
Tabela 15 - Equipamentos de RECON onde existe consumo de materiais
Area Operagdo Eq u(i:s:ri::nto Area Operagdo Equcis:riﬁ:nto
WLPMLD-0001 WLPCLM-0001
Recon Mold WLPMLD-0002 Recon Carrier Lam  WLPCLM-0002
WLPMML-0001
Tabela 16 - Equipamentos de LITHO onde existe consumo de materiais
Area Operagdo Equ(i:s:ri':'ng:nto Area Operagdo Equ(i:s:rig:nto
WLPCCO-0001 WLPCEX-0001
WLPCCO-0002 WLPCEX-0002
Litho Coating WLPCCO-0003 Litho Developer WLPCDE-0001

WLPCCO-0004
WLPCCO-0005
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WLPCCO-0006

WLPCDE-0004

Tabela 17 - Equipamentos de WET onde existe consumo de materiais

Cddigo

Equipamento
WLPWET-0001
WLPWET-0002
WLPWET-0003
WLPWET-0004
WLPWET-0005
WLPPLA-0001
WLPPLA-0002
WLPCLT-0001
WLPCLW-0002

Area Operagio

Etching

WET Cleaning

Tabela 18 - Equipamentos de DRY onde existe consumo de materiais

Cddigo

A 0 x
Equipamento rea peragdo

Area Operagio

Equipamento

WLPSPU-0001
WLPSPU-0002
DRY Sputtering WLPSPU-0003 DRY Ashing
WLPSPU-0004
WLPSPU-0005

WLPASH-0001
WLPASH-0002
WLPASH-0003
WLPRIE-0001
WLPRIE-0002

Tabela 19 - Equipamentos de SBA onde existe consumo de materiais

Area Operagdo (.:od|go
Equipamento
WLPSBA-0001
SBA SbaWlb

WLPSBA-0002

Tabela 20 - Equipamentos de PACKING onde existe consumo de materiais

Area Operagio (Eod|go
Equipamento
WLPPPK-0001
WLPPPK-0002
Packing Pick

WLPPPK-0003
WLPPPK-0004
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Tabela 21 - Equipamentos de FMRDL onde existe consumo de materiais

Area Operacdo Equ(i:::::nto
14-01-RDL-01
14-01-RDL-02

Coating 14-01-RDL-03

I Developer 14-01-RDL-04
Etching 14-01-RDL-05

Plating 14-01-RDL-06

14-01-RDL-09

14-01-RDL-10

Tabela 22 - Equipamentos de FMGASES onde existe consumo de materiais

Area

Operagao

Cadigo
Equipamento

FMGASES

FM-BASE-12
FM-BASE-14
FM-BASE-RDL
FM-GASES-PROD
FM-LAB-11
FM-TANQUE-01
FM-TANQUE-02
FM-TANQUE-03
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ANEXO 3

Tabela 23 - Informagdo para a codificagado dos lotes “filho”

Numeros de

Caracter N2:

Caracter N2:

Exemplo de

Numero de

Parametrizacdo Lote em

SAP

Cédigo de N Exemplo Regra para lote
Fornecedor M tg ial Embalagem Quantidade Lot ": carcateres & "fFI,h " Lote "Filho" Caracteres  yandorLot Vendor Lot
ateria ote “Pai Lote "Pai" #1 #2 #3 #a #5 #6 #7 #8 #9 #10 itho #1 #2 #3 #4 #5 #e #7 LOte Fllhor | e "Filho"
name name Number
25 Tray por
MA000110704 Caixa de Cart&o Pack N3M11NCN 10 A o 1 1 8 Y o 9 o 1 12 s 18Y0901125 10 N3M11INCN 125
Meés de producéo:
A=Jan B=Feb Retirar os primeiros
204106 C=Mar D= Apr Dia do Més de Produgéo Ultimos dois digitos do Ano de Produg&o trés caracteres do Lote
Informagao fornecida pelo fornecedor: E=May F=Jun Dia 1 - 01; Dia 2 - 02; 18 - 2018; 19 - 2019; Cédigo do produto: Gnico para cada produto “pai" e adicicionar
G=Jul H=Aug numero sequéncial no
J=Sep K=Oct formato "###"
L=Nov M=Dec
401104 Bidao 200L N3M32NQD 10 A o 1 6 | A N o 1 7 5 o o 3 1AN0175003 10 N3M32NQD 5003
Retirar os primeiros
204021 quatro caracteres do
Informac&o fornecida pelo fornecedor: Cédigo do produto: tnico para cada produto Cédigo da Fabrica de produgéo Numero sequnecial Mensal
que estd em cada
bidao "#s"
MA000111043 Caixa de Cartdo  500m por Reel N3M32NQD 10 1 2 1 1 1 8 1 9 o 1 o 1 1211190101 10 N3M32NQD 10
Més de Producio Retirar os caractere #5
204195 Ano de Produgdo: Dia do Més de Produgao o1 - 1ANS < e #6 do Lote "pai” e
Informag&o fornecida pelo fornecedor: Cédigo do produto: Unico para cada produto 17 para 2017 Dia 1 - 01; Dia 2 - 02; 02 - Feb, adicicionar no final um
18 para 2018 v namero sequéncial no
formato "##"
MA000110750 Rolos 50m 403904 6 a o 3 9 o a o 2 1 4039021 7 403904 021
MA000110854 Rolos 50m 413904 6 a 1 3 9 o a o o 2 4139002 7 413904 002
201482
Manter o lote de
Informago fornecida pelo fornecedor: Nimero sequéncial de produgo - - - - fornecedor e adicionar
no final o namero do
rolo no formato "###"
401164 Sacos 25Kg 0000060692 10 o o o o o 6 o 6 9 2 0o 1 5 6 0606920156 10 0000060692 0156
204161 Retirar os primeiros
quatro caracteres do
Informacao fornecida pelo fornecedor: Numero sequéncial de produgéo
sequéncial no formato
T
401144 Bidso 200L 1109M 5 3 1 o 9 M o 3 1109M03 7 1109M 03
401162 Bidso 200L 43199 5 a 3 1 9 9 o 9 4319909 7 43199 04
204136
Manter o lote de
Informagao fornecida pelo fornecedor: - - - - - - - - - - - fornecedor e adicionar
no final o namero do
biddo no formato "##"
MA000110800 Garrafa aKg N8M11NCN 8 N 8 ™M 1 1 N c N 2 1 N8M11NCN21 10 N8M1INCN 021
MA000110801 Garrafa 1Kg N8M32NQD 8 N 8 M 3 2 N Q D 37 N8M32NQD37 10 N8M32NQD 037
Meés de producao: Numero sequéncial de um produto
204096 Fabrica de produgdo: A=Jan; B=Feb; especifico em determinado més. Composto Utilizar o cédigo para
N para material Ultimo digito do ano por 2 digitos: do Lote "pai” e
Informacao fornecida pelo fornecedor: produzido em de producdo: -O primeiro representa o Master Lot (M10: Cédigo de produto: Gnico para cada produto adicicionar nimero
Zwijndrecht, Bélgica 8 para o ano de 2018 Primeiro Master Lote produzido em presente na garrafa (2
(NV) Dezembro) caracteres)
L=Nov; M=Dec; -O segundo representa o Sub Lot(M11: O
401323 Garrafa aKkg 8M2597 6 8 M 2 5 9 7 o o 4 s 8M25970045 10 8M2597 0045
MA000111187 Garrafa 1Kg 9A2597 6 9 A 2 5 9 7 o o 6 3 9A25970063 10 9A2597 0063
Meés de producao:
202660 . A=Jan; B=Feb; Utilizar o cédigo para
Ultimo digito do ano ; . 2 digo p
de produgdo: do Lote "pai" e
Informag&o fornecida pelo fornecedor: & bare o om0 do 2018 Caracteres 3 - 6 correspondem a um niimero sequencial interno da fabrica - - adicicionar nimero
. pam e e 2019 G=Jul; H=Aug; presente na garrafa (4
para© J=Sep; K=Oct; caracteres)
L=Nov; M=Dec;
MA000111529 Garrafa 1GAL 8G4291 6 8 G a 2 9 1 o o 2 9 8G42910029 10 8G4291
Meés de producao:
202660 Ottimo digito do ano A=Jan; B=Feb; B ) Utilizar o cédigo para
° C=Mar; D= Apr;  Cédigo para o tipo de . . do Lote "pai” e
= . de produgdo: 2 [e 4-6 a um numero sequencial interno ot !
Informacdo fornecida pelo fornecedor: E=May; F=Jun; Produto e Fabrica de - - adicicionar nimero
8 para o ano de 2018 b da fabrica
G=Jul; H=Aug; Producéo presente na garrafa (4
9 para o ano de 2019
J=Sep; caracteres)
L=Nov; M=Dec;
402076 Garrafa 1GAL USAW091817 10 u s A w o 9 1 8 1 7 37 AW09181737 10 USAW091817 00037
401276 1BC 940 L DEAA145186 10 D E A A 1 a 5 1 8 6 o 4 AA14518604 10 DEAA145186 00004
401279 1BC 940 L DEAA157605 10 D E A A 1 5 7 6 o 5 o 2 AA15760502 10 DEAA157605 00002
MA000110794 1BC 960 L DEAA155538 10 D E A A 1 5 5 5 3 8 o 3 AA15553803 10 DEAA155538 00003
202654 ”
MA000110795 1BC 940 L DEAA146306 10 D 3 A A 1 a 6 3 o 6 103 AA14630613 10 DEAA146306 00013
MA000111182 Garrafa 5L USAWO057857 10 u s A w o 5 7 8 5 7 2 1 AWO05785721 10 USAW057857 00021

Informacgéo fornecida pelo fornecedor:

