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RESUMO (max. 150 palavras) @

A presente patente de invengdo diz respeito a uma instalagdo de
um sistema de preparagdo de encomendas (1) com pelo menos um-trans-
portador central (3), para a recepgdo dos produtos a reunir de
um armazém (16) por preparadores e com um sistema de transporte
(8) para carregar -os produtos transferidos para os ‘recipientes
colectores (9) num local de entrega (3a) localizado no fim do
transportador central (3), com um nimero miltiplo de recipientes
(14) para os produtos provenientes do transportador central (3)
e uma zona de preparagdo (Bj, By, B3 ... Bp) constituida por um
nimero predeterminado de recipientes contiguos (14) para um
preparador (A a F) em que um nudmero predeterminado de tipos de
produto estd localizado num armazém (16) para cada zona de prepa-
ragdo (B, By, B3 ... Bp) e, pelo menos, uma das regibes de prepa-
ragdo contiguas ter a forma de uma regido suplementar de prepa-
ragdo.

Sog o controle de um computador (29), os contentores (14) esvaziamJ

PAT/MQCD.-4
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o seu conteddo na correia central (3) e ai existe um terminal
(37) para cada preparador (A a F) para comunicagdo com o computador
de controle (29).
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DESCRICAO

« INSTALAGCAO DE PREPARAGCAO DE ENCOMENDAS “

A presente invengdo diz respeito a uma instalagdo de preparacgéo de

encomendas de acordo com o conceito principal da reivindicagéo 1.

E conhecido um sistema de preparagdo de encomendas deste tipo descrito

pela Patente Europeia N.° EP 453682 A.

Aqui estdo previstos autématos dispostos em duas filas, em que todos os
autdmatos contém varios compartimentos, cada um equipado com um
mecanismo de saida, a fim de transferir automaticamente os produtos a um
sistema de transporte central, em fungdo da respectiva tarefa de preparagao

de encomendas.

o
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O pessoal de operacio é responséavel pela reposicéo dos produtos nos

compartimentos.

O armazenamento de um grande numero de produtos no comercio por
grosso e o preparagéo de encomendas de varios produtos, de acordo com
um determinado pedido, é um problema que surge, tipicamente, no comeércio
por grosso farmacéutico, mas também na entrega de suportes de som (cfr.

Patente Aleméa DE 42 25 041 A).

O processamento de pedidos é realizado varias vezes por dia.

A reunido e a entrega dos varios produtos pedidos devem ser realizadas, o

mais rapidamente possivel, depois da entrada do respectivo pedido.

Para esse fim, sdo utilizados, muitas vezes, também automatos de
preparagdo de encomendas (cfr. por exemplo, a Patente Europeia N.° EP
592 729 A); estes, embora sejam rapidos e fiaveis na reuni@o dos pedidos,
sdo relativamente caros na aquisi¢cdo e, em regra, s6 podem ser utilizados

em determinados produtos.

Em regra, os autématos de preparacdo de encomendas tém de ser
abastecidos manualmente, e a sua manutengdo e conservagéo €

dispendiosa.
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Um elemento importante de um autémato de preparagéo de encomendas é o

ejector que retira um produto de uma determinada pilha de produtos.

Uma avaria num ejector pode bloquear todo o processo de preparagdo de

encomendas.

Este tipo de falha ndo surge num sistema de preparacéo de encomendas

manual.

Na preparagdo manual de encomendas, cada preparador reune,
normalmente, um pedido completo, baseando-se numa lista ou num
documento de pedido, em que o tipo e o nimero de unidades de produtos
pode variar bastante em cada pedido, isto é, o aproveitamento das
capacidades dos preparadores (tempo de paragem) é irregular, o que do

ponto de vista econémico constitui uma desvantagem.

A patente Alema N.° DE 41 04 527 A e a patente Europeia N.° EP 282 785 A
descrevem outros sistemas de preparagéo de encomendas para produtos de
retalho, em que os produtos de retalho, por exemplo, medicamentos, sao
armazenados numa estante tipo elevador continuo, de onde s&o retirados
manualmente, de acordo com os pedidos de preparagédo de encomendas, e
depositados em recipientes basculantes de armazenamento intermédios

seleccionados, em que, depois de terminado o processamento do pedido,
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sdo transferidos automaticamente para recipientes de transporte que se

encontram por baixo deslocando-se sobre um tapete de transporte.

No entanto, a estante tipo elevador continuo, por um lado, e a transferéncia
dos produtos de encomenda directamente para 0s recipientes de transporte,
por outro, impdem limites ao armazenamento e também as possibilidades de
preparagdo de encomendas, sobretudo, a velocidade de preparacdo de

encomendas.

Além disso, a Patente Europeia N.° EP 494 014 A1 descreve um sistema de

preparacdo de encomendas que prevé atribuir a cada preparador uma

 determinada zona de armazenamento e um sistema de controle deslocavel

dentro desta area, constituido por um terminal com monitor e teclado, a fim
de permitir a comunicagéo interactiva com um computador de comando, um
sistema de leitura de cddigos de barra € um sistema de pesagem para um
recipiente colector colocado junto do sistema de controle e destinado aos

produtos a comissionar.

Segundo o registo mais antigo da patente Europeia N.° EP 825 957 A (WO
96/36 547 A) ainda ndo publicado, a situagdo actual da técnica ainda
apresenta um sistema de preparagéo de encomendas, de acordo com o art.
54° (3) EPU, que é constituido, pelo menos, por um transportador central,
sobretudo um tapete central, para a recepgdo dos produtos a reunir de

acordo com um determinado pedido e que os preparadores retiram de um
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armazém, e um sistema de transporte que transporta os recipientes
colectores com os produtos entregues num local de entrega localizado no fim
do transportador central, em que ao transportador central esta atribuido um
numero multiplo de recipientes contiguos, destinados a recepgéo temporaria
de todos os produtos que fazem parte de um determinado pedido de
encomenda, que os recipientes, comandados por um computador central,
esvaziam os produtos temporariamente recebidos para o transportador
central, e que a zona de preparagéo de encomendas de um comissionador é
definido por um determinado ndmero predefinido de recipientes contiguos e

que cada preparador dispde de um terminal.

O objectivo da invengdo € a criagdo de um sistema de preparacao de
encémendas que seja pouco sensivel a avarias, que permita um guiamento
dos preparadores sem necessidade de documentos e que garanta um
aproveitamento uniforme dos preparadores e, por conseguinte, uma redugao

ou eliminagdo dos tempos de paragem.

Além disso, o sistema de preparagdo de encomendas deve ser concebido de
modo a que seja possivel também combinar, de modo sinergético, um
preparacédo de encomendas automética com a preparagéo de encomendas

manual.

Este objectivo é atingido na inveng3o pelas caracteristicas indicadas na

reivindicagéo 1.
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A concepgao da invengdo cria, de modo favoravel, um tipo de sistema de

preparagéo de encomendas semi-automatico, em que o preparador € guiado
sem documentacdo, mas através dos dados que lhe s&o transmitidos pelo
terminal (de radio), tanto na zona de preparagdo de encomendas prépria
como, eventualmente, também na zona de preparagdo de encomendas
adjacente (zona de preparagéo de encomendas suplementar), na recolha dos
produtos do armazém e na entrega destes produtos nos recipientes
designados, em que os processos de preparacdo de encomendas restantes
sdo realizados automaticamente pela unidade de comando ou pelo

computador central.

Em comparagdo com um guiamento de preparagdo de encomendas

tradicional, ainda se verificam as vantagens seguintes:

- Controlado pelo computador de comando, o processamento dos
pedidos pode ser realizado tendo em consideragéo, tanto quanto
possivel, a ordem de entrada dos pedidos, mas com a possibilidade

de, a qualquer momento, dar prioridade a pedidos urgentes.
-A eficiencia do sistema ndo é afectada, praticamente, por
diferencas verificadas entre o rendimento individual dos varios

preparadores.

- O sistema é capaz de registar as diferengas que se verificam nos
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tempos de distribuigdo pessoais de um preparador, na medida em
que pode distribuir o trabalho automaticamente entre o0s

preparadores vizinhos (e numa sequéncia mais alargada, entre os

preparadores vizinhos destes).

-A reunido de pedidos processados por preparadores vizinhos
permite uma redugéo do numero de recipientes necessarios por

cada preparador.

- O processamento de uma_parte muito urgente de um pedido nas
zonas de preparagéo de encomendas nas zonas de preparacao de
encomendas suplementares reduz o tempo de ocupagdo dos
recipientes, devido a um despacho répido de todo o pedido dentro
do sistema de preparagdo de encomendas, reduzindo, assim,

também o numero de recipientes necessarios por preparador.