Fabrica de produgdo: USGA para USA Branchburg

Caracteres 5 - 10 correspondem a um nimero sequencial interno da fabrica

Retirar os primeiros
d caracteres do
cédigo do Lote "pai" e
adicicionar nimero
presente na garrafa (2
caracteres)
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Tabela 24 - Informagdo para a codificagado dos lotes “filho” (continuagao)

Parametriza¢do Lote em

Ndmeros de Caracter N2: Caracter N2: Ndmero de
Codigo de ) Exemplo Regra para lote Exemplo de SAP
Fornecedor Material Embalagem Quantidade Lote "Pai" carcateres “filho" Lote "Filho" Caracteres \ o dorlot  Vendor Lot
ateria ote "Fal” | Jte "pai" #1 # #3 #a #5 #6 #7 #8 #9 #10 fiho #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 O TINOT | e "Filho"
name name Number
MAO000111473 Seringa 600g M180913-1B 10 M 1 8 0 9 1 3 - 1 B 2 3 4 80913-1234 10 M180913-1B 234
v
MAO000111474 Seringa 600g M180913-1B 10 M 1 8 0 9 1 3 - 1 B 0o 4 5 80913-1045 10 M180913-1B 045
e —
203012 para o primeiro Retirar os primeiros
embarque do lote; N
Més de Produgdo B - para o segundo dois caracteres e o
Cédigo do produto: Ano de Produgéo: 0L - JAN; Dia do Més de Produgdo Numero identificador embargue do lote: dltimo do cédigo do
Informagéo fornecida pelo fornecedor: unico para cada 17 para 2017 ! Dia 1-01; Dia 2 - 02; Separador do tanque de q - Lote "pai" e
02 - Feb; X C - para o terceiro . .
produto 18 para 2018 enchimento do lote adicicionar o numero
embarque do lote;
presente em cada
D - para o quarto . 3 teres)
embarque do lote; seringa (3 carac
v
MA000110708 Seringa 150g 80128659SF 10 8 0 1 2 8 6 5 9 S F 0o 0 2 8A28659002 10 80128659SF 002
1) Substituir o 22 e 32
caracter por uma letra,
funcdo di
Més de produgéo: em ur‘zT:r. 0 seu
P Ol=Jan; 02=Feb; ’ = .
202329 Ultimo digito do ano 03=Mar: Od= Apr: Dia de produgdo: 01-A; 02-B; 03-C; 04-D;
Informacio fornecida pelo fornecedor de produgdo: 05_ Ma’ 06_J F:] 01; 02; 03; 04; 05; 06; 07; 08; 09; 10; 11; 12; Caracteres 6 - 8 correspondem a um ndmero sequencial interno Identifica o tipo de material: 05-E; 06-F; 07-G; 08-H;
H = ; 06=Jun;
¢ p 8 para o ano de 2018 07*Ju|jléJSfAu 4' 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23; 24; da fabrica SF - Solder Flux 09-1; 10-J; 11-K; 12-L;
9 para o ano de 2019 09;Se '_ 10-*0cgtl' 25; 26; 27; 28; 30;31
117N05f 12*Dec’- 2) Retirar ostltimos 2
! ' caracteres ("SF") e
adicionar um niimero
sequecial (3 caracteres)
”
402052 Garrafa - 1A64758536 10 1 A 6 4 7 5 8 5 3 6 E K 5 X K 2 4 6475853601 10 1A64758536 EK5XK24
v 4
402054 Garrafa - 1A64742558 10 1 A 6 4 7 4 2 5 5 8 F K 7 X K 7 A 6474255802 10 1A64742558 FK7XK7A
v
402055 Garrafa - 1A64732569 10 1 A 6 4 7 3 2 5 6 9 F T 3 Y K 6 4 6473256901 10 1A64732569 FT3YK64
v
402056 Garrafa - 1A64761313 10 1 A 6 4 7 6 1 3 1 3 Y K 2 J K 2 4 6476131301 10 1A64761313 YK2JK24
v
402058 Garrafa - 1A64763524 10 1 A 6 4 7 6 3 5 2 4 E K 9 X K 2 A 6476352401 10 1A64763524 EK9XK2A
v
402059 Garrafa - 1A64765005 10 1 A 6 4 7 6 5 0 0 5 H G 1 D K 7 4 6476500501 10 1A64765005 HG1DK74
v
402065 Garrafa - 1A64765005 10 1 A 6 4 7 6 9 0 0 5 P S 6 X K Y 5 6476900501 10 1A64769005 PS6XKY5
100984
v
402066 Garrafa - 1A64764005 10 1 A 6 4 7 6 4 0 0 5 B Q 7 X K G 6 6476400501 10 1A64764005 BQ7XKG6
v
402077 Garrafa - 20140124 8 2 0 1 4 0 1 2 4 D K 3 A K 2 ) 14012401 8 20140124 DK3AK2J
v
402256 Garrafa - 1A64761546 10 1 A 6 4 7 6 1 5 4 6 A U 2 X K 2 A 6476154601 10 1A64761546 AU2XK2A
v
402706 Garrafa - 1A64739295 10 1 A 6 4 7 3 9 2 9 5 F K 7 F K 4 A 6473929501 10 1A64739295 FK7FK4A
v
402728 Garrafa - 1A64738365 10 1 A 6 4 7 3 8 3 6 5 J K 5 X K 2 A 6473836501 10 1A64738365 JK5XK2A

Retirar os primeiros
dois caracteres do
0 do Lote "pai" e
adicicionar nimero
sequencial (2
caracteres)

Informagdo fornecida pelo fornecedor: Codigo da Fabrica de produgdo Caracteres 3 - 10 correspondem a um nimero sequencial interno da fabrica
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ANEXO 4

'O cédigo para desbloquear as folhas é "splits"

Dim MA, MasterLot0O, MasterLot, SapLot, txx, unit, VendorLot As String
Dim QtyLoTt, Num_Int As Integer

Dim num, P_Decimal, QtySplit As Double

Sub Split()

Columns("A:A").Select

Range(Selection, Selection.End(xIToRight)).Select
Range(Selection, Selection.End(xIToRight)).Select
Range(Selection, Selection.End(xIToRight)).Select

Selection.NumberFormat="@
Range("A1").Select

mal = InputBox("Qual é o Material que pretende realizar o split?")
MA = UCase(mal)
Cells(1, 16).Value = MA

MasterLot00 = InputBox("Qual é o Master Lot do material?")
MasterLotO = MasterLot00 ' """ &

MasterLot = UCase(MasterLot0)

Cells(2, 16).Value = MasterLot

QtyLot = InputBox("Qual é a gty do Master Lot do material?")
Cells(3, 16).Value = QtyLot

Select Case MA

'FLUX SBA "DONE

Case Is = "MA000110708"
unit ="G"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 150
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "202329"
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Case Is ="MA000111043" "DONE
unit="m"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 500
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "204195"

IIIGASESIII
Case Is ="402052"
unit = "BOT"

Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1

Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "100984"

Case Is = "402054"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is = "402055"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "100984"

Case Is = "402056"
unit = "BOT"
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Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1

Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is = "402058"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is = "402059"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is = "402065"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is = "402066"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "100984"
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Case Is ="402077"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is ="402256"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is ="402632"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "100984"

Case Is ="402706"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "100984"

Case Is ="402728"
unit = "BOT"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
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QtySplit=1

Cells(4, 16).Value = QtySplit

VendorLot = "100984"
"'GASES TERMINO""

"'FM Abertura'"'
Case Is ="MA000110795" "DONE

unit ="L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit =940
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "202654"

Case Is ="401276" "DONE
unit = "L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit =940
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "202654"

Case Is ="401279" 'DONE
unit ="L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit =940
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "202654"

Case Is ="MA000110794" "DONE
unit ="L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 960
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "202654"
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Case Is ="401164" "DONE
unit = "Kg"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 25
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "204161"

Case Is ="401104" "DONE
unit = "L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 200
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "204021"

Case Is="401162" "DONE
unit = "L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 200
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "204136"

Case Is ="401144" "DONE

unit ="L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 200
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "204136"

"'FM Fecho'"

Case Is = "MA000110800" "DONE
unit = "Kg"
Cells(3, 17).Value = unit
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Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit=4

Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "204096"

Case Is ="MA000111473" "DONE
unit="g"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 600
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorLot = "203012"

Num_Int = InputBox("Quantos intervalos existem?")
Cells(6, 15).Value = "Numero de intervalos:"
Cells(6, 16).Value = Num_Int

Case Is ="MA000111474" "DONE
unit="g"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
QtySplit = 600
Cells(4, 16).Value = QtySplit
VendorlLot = "203012"

Num_Int = InputBox("Quantos intervalos existem?")