Uma vez que o computador de comando pode atribuir aos pedidos a preparar
uma identificacdo sequencial (nimero de ordem), de acordo com a ordem do
seu processamento, o sistema tem capacidade, devido a uma estratégia de
atribuicdo (divisdo de um pedido entre a zona de preparagéo de encomendas
e a zona suplementar de preparagdo de encomendas), de reagir
directamente perante um pedido de alta prioridade, na medida em que a

identificacdo sequencial deste é definido com “zero”.
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O processamento de tais pedidos de alta prioridade € realizado pelos

preparadores que irdo ficar disponiveis a seguir, imediatamente depois de

terem concluido os seus pedidos actuais.

Assim, dentro de um tempo de passagem minimo, o sistema de preparacao
de encomendas é capaz de colocar os pedidos urgentes a disposicao na

zona de expedicao.

Para um processamento especialmente racional, ficou demonstrado ser
favoravel que a zona de preparagdo de encomendas suplementar possa
abranger os tipos de produto de uma zona adjacente de preparacdo de

encomendas.

Uma medida construtivamente simples e, por conseguinte, favoravel, para a
comunicacao entre o computador de comando e um preparador € constituida
pelo facto de cada recipiente dispor de uma lampada de indicacao efou uma

tecla de confirmacao, ligadas ao computador de comando.

Assim, a lampada de indicagdo instalada, de preferéncia, no proprio
recipiente, informa o respectivo preparador, de forma simples e directa, sobre
o recipiente em que deve depositar os produtos; e através da tecla de
confirmacdo, o computador de comando pode ent&o ser informado que o

enchimento do recipiente esta concluido.
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Para que os produtos preparados possam chegar rapidamente e sem

problemas ao transportador central, ainda esta previsto, de preferéncia, que

os recipientes sejam formados por tabuleiros cujos fundos abrem para baixo.

Além disso, constitui um factor de preferéncia que o fundo de cada tabuleiro

esteja equipado com um mecanismo de abertura controlavel.

Uma disposicdo ergonomicamente favoravel dos tabuleiros resulta do facto
de os tabuleiros estarem montados em suportes de tabuleiros, os quais, por
sua vez, se encontram dispostos por cima do transportador central, sendo
gue os tabuleiros se encontram inseridos em aberturas existentes nos

suportes dos tabuleiros.

Os suportes dos tabuleiros podem ter a forma de um tampo de mesa ou a
forma de uma prateleira de estante e estar montados de modo a que fiquem
inclinados na direcgéo do comissionador, a fim de facilitar a visualizacdo do

seu conteudo.

Para um processamento rapido do pedido, sobretudo se o transportador
central for muito comprido, revelou-se vantajoso o transportador central estar

permanentemente accionado.

Para uma determinacéo exacta do momento, em que os recipientes ou
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tabuleiros devem ser esvaziados em cima do transportador central, o

transportador central estd equipado, de forma favoravel, com um sensor de

deslocacdo ligado ao computador de comando.

Do ponto de vista da técnica de comando, € principalmente favoravel se o
computador de comando estiver ligado, por um lado, a um computador
central, a fim de poder receber os pedidos e requisitar os produtos para o
armazém, e, por outro, a um computador automatico que recebe os sinais do
sensor de deslocacdo, da tecla de confirmagdo e de um dispositivo de
deteccdo do recipiente colector no local de entrega localizado no fim do
transportador central e que comanda o accionamento do transportador
central, o accionamento do sistema de transporte dos recipientes colectores,
o mecanismo de abertura e, eventualmente, a lampada de indicagdo dos

tabuleiros.

A fim de reduzir, tanto quanto possivel, o tempo necessario para 0
preparacdo de encomendas, esta previsto, de preferéncia, que ao lado do
transportador central se encontrem estantes para o armazenamento dos
produtos atribuidos & respectiva zona de preparagéo de encomendas de um

preparador.

Favoravelmente, e de acordo com os pedidos, o transportador central esta

dividido em segmentos, cujo comprimento é definido individualmente, de
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acordo com o volume do pedido.

Cada segmento esta atribuido a um pedido de preparacio de encomendés, e
uma vez que a posigdo do transportador central e a velocidade séo
conhecidas, & possivel definir previamente, e com preciséo, o tempo que
decorre até ao esvaziamento do segmento para dentro do respectivo

recipiente colector.