Cells(6, 15).Value = "Numero de intervalos:"
Cells(6, 16).Value = Num_Int

Case Is ="MA000110704" "DONE
Supplier = InputBox("Qual é o Fornecedor?")
Supp = UCase(Supplier)

If Supp = "UBOT" Then

unit = "Pc"
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Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "204019"

QtySplit = 25
Cells(4, 16).Value = QtySplit
Else

If Supp = "ADVANCED" Then

unit ="Pc"

Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "204106"

QtySplit =50
Cells(4, 16).Value = QtySplit

End If
End If

Case Is ="MA000110750" "DONE
unit = "PCP"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "201482"
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is ="MA000110854" "DONE
unit = "PCP"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
Vendorlot = "201482"
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is ="402076" "DONE
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unit = "Gal"

Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "202654"
QtySplit=1

Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is ="MA000111182" "DONE
unit ="L"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "202654"
QtySplit =5
Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is="MA000111187" "DONE
unit = "Kg"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorLot = "202660"
QtySplit=1
Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is ="401323" "DONE
unit = "Kg"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorLot = "202660"
QtySplit=4
Cells(4, 16).Value = QtySplit

Case Is ="MA000111529" "DONE
unit = "Gal"
Cells(3, 17).Value = unit
Cells(4, 17).Value = unit
VendorlLot = "202660"
QtySplit=1
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Cells(4, 16).Value = QtySplit

End Select

num = QtyLot / QtySplit
Cells(5, 16).Value = num

Select Case MA

""NOVO MATERIAL""
Case Is = "MA000110800"

If Len(MasterLot) = 8 Then
Saplot = Left(MasterlLot, 8)
Else
Saplot = Left(MasterlLot, 8)
End If
P_Decimal = num - Int(num)
If P_Decimal <> 0 Then
MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")

Exit Sub
End If

Fori=2Tonum+1

p=0

check=0
contagem=i-1
txxxh =""

Do While check <> 1
txxxh = InputBox("Qual é o niumero da garrafa n? " & contagem)
If txxxh < 10 And txxxh <> "" Then
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txx ="0" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 10 And txxxh < 100 And txxxh <>"" Then

txx = txxxh
check =1
End If

If txxxh > 100 Then

MsgBox ("Insira um valor correto para a garrafa")

check=0
End If
Loop

ForK=2Toi

valida = Cells(K, 7)
If Not IsEmpty(valida) Then
valida2 = Right(valida, Len(valida) - 1)
End If
If txx = valida2 Then
MsgBox ("Ja inseriu essa garrafal")
K=i
i=i-1
p=1

Else

End If
Next

If p<>1Then
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
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Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value ="0" & txx
Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot
End If
Next

Range(Cells(2, 1), Cells(num + 1, 7)).Select
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.clear
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.Add Key:=Range(Cells(2,

7), Cells(num + 1, 7)), _

SortOn:=xISortOnValues, Order:=xlIAscending, DataOption:=xISortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort
.SetRange Range(Cells(1, 1), Cells(num + 1, 7))

.Header = xlYes
.MatchCase = False
.Orientation = xITopToBottom
.SortMethod = xIPinYin
Apply

End With

Cells(1, 8).Select

""NOVO MATERIAL""

Case Is ="MA000111473", Is = "MA000111474"
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n_.n

unit="g
Cells(3, 17).Value = unit

Cells(4, 17).Value = unit

QtySplit = 600

Cells(4, 16).Value = QtySplit

VendorlLot = "203012"

Cells(6, 15).Value = "Numero de intervalos:"
Cells(6, 16).Value = Num_Int

Saplotl = Right(MasterLot, 8)
Saplot = Left(SapLotl, 7)

P_Decimal = num - Int(num)

If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")
Exit Sub

End If

Cells(1, 10).Value = "Numero da caixa:"

Cells(1, 7).Select

Selection.Copy

Cells(1, 6).Select

contagem =1
ForJ=1To Num_Int

num_inf_ser = InputBox("Qual é n? da seringa menor do " & J & "2 intervalo")

num_sup_ser = InputBox("Qual é n? da seringa maior do " & J & "2 intervalo")

Fori=num_inf_ser To num_sup_ser
contagem = contagem + 1
txx = Format(i, "###")
Cells(contagem, 1).Value = MA
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Cells(contagem, 2).Value = MasterLot
Cells(contagem, 3).Value = QtyLot
Cells(contagem, 8).Value = VendorLot

Cells(contagem, 10).Value = Application.WorksheetFunction.RoundUp((i / 12),
0)
Cells(contagem, 20).Value =""; "
If txx < 10 Then
Cells(contagem, 4).Value = SapLot + "00" + (txx)
Cells(contagem, 7).Value = """ & "00" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(contagem, 4).Value = SaplLot + "0" + (txx)
Cells(contagem, 7).Value = """ & "0" & txx
Else
Cells(contagem, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(contagem, 7).Value = """ & txx
End If
End If
Cells(contagem, 5).Value = QtySplit
Cells(contagem, 6).Value = Left(MasterLot, 10)

Next

Next

""NOVO MATERIAL""

Case Is ="402076", Is="MA000111182", Is = "MA000110795", Is = "401276", Is =
"401279", Is = "MA000110794"

SaplLot = Right(MasterLot, 8)

P_Decimal = num - Int(num)
If P_Decimal <> 0 Then
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MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")
Exit Sub
End If
Fori=2Tonum+1
p=0
check=0
contagem=i-1
txxxh =""
Do While check <> 1
txxxh = InputBox("Qual é o numero da garrafa n? " & contagem)
If txxxh < 10 And txxxh <> "" Then
Saplot = Right(MasterLot, 8)
txx = "000" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 10 And txxxh < 100 And txxxh <>"" Then
Saplot = Right(MasterLot, 8)
txx ="00" & txxxh
check=1
End If
If txxxh > 100 And txxxh < 1000 And txxxh <>"" Then
Saplot = Right(MasterLot, 8)
txx ="0" & txxxh
check=1
End If

If txxxh ="" Or txxxh >= 1000 Then
MsgBox ("Insira um valor correto para a garrafa")
check=0

End If
Loop

ForK=2Toi

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO ANDRE MATOS



ANEXOS

103

valida = Cells(K, 7)
NEWTXX = txx
If valida = NEWTXX Then
MsgBox ("Ja inseriu essa garrafal")
K=i
i=i-1
p=1
Else

End If
Next

If p<>1Then
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txxxh)
Cells(i, 7).Value ="0" & txx ' """ &
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txxxh)
Cells(i, 7).Value ="0" & txx """ &
Else
If txx >= 100 And txx < 1000 Then
Cells(i, 4).Value = Right(SapLot, 7) + (txxxh)
Cells(i, 7).Value ="0" & txx ' """ &
Else
If txx >= 1000 And txx < 10000 Then
Cells(i, 4).Value = Right(SapLot, 6) + (txxxh)
Cells(i, 7).Value ="0" & txx """ &
End If
End If
End If
End If
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Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot
End If
Next

Range(Cells(2, 1), Cells(num + 1, 7)).Select
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.clear

ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.Add Key:=Range(Cells(2,
7), Cells(num + 1, 7)), _

SortOn:=xISortOnValues, Order:=xlIAscending, DataOption:=xISortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort
.SetRange Range(Cells(1, 1), Cells(num + 1, 7))
.Header = xlYes
.MatchCase = False
.Orientation = xITopToBottom
.SortMethod = xIPinYin
Apply
End With
Cells(1, 8).Select

""NOVO MATERIAL""
Case Is ="MA000110750", Is = "MA000110854"
P_Decimal = num - Int(num)
If P_Decimal <> 0 And (MA = "MAO000110750" Or MA = "MA000110854") Then

MsgBox ("A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta")
Exit Sub
End If
SaplLot = MasterLot
numLot = InputBox("Qual é o numero do primeiro lote?")
Fori=2Tonum+1
contagem = numlLot +i -2
txx = Format(contagem, "###")
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot

Cells(i, 8).Value = VendorLot
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If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "00" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "00" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next

""NOVO MATERIAL""

Case Is = "MA000110704"
If Supp = "ADVANCED" Then
Saplot = Right(MasterLot, 6)

Else

Saplot = Right(MasterlLot, 7)
End If
P_Decimal = num - Int(num)
numLot = InputBox("Qual é o nimero do primeiro lote?")
If P_Decimal <> 0 And (MA = "MA000110704") Then

MsgBox ("A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta")
Exit Sub
End If
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Fori=2Tonum+1
contagem = numlLot +i-2
txx = Format(contagem, "###")
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "00" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "00" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next

""NOVO MATERIAL""

Case Is = "MA000111043"

P_Decimal = num - Int(num)

numLot = InputBox("Qual é o nimero do primeiro lote?")

If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta")

Exit Sub
End If
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partel = Left(MasterLot, 4)
parte2 = Right(MasterLot, 4)

Saplot = partel & parte2

Fori=2Tonum+1

contagem = numlLot +i -2
txx = Format(contagem, "##")
Cells(i, 1).Value = MA

Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx

Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx

End If

Cells(i, 5).Value = QtySplit

Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next

""NOVO MATERIAL""
Case Is ="401323", Is= "MA000111187", Is = "MA000111529"

SaplLot = MasterLot

P_Decimal = num - Int(num)

If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")
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Exit Sub
End If

Fori=2Tonum+1

p=0

check=0
contagem=i-1
txxxh =""

Do While check <> 1
txxxh = InputBox("Qual é o numero da garrafa n?" & contagem)
If txxxh < 10 And txxxh <>"" Then

txx = "000" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 10 And txxxh < 100 And txxxh <>"" Then

txx = "00" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 100 And txxxh < 1000 And txxxh <>"" Then

txx = "0" & txxxh
check=1
End If
If txxxh > 1000 And txxxh < 10000 And txxxh <> "" Then

txx = txxxh
check=1
End If

If txxxh ="" Or txxxh > 10000 Then

MsgBox ("Insira um valor correto para a garrafa")
check=0
End If
Loop
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ForK=2Toi

valida = Cells(K, 7)

If txx = valida Then
MsgBox ("Ja inseriu essa garrafal")
K=i
i=i-1
p=1
Else

End If
Next

If p<>1Then
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot
End If
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Next

Range(Cells(2, 1), Cells(num + 1, 7)).Select
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.clear

ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.Add Key:=Range(Cells(2,
7), Cells(num + 1, 7)), _

SortOn:=xISortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption:=xISortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort
.SetRange Range(Cells(1, 1), Cells(num + 1, 7))
.Header = xlYes
.MatchCase = False
.Orientation = xITopToBottom
.SortMethod = xIPinYin
Apply
End With
Cells(1, 8).Select

""NOVO MATERIAL""

Case Is = "MA000110708"

P_Decimal = num - Int(num)
numLot = InputBox("Qual é o nimero do primeiro lote?")
If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox "A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta", vbCritical
Exit Sub
End If

MsgBox MasterLot

partel = Left(MasterLot, 8)
MsgBox partel

parte2 = Right(partel, 5)
MsgBox parte2

parte3 = Left(partel, 1)
MsgBox parte3

més = Right(Left(partel, 3), 2)
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MsgBox més

Select Case més

Case Is="01"
més ="A" 'Definir o més de Janeiro

Case Is="02"
més ="B" 'Definir o més de Fevereiro

Case Is="03"

N

més ="C" 'Definir o més de Marco

Case Is ="04"
més ="D" 'Definir o més de Abril

Case Is ="05"

N

més ="E" 'Definir o més de Maio

Case Is ="06"

N

més ="F" 'Definir o més de Junho

Case Is="07"

N

meés ="G" 'Definir o més de Julho

Case Is ="08"

N

més = "H" 'Definir o més de Agosto"

Case Is ="09"
més ="1" 'Definir o més de Setembro
Case Is="10"

a

més ="J" 'Definir o més de Outubro

Casels="11"

a

més = "K" 'Definir o més de Novembro
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Casels="12"
meés ="L" 'Definir o més de Dezembro
End Select

Saplot = parte3 & més & parte2

Fori=2Tonum+1
contagem = numlLot +i -2
txx = Format(contagem, "###")
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "00" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "00" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
Else
If txx >= 100 And txx < 1000 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = txx
Else
MsgBox "QUANTIDADE ERRADA", vbCritical
Call clear
Exit Sub
End If
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next
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""NOVO MATERIAL""

Case Is ="401164" 'ls = "MA000110699", Is = "MA000110733", Is =
"MA000110943"

Saplot = Right(MasterLot, 6)

P_Decimal = num - Int(num)
numLot = InputBox("Qual é o nimero do primeiro lote?")
If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta")
Exit Sub
End If

Fori=2Tonum+1
contagem = numlLot +i - 2
txx = Format(contagem, "####")
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "000" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "000" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "00" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "00" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 1000 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txx)
Cells(i, 7).Value = "0" & txx
Else

Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
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Cells(i, 7).Value = txx
End If
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next
""NOVO MATERIAL""
Case Is ="401104"

Saplot = Right(MasterLot, (Len(MasterlLot) - 4))
P_Decimal = num - Int(num)
MsgBox SapLot
If P_Decimal <> 0 Then
MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")

Exit Sub
End If

Fori=2Tonum+1

p=0

check=0
contagem=i-1
txxxh =""

Do While check <> 1
txxxh = InputBox("Qual é o nUmero da garrafa n2 " & contagem)
If txxxh < 10 And txxxh <>"" Then

txx = "000" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 10 And txxxh < 100 And txxxh <>"" Then

txx = "00" & txxxh
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check=1
End If

If txxxh >= 100 And txxxh < 1000 And txxxh <> "" Then

txx ="0" & txxxh
check=1
End If

If txxxh > 1000 And txxxh < 10000 And txxxh <> "" Then

txx = txxxh
check =1
End If

If txxxh ="" Or txxxh > 10000 Then

MsgBox ("Insira um valor correto para a garrafa")

check=0
End If
Loop

ForK=2Toi

valida = Cells(K, 7)

If txx = valida Then
MsgBox ("Ja inseriu essa garrafal")
K=i
i=i-1
p=1

Else

End If
Next

If p<>1Then
Cells(i, 1).Value = MA
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Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value =""" & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = """ & txx
Else
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txx)
Cells(i, 7).Value = """ & txx
End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot
End If
Next

Range(Cells(2, 1), Cells(num + 1, 7)).Select
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.clear

ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.Add Key:=Range(Cells(2,

7), Cells(num + 1, 7)), _

SortOn:=xISortOnValues, Order:=xIAscending, DataOption:=xISortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort
.SetRange Range(Cells(1, 1), Cells(num + 1, 7))

.Header = xlYes
.MatchCase = False
.Orientation = xITopToBottom
.SortMethod = xIPinYin
Apply

End With

Cells(1, 8).Select

""novo material'"
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Case Is="401162", Is="401144"

SaplLot = MasterLot

P_Decimal = num - Int(num)
If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("Este material ndo pode ter essas quantidades")
Exit Sub
End If
Fori=2Tonum+1
p=0
check=0
contagem=i-1
txxxh =""
Do While check <> 1
txxxh = InputBox("Qual é o niumero do container n2 " & contagem)
If txxxh < 10 And txxxh <> "" Then
Saplot = Right(MasterLot, 8)
txx ="0" & txxxh
check=1
End If
If txxxh >= 10 And txxxh < 100 And txxxh <>"" Then

Saplot = Right(MasterLot, 8)

txx = txxxh
check =1
End If

If txxxh ="" Or txxxh >= 1000 Then

MsgBox ("Insira um valor correto para o container")

check =0
End If
Loop
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ForK=2Toi

valida = Cells(K, 7)
NEWTXX = txx
If valida = NEWTXX Then
MsgBox ("Ja inseriu esse container!")
K=i
i=i-1
p=1
Else

End If
Next

If p<>1Then
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

If txx < 10 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + "0" + (txxxh)
Cells(i, 7).Value = """ & txx
Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Cells(i, 4).Value = SapLot + (txxxh)
Cells(i, 7).Value = """ & txx

End If
End If
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot
End If
Next
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""NOVO MATERIAL""GASES""

Case Is ="402052", Is = "402054", Is = "402055", Is = "402056", Is = "402058", Is =
"402059", Is = "402059", Is = "402065", Is = "402066", Is = "402077", |s = "402256", Is =
"402632", Is = "402706", Is = "402728"

Saplot = Right(MasterLot, 8)

P_Decimal = num - Int(num)
numLot = InputBox("Qual é o nimero do primeiro lote?")
If P_Decimal <> 0 Then

MsgBox ("A quantidade do MasterLot inserida ndo esta correta")
Exit Sub
End If

Fori=2Tonum+1
contagem = numlLot +i -2
txx = Format(contagem, "##")
Cells(i, 1).Value = MA
Cells(i, 2).Value = MasterLot
Cells(i, 3).Value = QtyLot
Cells(i, 8).Value = VendorLot

TY=0
Do WhileTY=0

If txx < 10 Then
Saplotl = SapLot + "0" + (txx)
bt2 = InputBox("Qual é o cddigo da garrafa?")
btl = UCase(bt2)
TY=1
If Len(bt2) <> 7 Then
TY=0

MsgBox ("Cddigo de garrafa incorreto")
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End If

Else
If txx >= 10 And txx < 100 Then
Saplotl = SapLot + (txx)
bt2 = InputBox("Qual é o cédigo da garrafa?")
btl = UCase(bt2)
TY=1
If Len(bt2) <> 7 Then
TY=0
MsgBox ("Cddigo de garrafa incorreto")
End If

End If
End If

Loop

Cells(i, 4).Value = Saplot1
Cells(i, 7).Value = bt1
Cells(i, 5).Value = QtySplit
Cells(i, 6).Value = MasterLot

Next

Range(Cells(2, 1), Cells(num + 1, 7)).Select
ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.clear

ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort.SortFields.Add Key:=Range(Cells(2,
7), Cells(num + 1, 7)), _

SortOn:=xISortOnValues, Order:=xlIAscending, DataOption:=xISortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets("Master").Sort

.SetRange Range(Cells(1, 1), Cells(num + 1, 7))

.Header = xlYes

.MatchCase = False

.Orientation = xITopToBottom

.SortMethod = xIPinYin

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO ANDRE MATOS
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Apply
End With
Cells(1, 8).Select

End Select

End Sub

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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ANEXO 5

©\micor

Procedimento para Split — Resinas
VBA Macro
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mkor.
Objetivos:

e Simplificar a individualizagdo de cada seringa do embarque;

e Evitar erros na criagao dos lotes

Metodologia:

Recorrendo a ferramenta desenvolvida (figura 1) e a listagem enviada pelo fornecedor (figura

2) sera possivel individualizar o lote “pai” em varios lotes “filho”.

AP Nmber (Mastrot  [atydolte 6P Lot [t ot Vndor o V0707128 Vandorot (42 Rn | Clear | Save Spl] -
Veodor ot
Qty Mater Lot
ay pit:
Qy o Sublts
Manual | Exemplosde Splits = Master ® ‘

Figura 1 — Ferramenta para divisdo automatica de lotes.

Packing detall description for ATEP — Amkor Technalogy Portugal, S.A.

Vendor Name Consignee
ATEP - Amkor Technolegy Portugal SA
Avenicta 1 Ne Maio, NRAO1
4485629 Vika Do Conde
Fortugal
Tel 351 252 245 008
Fax: 351-252-247-809

Date 10-iar-2013
AMKOR Cate of ‘
Hox | maten Procuct Name. LotMo. | svminge Mo Amount manutactunng Bpr
WAQUJ1173/3_|EZCXY REGIN (69R4Z122C _ [W §11b [TSST] 4 8kg 15 10y 2078, 4
7 SOXY RESINTE 1020 - 139278 £0.3kg 1900020181 14
WAD0DT17373 |ESCXY REGIN TE0URAZ12 2C _ [M 81126 =2 14 3kg 261002018
10U Y] SUXY RESIN 169 /R4212 2C | TP sample U.UbKg! 25 nov 2018’
MAQUT17373_|EFCXY RESIN TE9IRAZI22C __ [M 41126 2~ 132 €4.8kg 261042018 2
|
194.45kg ‘

“Kep f10z8n below -10°C
“Temberature Recorder 15 packed in the certon (Flaghlink CT-80C Deta Logaer Model #4053€)
*Country of origin : JAPAN

Figura 2 - Listagem detalhada das seringas rececionadas num determinado embarque.
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kaor

Materiais:

Os materiais abrangidos por este procedimento encontram-se apresentados na tabela 1.
Tabke 1 - Materiais & efeluar Spit do Lote

Descrigao Qty por Seringa Unidade

MA000111473 T 600 g
MAO00111474 _ 600 g
Procedimento:

Matenal Planner;

O matenial planner tem a responsabilidade de enviar para o armazém a listagem detalhada de
cada embarque no momento em que recebe a informagao via email por parte do fornecedor.