Assim, o sistema de preparacdo de encomendas descrito até ao momento, é
constituido, de preferéncia, por um sistema de tabuleiros, dispostos por cima

de um transportador, sobretudo, um tapete de transporte.

A cada preparador esta atribuido um determinado numero de tabuleiros,

dentro de uma zona continua.

Ao processar o pedido de um cliente, o computador divide, em primeiro lugar
e, tanto quanto possivel, de forma eficiente, a reunido dos produtos entre
varios preparadores, sendo definido para cada preparador o “pedido de

preparagdo de encomendas” correspondente.

O respectivo preparador retira os produtos pertencentes ao pedido de
preparacéo de encomendas das estantes que se encontram junto ao tapete

central e deposita-os num dos tabuleiros.

Conforme o nimero de preparadores envolvidos, o pedido de um cliente fica
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colocado em varios tabuleiros.

Depois de todos os preparadores terem concluido o seu trabalho naquele
pedido de cliente e terem depositado os respectivos produtos nos tabuleiros,

o computador comanda a abertura destes, no momento adequado.

Os produtos contidos nos tabuleiros deslizam para o tapete central e séo

reunidos no segmento do tapete central, atribuido ao pedido de cliente.

No fim do tapete central, os produtos sdo transferidos ao recipiente de

transporte ou recipiente colector atribuido ao pedido.

Para melhorar o rendimento de preparagdo de encomendas do sistema,
torna-se favoravel atribuir ao sistema de transporte, adicionalmente, pelo
menos um autdmato de preparagdo de encomendas equipado igualmente
com um transportador central, em que, visto na direccado de transporte, o
transportador central do automato de preparagdo de encomendas se
encontra a seguir ao transportador central equipado com os recipientes, o
que tem por fim completar, eventual e automaticamente, os pedidos de

preparagéo de encomendas.

De preferéncia, também o automato de preparacéo de encomendas dispoe

de um tapete central que funciona como um transportador central.

Com este tipo de sistema “misto”, € proporcionada uma reuniéo muito
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eficiente dos pedidos, na medida em que, conforme o tipo de produto, se

realiza um preparagdo de encomendas manual ou automatico.

O procedimento &, designadamente, o seguinte:

Os respectivos preparadores preparam aquelas partes do pedido do cliente

que se destinam ao preparagio de encomendas manual, no sistema manual.

Por outro lado, com a ajuda dos sensores normalmente existentes junto dos
canais automaticos e da gestdo de existéncias em armazém, e verificada a

disponibilidade dos produtos a preparar automaticamente.

Se todos os produtos de um pedido de preparacdo de encomendas
estiverem disponiveis e se o preparagdo de encomendas prévio realizado no
sistema manual estiver concluido, é iniciada a reunido das varias partes que

integram o pedido de cliente.

Numa sequéncia optimizada em tempo, os pedidos s&o reunidos nos tapetes
centrais (ou em outros transportadores de reunido) do sistema manual e dos

autématos de preparagao de encomendas.

No local de transferéncia do sistema manual, é atribuido ao pedido um
recipiente colector, e os produtos provenientes das varias partes do pedido

s30 reunidos nos locais de transferéncia dos sistemas.
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A seguir, o recipiente colector toma, por exemplo, o caminho directo da

zona de expedicdo onde sistemas de separacdo adequados e trajectos de
acumulagdo recebem os recipientes colectores e s&o organizados os

itinerarios de entrega.

Os artigos especiais gue ndo podem ser processados por meio do sistema
acima descrito, sdo preparados directamente para os recipientes e chegam a

zona de expedicdo através de um trajecto de alimentac&o proprio.

A integracdo do sistema manual no ponto de partida de toda a instalagéo
traz, sobretudo, a vantagem de estarem sempre disponiveis recipientes de
preparagdo de encomendas para a entrega dos pedidos de cliente cuja

preparacdo de encomendas ja esteja concluido.

Em todos os casos descritos estdo previstos, favoravelmente, recipientes

colectores para os varios pedidos.

Por razdes de seguranca, ou seja, para evitar fornecimentos errados, esta
previsto, de preferéncia, que o sistema de transporte passe por uma zona de

controle, depois de este ter recebido os produtos.

Um complemento favoravel do sistema de preparacdo de encomendas €
constituido também pelo facto de na instalagdo de transporte, antes da zona

de controle, estar previsto um trajecto de alimentagdo onde sé&o introduzidos
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nos recipientes colectores os produtos especiais.