Armazém
Apés a recegao da mercadoria, deve esperar que o Incoming realize o controlo de qualidade

e s6 apds a garantia que o materal se encontra em conformidade com as especificagdes é
que se procedera a divisdo do lote “pai” em lotes “filho".
O procedimento para a divisdo do lote “pai” em lotes “filho" é:
1. Imprimir a listagem detalhada com o nimero de seringas enviadas (figura 2);
a) Verificar quantos lotes diferentes foram enviados pelo fomecedor;
No exemplo apresentado foram enviados 2 lotes, pelo que tera se se efetuar o
procedimento 2 vezes, uma para cada lote.
2. Abrir a ferramenta apresentada na figura 1,
3. Clicar no Botao “Run”;
4. Escrever o cédigo de material que se pretende efetuar a divisdo do lote.

e e e e s N

e b .l e
e

—— L

[

e e T :\:J
Lo U
Frgura 3 - Prirt da janela preenchida com o Codigo de matenal

5. Clicar "OK";
6. Inserir o nimero do lote;

Avenida Primeiro de Maio, 801 « 4485.629 Vila do Conde « Portugal
+351 252246000 « +351 252 246 001 fax « www.amkor.com e infoportugal@amkor.com
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kaor |

Vendor Lot . o
SAP Number| Master Lot [Qty dolote| SAP Lot |Qiy split Vendorlot  name =
G SAP Nurnbes 14800211171

Mizesch Dce * st
Ty raater ot}
el s Mo L s aialt (| auy syl
Ty o suions:

[zres

Figura 4 - Print da janela preenchida com lote “pai” do material
7. Clicar “OK”;
8. Inserir a quantidade total do lot “pai” (em gramas):
a) (64.8 Kg +50.4 Kg) = (64800 g + 50400 g) = 115200 g

Vendor Lot| I R et
SAP Number| Masterlot Qtydolota| SAPLot Oty split|Vandorlot| name
number SAP Numbise MANONT11472
e ot B B [ haaser LOGEAMTAS L
[utymaterion
@l é qy dobacte Lot do meerals o T
= o Sublots:
[ea

Figura 5 - Print da janela preenchida com a quantidade do lote “pai”
9. Clicar “OK”;
10. Inserir o numero de intervalos que existe entre as bisnagas:
a) (85~ 192; 193 ~276) = 2 intervalos

vniertor [ |
SAP Numbar MasterLot Qtydslota| SAPLot |Qtysplkt Vandorlot name
number
Mirosal. zacel X
Quanios inerve s sistem” o] atysplie| s20g

Figura 6 - Print da janela preenchida com o nimero de intervalos.

11. Clicar “OK”;

12. Inserir o primeiro nimero do primeiro intervalo - n°:85;

{vendar Lot| [ o
Qty split| Vendor Lot:  name i

H -
1 number nimoen dacniea: Sap Number| v AN 11372

Qty do lote| 5P Lot

’su Number Master Lot

Mgl ke X Master Lot/ 131113-1
Mt tonf e
Qual & r® 32 se77z3 menor do S intarve © Qtyspir| 500 3
Cood ary of sublotsi| 152
Nomerade e 2

Figura 7 - Print da janela preenchida com o nimero da primeira seringa do primeiro intervalo.

13. Clicar “OK”;
14. Inserir o segundo valor do primeiro intervalo - n°:192;

{Vandor Lot! won s
SAP Number Moster Lot [Qty do lote|  SAP Lot |Gty split|Vendor Lot!  nome i
| number |y iverc ¢azaina: SAW Number| MALLULLLAS
[ ——— P ‘Miaster Lot|M181L15-1
aty Maater Lotf1z+ g
o 00 da <eringa ma o = 19 ereraln o< QUyseit] e

Cencel aty of sublots:| 122

ST —

)

Figura 8 - Print da janela preenchida com o nimero da tltima seringa do primeiro intervalo.
15. Clicar “OK”;
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Technology®
16. Inserir o primeiro nimero do segundo intervalo - n°:193

{vandor Lot} [ fun =
SAP Number Masterlot Qtydolote SAP Lot QWM“"lﬂllrlﬂi nama i
| mumBEr Ly irneen da canee: SAI Mumber|MAL T3 4
oI ML T eI . i he Mester o]
AL ML Lz 1151308 . oy wertat]
MADIOLLIATS MIELILZ-1 112200 81112-1087 8 Ousl € da seringa rencr do. 2* intervalo aty split:|
eahitia S i : THeisibies
MAVIITAZ T T T v u [
A iasis i i .
nosarn e Lz o111 s
inosornrs misnize L3200 8111000 s
7 waewis L1320 81121100 s
7 maonies 10 o1 4100 H
G, Sl 3
7 mowis L0 111101 5
7 w1 1m0 s12¢ 1108 :
it 11575 8181107 5
7 ot 10 o1 4100 H
aoootiiar misLiiss Lisz00 11411t sconimmsy 1

Figura 9 - Print da janela preenchida com o niimero da primeira seringa do segundo intervalo

17. Clicar “OK”;

18. Inserir o segundo numero do segundo intervalo - n°:276

iVandor Let| Run Ay
Vendor Lot] mame |

i _number |yumero dacana:

sap Nuﬂhl.v‘ Master Lot Qty zplit

Qty do Im‘ SAP Lot

A Number[MACOI1111 7%
Master Lot|M181115-1

WACOOLLLA7I MIB1LIS-1
WAGUULLIN  MI8111-1
WACO0111472 M183115 1
WAGOOLLITE  MIB1LL-L
WAGNITIA MIXTTIN 1
WAQOOLLLAT MIBLLIS-1
WAGUULLIA  MIS111-1
MAOONII1ATI MIRT115 1

€00 MIGIIIE-1 085
WU NI UG
€00 M181115 1 087
€00 MIEIIIS-1 088
PRI T .
600 MIGIIIE-1 090
WU NI 091
001113 1 092 s

M zrcscht Cucel B3

al 6 =24 seinge e dn 20 intervr o

aty of sublots:| 152

N o,

|

Figura 10 - Print da janela preenchida com o numero da ultima seringa do segundo intervalo
Nesta fase, o primeiro lote “pai” ja se encontra dividido, faltando apenas imprimir as etiquetas
identificadoras das caixas, gravar o split efetuado e carregar o ficheiro em SAP.

19. Abrir a pagina “Labels” e imprimir as folhas ativas;

BOX: 8
Lote: M181115-1

BOX: 8
Lote: M181115-1

Bisnagas:
Da 085 a 096

Bisnagas:
Da 085 a 096

FIFO- Sequéncia de consumo (BOX'S) N2 = §; 5; 1; 11; 12; 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23;

BOX: 9
Lote: M181115-1

BOX: 9
Lote: M181115-1

Bisnagas:
Da 097 a 108

Bisnagas:
Da 097 a 108

FIFD- Sequéncia de consumo (BOX'S) N = 8; 9; 10; 11; 12; 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23;

BOX: 10 BOX: 10

Lote: M181115-1

Bisnagas:

Da 109 a 120

Lote: M181115-1

Bisnagas:
Da109a 120

FIFO- Sequéncla de consumo (BOX'S) N2 = S; 10; 11; 12; 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23;

Figura 11 — Exemplo das etiquetas geradas automaticamente

Avenida Primeiro de Maio, 801  4485-629 Vila do Conde e Portugal
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20. Clicar no Botao “Save Split”;

a) Automaticamente o ficheiro sera guardado no ambiente de trabalho:

Figura 12 — Ficheiro gerado e guardado no ambiente de trabalho

21. Efetuar log in na sua conta de SAP;
22. Abrir a transagao “ZUPM”;

& [ B @  DHE TDhoad BE @
Material Upload
@ [&
Excel file I_<Q‘\MINHO DO FICHEIRO> i
Movement Type ~ |

Figura 13 — Display da transagdo ZUMP

23.Devera copiar a localizagdo do ficheiro criado para a textbox "<CAMINHO DO
FICHEIRO>"
24. Escolher o "Movement Type" = 309

Material Upload

@ &
Excel file LPORSDN090\User5$\MatusA\Desktou\MAOUOll1145.xlst
Movement Type ™

Figura 14. Display da transagao ZUMP apds preenchimento dos campos necessarios
25.Run;
Apéds o ponto 25, a individualizagao dos lotes esta concluida e falta apenas identificar cada

caixa com a etiqueta impressa.
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ANEXO 6

Procedimento para Split — Photoresists/Dielectrics
VBA Macro
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ANEXOS

G mior.

Objetivos:
= Simplificar a individualizagdo de cada garrafa do embarque;
» Evitar eros na criagdo dos lotes
Metodologia:
Recommendo a ferramenta desenvolvida (figura 1) e a listagem do ndmero de cada garrafa

rececionada, sera possivel individualizar o lote “pai” em varios lotes “filho”.
hae [ Lavntglt ——

_l--—n-rluul-ui |umlﬁ+-u .D!II}N-F-H:.:. [ |
i
—5.;.":
B A

Marad  [eemphwdelplim Maser

Figura 1 — Ferramenta para divisao awlomatica de lofes.
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Materiais:
O materiais abrangidos por este procedimento encontram-se apresentados na tabela 1.
Table 1= Materais 8 efelusr Spief g0 Lobe

MA Descrigdo Qty Unidade
402076 | SO 1 GAL
MADOO110800 * 4 Kg
MADOO110801 I — Kg
401323 | CESEESES— 4 Kg
MAQOO111167 | — 1 Kg
MAD00111529 r 4 Kg
MAO00111152 A, 5 Kg
401104 [ EEE—— 200 L
R 200 L
401162 |eomsesessmsses————s—e 200 L
I — 040 L
401279 | 940 L
MAD00110794 w 060 L
MAODOT10795 /e t— 040 L
Procedimento:
Armazem

Ma rececdo do embarque deve recolher nimero de cada gamafa rececionada, para que apos
a garantia, dada pelo Incoming, de que © material se encontra em conformidade com as
especificacbes, se possa proceder a divis3o do lote “pai” em lotes “filho™.
O procedimento para a divisdo do lote “pai” em lotes filho” é:

1. Abrir a ferramenta apresentada na figura 1;

2. Clicar no BotSo “Run”;

3. Escrever o codigo de material que se pretende efetuar a divisdo do lote.

Avenida Primeiro de Maio, 801 » 4485-829 Vila do Conde » Portugal
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emknr

Ers——— o e ot | B L oy wolr | pnaboa i e Lt par Ran Clnar S Sl |
Eyream i
F— . —|
Tl 8o Vigheril gy perirechy rralize o ople " =
Al
Figura 2 — Prinf da janela preenchida com o Codigo de materal
4. Clicar "OKT;
5. Inserir o nimero do lote;
[Py (ea—— oot |0 i [ i B Aun e Swan Spilt I
: raania
[T 3 I o)
sl 3 s Lt e wrarieslad? ox I
Cwncel
M AMCH
Figurs 3 - Print da janela preenchida com lote “pai” do mafenal
6. Clicar “OKT;
7. Inserir a quantidade total do lot “pai” (unidade do material):
fITys—— [T [ SR T T ot ok e | Veedoras AR - Hear | S S5l I
. ﬂ*n“"‘.
Mioasck: Excel . _L_muE
Thaal i3 gy ch Melesder Liod vy s brmal | o
mursl|
=
Figurs 4 - Print da janela preenchida com a quantidade do lote “pai”
8. Clicar “"0OKT;
9. Inserir o nimero de cada garrafa;
AP i L[ b | S s e e = Lin sk n Chear | sn-:pu. o
gk Cosl £ nu:;lu o f:
G e a8 1 o I =
(=

Figura 5 - Print da janela preenchida com o nimero de cada gamafa.

10. Repetir o ponto 9 até terminarem as garrafas;
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oar Chwer Seve ot

Figura 6 - Print da janela preenchida com o ultma garrafa

11.Clicar “OK™;
Nesta fase, o primeiro lote “pai” ja se encontra dividido, faltando, gravar o split efetuado e
carregar o ficheiro em SAP.

12.Clicar no Bot3o “Save Split™;
a) Automaticamente o ficheiro sera guardado no ambiente de trabalho:

Figura 7 — Ficheiro gerado e guardado no ambiente de frabatho
13. Efetuar log in na sua conta de SAP;
14. Abrir a transacdo “ZUPM”;

@ ~dB Cc@@ QMUK UL ME D&
Material Upload
P&
Excel Fle T<CAMINHO DO FOIERD= [
Novement Type (1

Figura 8 — Display da fransag3o ZUMP
15.Devera copiar a localizacdo do ficheiro criado para a textbox "<CAMINHO DO

FICHEIRO=>"
16. Escolher o "Movement Type" = 309

Avenida Primeiro de Maio, 801 » 4485-628 Vila do Conde ¢ Portugal
+351252 246 000 ¢ #351 252246 001 fax » www.amkor.com e infoportugal@amkor com

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO



ANEXOS 133

C'micor,

B
Excal fie :PDHSJNDBDM';HMIDHBDBWDHUll]]+5.thz
Movement Type =3

Figurs 9. Display da transagdo ZUMF apos preenchimento dos campos necessanios
17. Run;
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ANEXO 7

Procedimento para Split — Tapes/Packing/Gases
VBA Macro
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Materiais:
Os materiais abrangidos por este procedimento encontram-se apresentados na tabeda 1.
Tabide 1 - Materiais 3 efelusr Spiit do Lote

MA000111043

ﬁi‘:{' “t’i'“ I_ 25 Pcs
ﬁﬁfﬂﬂi ::]"’ ¥ _ 50 Pes
MA000110750 _ 1 Pe
MA000110854 |m 1 Pe
402052 Im 1 BTL
402054 |m 1 BTL
402055 |“ 1 BTL
402056 ——————————— 1 BTL
402058 — 1 BTL
402059 _ 1 BTL
402065 _ 1 BTL
402066 W 1 BTL
402256 I* 1 BTL
402706 _ 1 BTL
402728 S | BTL
MA000110703 | 1 BTL
401164 |— 1 BTL

Avenida Primeino de Maio, 801 » 4485-820 Vila do Conde » Poriugal
+351 252 248 000 » +351 252 248 001 fax » www.ambkor. com » nfsgoctugaliPamiad com
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Procedimento:
Armazém
Apos a garantia, dada pelo Incoming, de que o material se encontra em conformidade com as
especificacles, sera necessario proceder a divisdo do lote “pai” em lotes filho™.
O procedimento para a divisdo do lote “pai” em lotes “filho™ &:
1. Abrr a ferramenta apresentada na figura 1;
2. Clicar no Boto “Run™
3. Escrever o codigo de material que se pretende efetuar a divisdo do lote.

Wwrdor L HaP

AR b | M Lot e lote | SAP for rw pli | Wenddo ot Aun Clear Swew Spii [—
Warisk Emisl w —nﬁ-:;?‘;:-
Ol o Wt wial e pretesds reallse o splt? o "
Caroel
MALSIT 15y
Figura 2 — Prinf da janela preenchida com o Codigo de material
4. Clicar “OK7;
5. Inserr o nimero do lote;
J—— |--u| |q|..-.u. r.-..c hm.uh_-.u = I"“-:u"'""l i Shaar | ;.,..;,ugl JIV
bkaaich Lol _an_:d'_:‘lg
Cal 8 £ Marier Lok 4y resieris? i LI
IEEIRTAN
Figura 3 - Print da janela preenchida com bote “pai” do mafenzl
6. Clicar “OK";
Inserr a quantidade total do lot "pai” (unidade do material):
e i i e w1 e s et I . == Run Clear Swren St N
pra—r— " i
T
il & oy 0 M Lo e el oK
_oncal |
[T

Figurs 4 - Print da janela preenchida com a quantidade do lote “par
7. Clicar “OK~;
8. Insarir o ndmero do primeiro lote “filho™;
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e W L e e Sy Ve "

G \micor
Technology™ ——— B oot Save ol .

Figura 5 - Print da janela preenchida com o nimero de cada gamafa

9. Clicar “OK™;

TP TR S

S e [ proes o

« ——
sl W R -

Figura 6 - Print da janela preenchida com o o split efetuado.
Nesta fase, o primeiro lote “pai” ja se encontra dividido, faltando, gravar o split efetuado e

carregar o ficheiro em SAP.

10.Clicar no Botao “Save Split”;
a) Automaticamente o ficheiro sera guardado no ambiente de trabalho:

Figura 7 — Ficheiro gerado e guardado no ambiente de irabatho
11. Efetuar log in na sua conta de SAP;
12. Abrir a transacdo “ZUPM";

@ 4B Cee SHE Cnan MA &&E
Material Upload

@B

Excel fe | <CAMING DO FIHERD> [

Novemers Type (C1

Figura 8 - Display da franssgdo ZUMP
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C'micor,

13.Devera copiar a localizag3o do ficheiro criado para a textbox "=CAMINHO DO

FICHEIRO="
14. Escolher o "Movement Type™ = 308
Material Upfoad
S [
Exce fie :PDHSJNDBD'.LH“'.MMEDEHW':M!DHUll]]+5.thz
Movement Type =3

Figurs 9. Display da transsgdo ZUMFP apds preenchimento dos campos necessanos
15 Run;
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+351 252 246 D00 « #351 252 248 D01 fax » www.amkor.com » infoporugali@amkor.com
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ANEXO 8

mkor

Technology”

Material Management
LITHO

André Matos | Janeiro 2019

© 2010 Assker Tacheslogy, Isc.

Agenda

Wl %% a

1  Apresentacdo do Material Management

© 2019 Amber Techaclogy, loc.
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Apresentacdo do Material Management
Procedimento para Gestao de Matenais ol

Consumos L)

e g &

Acertos g

Avisos no Move In

Novos Photoresists =

BN

©2010 A Technekagy, bnc.

A TR Y T |
Apresentacao da GUI

Flowg, | #ssa s i

— e 0w Snbes R e

Prod E__.__ ———

s o
—

- . — e
—

© 2005 Anker Technelogy, be. 4
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Apresentacao da GUI - Warehouse

» WareHouse ou Kardex séo as localizacdes fisicas onde o matenial
esta localizado antes de avancar para a linha de producéo

b

e" leor 2010 Amker Tachsclegy. e 8

Apresentacao da GUI - Warehouse

» Local onde se seleciona a linha do lote a movimentar

e" leor ©2010 Amber Tachocdogy b 7

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

Apresentacao da GUI - Warehouse

I

il

|
o | e |

Amarela Qualification Material
Verde Production Material

Vemmelha  Engineering Material

e\" kor © 00 Ak Tachmclogy . &

Apresentacao da GUI - Warehouse

» Localizacg&o fisica do material no Pellet Hopper

a" kor 00 Ao Tachnolagy, b B
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Apresentacao da GUI - Warehouse

» Codigo do material em SAP e respetiva descrigéo

9

Apresentacao da GUI - Warehouse

i
"”s

» Stock: Quantidade de material disponivel por lote;
» Unit: Unidade de Material;

» Vendor Name: Nome do Fornecedor

141

Apresentacao da GUI - Warehouse

» SAP Lot: Codigo do lote em SAP;
» Vendor Lot: Codigo do lote em SAP + N° de Garrafa

10

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

Apresentacao da GUI - Warehouse

» Expiration Date: Data de expirac¢éo do matenal;
» Last Move: Data do dltimo movimento;

ANDRE MATOS
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Apresentacao da GUI - Warehouse

» Local paraa
= transferéncia do
matenal para area

e!ﬂbﬂ. © 2010 Amber Tachaclegy, e 13
13
[ =

[

» Area difere do Warehouse apenas na localizagéo e nas
possibilidades de transferéncia;

a“ kor © 210 Assker Tachnciegy. bz 15
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Apresentacao da GUI - Area

» Area é a localizagéo fisica relacionada com cada area de produgéo

a" kor S Ak Technckogy, e 14

Apresentacao da GUI - Equipments

—rr— sim —— R v v Lo
T e—— P

» Combobox para escolher o equipamento; » Boté&o para retornar

material
Erpaipemmmitn
cmemet, om0
Salecind Loz WLPCCO3001 1
VILFCCO-0002
WLFCO=000]
WLPCCO-0004
WLFCOO-G005
VILFOOO-0004%
a" kor ©2010 Ak Tachnogy, e 18
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[ e e = 6
Agenda ..' " Pellet Hopper - Procedimento
» Fazer login em M2Go no PC do Pellet Hopper;
- .;n . - . » Abrir a tool — Material Management
2 Procedimento para Gestdo de Materiais ) -’ > Procurar pelo MA do material

[l T [ —

- s -

i
i
i
i E
Jifk
i
i
!
N
(I}
i

&> Verificar qual é o primeiro lote de material produtivo ||| | | |

NOTA: Olhar para a coluna Vendor Lot

©2010 Amsker Tachaclogy, lec. 17

aﬂl_(‘g_ ©3018 Asteor Tachnslogy, . 18

Pellet Hopper Pellet Hopper
» Ir ao frigorifico indicado na ferramenta e selecionar a garrafa a » No interior do frigorifico as garrafas encontram-se
CONSumir. N ordenadas, seguindo o FIFO, de frente para tras e

da esquerda para a direita

.

e omm
w108
Mo Loen
Ao cen

» Retira-se a garrafa “1” do frigorifico e de seguida l&-
se a etiqueta do fornecedor com o Barcode Reader
existente no PC

S mkor. 091 Anko T e 20

©2010 Amher Tachnclegy, e 10
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Procedimento Gestdo de Materiais — MA0O00110800

ey
i om - AT

Ler o Barcode no Campo “Barcode Vendor/SAP Lot”

© 2010 Amsker Tachsology b 21

Pellet Hopper

Tranater: Karge -2 LI

» Nocasodeseragarrafa——— = =

correta, surge a janela; [ —— |
» Ler novamente 0 mesmo o
barcode; [
- Esta janela serve para se s
realizar um double check - a

0 Do i Bt ) T e
resppwe—y st rane b oI dwla B e e
1ot v +

» U 10le ge matenal e ransrenao —— ==
ralfoloistieacodnitomrasa antamaticamente para area e fica a
amarelo (encontrando-se em estabilizacio
a!ﬂ.ﬁ."?— & 218 Armbor Vachsclogy,boe. 24

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

Pellet Hopper

Lk Combirmation ]

» No caso de nao ser a primeira

“ou did ot ssiect the first iot of tis matenal.
e

garrafa da lista, surge a i i e reson
mensagem; —

» Verificar se efetivamente € a garrafa
pretendida. o pr

- No caso de ser a garrafa pretendida, escrever
0 porgué de ndo se escolher a primeira garrafa
disponivel;

- Procedimento normal,

» N&o sendo a garrafa pretendida clicar em Cancel e procurar no
frigorifico a garrafa correta

6‘[ kor M A Tocnshogy, e 22
4

22

Linha

» Armazenar a garrafa de B ro local
adequado, deixando-o a estabilizar
durante o periodo necessario (24h para o

» Na ferramenta o lote em estabilizacédo
aparece destacado a amarelo;

e\rkar_ &8 Ankor Tochnslogy b 34
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Transferéncia para equipamento Transferéncia para equipamento

» Utilizando a label do fommecedor — segue o mesmo método de

» E realizada quando o lote presente na maquina termina,
tranferéncia de material do Pellet Hopper para a area:

» SO se pode realizar se o material estiver estabilizado;
» E necessario respeitar o FIFO;

i
i

ISASRAEE|

» O lote a transferir devera ser o correspondente ao da primeira
linha

€y ——
26

25

Transferéncia para equipamento Transferéncia para equipamento

@ pasthboard |/ Material Masagement | Material Transter Conlirmation 51

Matesisl Consimpbion Areo | Transfer: LITHO —> WLPCCO-0003

-:'_-_‘ DL R o] s Gedmcted Vendor Lot NEHIZNCHZOLE

‘Warchouse Selecied SAP Lot: NEHZZNCNIB

O Jomriics » Selecionar o | Earcode Vands/SAP Lott  HEMZIRONZO1E R » Preenche
equipamento Lsgspmen  [wnaccoows 7 automaticamenty
pretendido .

» Voltar a ler o barcode para o doublecheck;

» Ler a etiqueta da garrafa, proveniente do fornecedor;

© 209 Asex Technalogy, . 28

©2010 Amsher Tacheclogy, bee. 27 ako[

@G mkor.
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| ey e — | [N Y e — |
Transferéncia para equipamento Transferéncia para equipamento
Haterial Transter Confirmation X3 | Material Transter Confirmation x
Transfer: LITHO -- i Traesfer: LITHO —> WLPCCO-0003
Selucted Vendsr Lot: HEHZZNCNZ 012 | Materal Tramsfer %|
z::\::;nwv ::ZZ‘:?H i %_ = ___'.""‘"':___";‘ —_ : — __: = T it
s @ : . WA - — woena - ] : W -
i +
| . L T
» O material foi transferido para a WLPCCO-0003
&;w;:wil | wercoo-ooo3 v, bmed-mm 5 Ratum Matenad
em‘, ©2019 Amher Tochaclogy, e 29 © 2015 Aster Tachnclogy, ee. %0

Consumos
» O consumo é dado de forma o — "
Lo = el
automatica; s d g g OO ‘
» No caso de existirem 2 lotes o - oy e[ ot ‘
= -‘l - - " o i 00 I 0
CORARTIOS - d_e material no equnpamento_, petlneiean oM et
' fica ordenado pelo mais antigo
no equipamento;
» Aqty a consumir pode ser
alterada se houver
. necessidade de o colocar no i T
"" "\ outro lote
©2010 Assber Tachecegy, e 31 nllsg: © 0 Asker Tochnelogy, e, 82
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4 Acertos

©2018 Aior Tachnsiogy, e 53

Acertos manuais — Return - Procedimento

» SO se pode fazer Return do material no equipamento onde este lote

ja esteve alocado
= » Inserir a Info inicial (3 primeifos pontos)

o
= Rotien | Hatenol Return
.
oty e e
. : A e e
m— S m— Frammms  Enagnen
Quewry

[T

~:-.m- > DeflAlr a Qty de material a retomar
- » Inserir um comentario sobre o retorno

Acertos manuais - Consume - Procedimento

Sasipnmame | Matenal Consurmption Confirmation 1X ¥
ey OO 644 .ouﬁ H P Goveorne
[ Mty - ‘ Consume in: WLPCCO-0003 i Vendss | Bgnutim D L e I
||
W 2200 u"i‘l!ﬂ“ : E o x| P Coomme
o 0 Lt e h
\z} ACS O 3010 you wnt 1o Consuma 0.8 units of svatarial kot NAH22NCK 2018 from equipment
WLICCO-0003

Yo o

» Deixa de exisur material no equipamentg WLEFLLU-UUUS na tool,
ficando assim 0s,stgcks atualizados-

Cancel oK

I

J=—1

» Clicar em OK

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

a kor P —

©2010 Ambox Tachoclogy, e 34

Acertos manuais - Ankos

» Valores Pré definidos
» Matriz de consumo com input por Barcode

ANKOS - LITOGRAFIA
—

°'“‘ '0:_1.26‘ 'o:.ggg' -0, 126 126 'o:";_gs'

Ly
=2 - [, rm— vty re— Wt s [res—
wrsar

*"*|+0.007* | *0.007* | *0,007* |*0.007* | *0. 007" +0.021+ | *0-007*

| "0.083
ewwn WD o - W e
R 0.02¢* |0, 024"

©2010 Ambixr Tacheology, bhe. 98

02}5&
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Acertos manuais — Repeticdo de Ankos

&% - MA000110800 . - 401323/MA000111187

» Efetuar o procedimento do

“Consume” — consumo e " 0. 005* [*0. 0107 | {ume ot ren|* 0. 007* [ 0. 014*
manual. e | * 0. 005" 0. 010° s "0.008°|70. 016
» Aqty é o valor ) * 0. 006* [*0. 012" [ | e sommewe| ¥ 0. 008* | * 0. 016*
correspondente ao barcode |_= *0. 006" 0. 012" == "0.009" |*0. 018

da matriz =

*0. 006* (*0. 012"

" 0. 007" |*0. 014" | e - 402076
o cor o 0| [
e * 0. 007* * 0. 014~ — '0.90}' 'O.QM“
o | * 0. 007" |*0. 014" | | e * 0. 003* | * 0. 006*

37

©2010 Amteor Tachclogy, k. 30

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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Acertos manuais - Ankos - Pl

» Sempre que se realiza um Anko, € necessario efetuar o consumo
manual do Material no equipamento em utilizacéo.

S —— E—
Consume Matertal x|
o Consume 0: WLACCO-0005 = T
“ "I""“” o ) Mym:ngmu units of from equipment
i e e
e "o Fo.00e (0. 008

e\mgr ©2018 Amkanr Tachaclogy, be. S8

Avisos no Move In

» Para certos produtos, enquanto n&o estiverem todos os photoresists
(Az, WPR..) a serem geridos na nova tool, podera surgir a seguinte
mensagem de erro:

P

» Clicar no “OK” e prosseguir.

J I -t
e
Aot N g
i i
L v s e e

» Trata-se apenas de um
“Warning”, ndo impedindo o
Move In ou Move Out do Lot.

emg‘or ©2019 Ambox Techwckogy, e, ®

oar
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Report Aplicac&o

Information about wser transfer decision:
Material Name: MACQO110800
Material Lot: NSLI2NCN14
Matorial Oty 4
From Storagesin : LITHO
To StorageBin : LITHO_EQ
To Equipment: WLPCCO-D00S
Reason:  garrafa 12 ndo se ercontra no armario

©2019 Abor Tachnalogy, e 41

Procedimento Gestédo de Materiais — MA0O00111187

» Retira-se a 12 garrafa do frigorifico e de seguida |é-se o Barcode do

fornecedor com o Barcode Reader existente no PC

kaaf_ ©2018 Ak Tacheiogy, e, €3

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

B NETTLT

©2019 Amkex Tachaclogy. e, &2

Procedimento Gestao de Materiais — MA000111187

2 1
—— + +
e 9 e onrnisin ——— bomirinr T T
——
Ot hon T
o o S -ia P - b ——— i
e v v — Pocamme RO

2 - Ler este Barcode no Campo
“Barcode Vendor/SAP Lot”

) phe o 1c0 = - " o 4 -
©\mior. T
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Procedimento Gestdo de Materiais — MA000111187

Haterial Transfer Confirmation x
" » Ler novamente o mesmo

Transfer: Kardex > LITHO barcode;

uciVeaaE;  SRIRas | - Esta janela serve para se realizar
Selected SAP Lot US55 um double check;
Barcode Wende/SAP Lat: > OK

Cancel oK

» De seguida o procedimento & igual ao dolll (colocar no
armario de Lithografia a estabilizar).

45

Procedimento Gestao de Materiais — 401323

2 - Ler este Barcode no Campo
“Barcode Vendor/SAP Lot”

©2018 Amior Tachosiogy, e &7

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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Procedimento Gestao de Materiais — 401323

» Retira-se a 12 garrafa do frigorifico e de seguida |é-se o Barcode do
fornecedor com o Barcode Reader existente no PC

G\mker.

©2018 Ambox Tachedogy, e, 48

Procedimento Gestao de Materiais — 401323

PEniri Tactor Citrmanen *| » Ler novamente o mesmo

Transfer: Kardex —> LITHO barcode;

SeeasdVealutats:  ANEZESI > Esta janela serve para se realizar
Selocted SAP Lot 8A2557-02 um double check;
Darcode Vendor/S4P Lat: = OK

Canced oK

» De seguida o procedimento é igual ao dolll (colocar no
armario de Lithografia a estabilizar).

engsor ©2010 Ak Techoclogy, e, &
Ul
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Procedimento Gestao de Materiais — 402076

» Retira-se a 12 garrafa do frigorifico e de seguida |é-se o Barcode do
fornecedor com o Barcode Reader existente no PC

» Neste material € necessario ler 2 Barcodes da label do fornecedor.

@m{rpr, ©2010 Ao Tachnoiogy e 40
s

49
T e T
Procedimento Gestao de Materiais — 402076

» Exemplo do display para a transferéncia de uma garrafa do Pellet
Hopper para a Area

om[ ©2010 Aot Techetogy, s 51
ar

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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Procedimento Gestdao de Materiais — 402076

Filtrar por MA - 402076

Ler o Barcode “2" no Campo “Barcode
Vendor/SAP Lot”;

Ler o Barcode 3 na Janela que surge
apos a leitura do Barcode 2 ...

oot

Cone

[

50

Procedimento Gestdao de Materiais — 402076

Materiol Troasfer Confirmation

» Ler novamente os mesmos
barcodes pela mesma ordem
apresentada anteriormente;

- Esta janela serve para se realizar
um double check;
> OK

Transfer: Kardex —> LITHO
Selacted Vendor Lot

GSAWDR18Y720001]

Selected 54P Lott

Barrode Vendor/SeP Lot 0742

» De seguida o procedimento é igual ao dojjiilicolocar no
armario de Lithografia a estabilizar).

©\mkor. O At Tobckogy b 2
gy
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Procedimento Gestao de Materiais — MA000111182

» Retira-se a 1° garrafa do fngorifico e de sequida lé-se o Barcode do
fornecedor com o Barcode Reader existente no PC

& &

e
» Neste matenal é necessano ler 2 Barcodes da label do fornecedor

€0 A Ve W

G micor
53

Procedimento Gestao de Materiais — MA000111182

» Exemplo do display para a transferéncia de uma garrafa do Pellet
Hopper para a Area

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO

Procedimento Gestao de Materiais = MA000111182

mom e
Filtrar por MA - MA0O00 111182

Ler o Barcode “2" no Campo "Barcode
Vendor/SAP Lot,

Ler o Barcode 3 na Janela que surge
apos a leitura do Barcode 2

|

Procedimento Gestao de Materiais — MA000111182

rarremal {rmmctr ( sty

» Ler novamente 05 mesmos
barcodes pela mesma ordem

Trarndty: Kadex - > LITHO

Seimdot oo Lik: Pper—— apresentada antenormente,

amnd 4o 3n Esta janela serve para se realizar
RECEETERY —s e um double check;

e Ponte OK

» De seguida o procedimento é igual ao do Pl (colocar no
armano de Lithografia a estabilizar)

ANDRE MATOS
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Thank You

©2010 Amtest Tachrstogy, e 57
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ANEXO 9

‘Médulo 1
Dim Num_Steps, steps, PP2 As Integer
Sub PP()
Application.ScreenUpdating = False
Sheets("PP").Select
A=2
Do While Not IsEmpty(Cells(A, 1))
contagemlinha = contagemlinha + 1
A=A+1
Loop

Num_Steps =0
ForK=2ToA+1
If Cells(K, 11) = 1 Then
Num_Steps = Num_Steps + 1
End If
Next

'MsgBox contagemlinha
'MsgBox Num_Steps

Sheets("BOMs GEN - completas").Select

A=2

Do While Not IsEmpty(Cells(A, 1))
contagemlinhapag2 = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1

Loop

'MsgBox contagemlinhapag2

Sheets("PP").Select

steps=0

K=2

linhakpagl =2

Do While steps <> Num_Steps

Do While IsEmpty(Cells(K, 11))

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
SEMICONDUTORES: CASO DE ESTUDO
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linhakpagl = linhakpagl + 1
K=K+1
Loop
operacao = Cells(linhakpagl, 2)
'MsgBox operacao
MA = Cells(linhakpagl, 4)
gty = Cells(linhakpag1, 10)

Sheets("BOMs GEN - completas").Select

For b =2 To contagemlinhapag2 + 1

If Cells(b, 2) = operagao And Cells(b, 3) = MA And Cells(b, 4) = gty Then

If Cells(b, 5) ="" Then
Cells(b, 5).Value =1
Else
End If
End If
Next
K=K+1
linhakpagl = linhakpagl + 1
steps =steps + 1
Sheets("PP").Select
Loop

Sheets("BOM Genéricas - Nome").Select
LinhaB =2
Do While Not IsEmpty(Cells(LinhaB, 2))
LinhaB = LinhaB + 1
H=H+1
Loop

Sheets("BOMs GEN - completas").Select
PP2 = Cells(1, 8)

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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For c =2 To contagemlinhapag2 + 1

If Cells(c, 6) = PP2 Then
Agregador = Cells(c, 1)

Sheets("BOM Genéricas - Nome").Select
Ford=2ToH+1
If Cells(d, 2) = Agregador Then

Cells(d, 5).Value = "BOM SELECIONADA"

End If
Next
Sheets("BOMs GEN - completas").Select
End If

Next
Sheets("BOM Genéricas - Nome").Select
Application.ScreenUpdating = True

End Sub

‘Modulo 2

Sub Clear()

Application.ScreenUpdating = False

A=2

Sheets("PP").Select

Do While Not IsEmpty(Cells(A, 1))
contagemlinhapag? = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1

Loop
Range(Cells(2, 11), Cells(A + 1, 11)).ClearContents

Sheets("BOMs GEN - completas").Select

Do While Not IsEmpty(Cells(A, 1))
contagemlinhapag2 = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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Loop
Range(Cells(2, 5), Cells(A + 1, 5)).ClearContents
Sheets("PP").Select

Sheets("BOM Genéricas - Nome").Select
Do While Not IsEmpty(Cells(A, 2))
contagemlinhapag2 = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1
Loop
Range(Cells(2, 5), Cells(A + 1, 5)).ClearContents
Sheets("PP").Select
Application.ScreenUpdating = True

End Sub

Sub Buttonl1_Click()
Sheets("PP").Select
End Sub

‘Médulo 3

Dim val As String
Sub PASS()

val = InputBox("Qual é o nome do projeto?")

If val ="BOM" Then

MsgBox ("A Password é: PP")
End If

End Sub

‘Modulo 4

Sub Button4_Click()

Application.ScreenUpdating = False
A=2

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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Do While Not IsEmpty(Cells(A, 1))
contagemlinhapag2 = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1

Loop
Range(Cells(2, 11), Cells(A + 1, 11)).ClearContents

Application.ScreenUpdating = True
End Sub

Sub Button2_Click()
Application.ScreenUpdating = False
A=2

Do While Not IsEmpty(Cells(A, 3))
contagemlinhapag2 = contagemlinhapag2 + 1
A=A+1

Loop
Range(Cells(2, 5), Cells(A + 1, 5)).ClearContents

Application.ScreenUpdating = True
End Sub

MELHORIA DO CONTROLO DOS MATERIAIS NA INDUSTRIA DE
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