A seguir, a invengéo é explicada mais pormenorizadamente, com a ajuda de
exemplos de realizagdo preferenciais, representados, com fim ilustrativo e

nao limitativo, nos desenhos que se anexam

Eles mostram:

FIG 1 uma representacdo esquematica de um sistema de
preparacdo de encomendas integral, com uma instalagéo de
preparacdo de encomendas manual ém combinacéo com dois

autématos de prepara¢do de encomendas;

FIG 2 a instalagdo de preparagdo manual de encomendas, numa

perspectiva esquematica frontal;

FIG 3 a instalagdo de preparagdo manual de encomendas, numa

perspectiva esquematica de cima;
FIG 4 um recipiente usado na instalagdo de preparacdo de
encomendas manual para o preparacdo de encomendas dos

produtos, numa representagéo em perspectiva;

FIG 5 um esquema de blocos de uma unidade de comando usada no
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sistema de preparagéo de encomendas;

FIG 6 um esquema da instalagdo de preparagdo manual de
encomendas que tem por objectivo explicar c modo de trabalho

dos preparadores, numa perspectiva de cima;

FIG 7 um organigrama de programacdo referente a estratégia de

distribuicdo mostrada na FIG 8;

FIG 8 e 9 diagramas que representam o decurso temporal (t em
segundos) da ocupacdo dos recipientes (n numero dos
recipientes ocupados) na instalacdo de preparagdo de
encomendas manual, para duas estratégias de distribuicéo

diferentes aplicaveis aos preparadores..

Na FIG 1, o numero (1) designa, de uma maneira geral, um sistema de
preparagio de encomendas na sua totalidade que, pelo menos, actualmente
é considerado como o sistema especialmente preferido e vantajoso, sendo
constituido, por exemplo, por uma instalagdo de preparagdo manual de
encomendas (2) equipada com um transportador central na forma de um
tapete central (3) e dois autdmatos de preparacéo de encomendas (4), (5)

equipados com transportadores centrais, nomeadamente, tapetes centrais

(6), (7).
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Na saida dos tapetes centrais (3), (6) e (7) encontra-se um sistema de

transporte (8) equipado com recipientes colectores (9) os quais, vindos de
um depédsito de recipientes colectores (10), aceitam nos locais de
transferéncia (3a), (6a), (7a) os produtos preparados, fornecidos pelos

tapetes centrais (3), (6) e (7).

A seguir ao ultimo tapete central (7), enéontra-se no sistema de transporte (8)
uma zona de controle (11) onde sdo retirados os produtos preparados

erradamente e constatados os produtos em falta.

O sistema de transporte (8) termina numa zona de expedigéo (12) onde os

produtos preparados sdo embalados e agrupados por itinerarios de entrega.

Numa zona que se encontra antes da zona de controle, podem ser
introduzidos nos recipientes colectores (10) os produtos especiais
armazenados fora do sistema de preparagdo de encomendas (1), como, por

exemplo, produtos volumosos, como indica um trajecto de alimentacéo (13).

O sistema de transporte (8) pode ser executado, por exemplo, como sistema

de transporte de rolos ou de corrente.

Como é visivel nas FIG 2 e 3, a instalagdo de preparagdo manual de
encomendas ou semiautomatica (2) deste sistema de preparagdo de

encomendas (1) dispde, por cima do tapete central (3), de um numero
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multiplo de recipientes (14) contiguos, em que, neste exemplo de

execucdo, dois recipientes (14) colocados na direcgéo transversal e seis na
direccao longitudinal do tapete central (3) formam uma zona de preparagéo
de encomendas B4, B, Bs, ..., By, cada uma destas zonas de preparacao de
encomendas Bs, Bz, Bs, ..., By esta atribuida a um comissionador, como se

ira explicar mais pormenorizadamente a seguir.

Por meio de uma estrutura adequada, como, por exemplo, aquela que se
explica mais abaixo com a ajuda da FIG 4, os recipientes (14) podem ser
abertos em baixo, de modo a que os produtos atinjam o tapete central (3)

onde s&o reunidos na forma dos pedidos A, Az, ..., Am.

Na FIG 2 é representado o caso em que um dos recipientes (14) esta aberto

e o produto preparado proveniente da zona B, chega a zona do pedido Az

A direccédo de andamento do tapete céntral é indicada pelo numero (15).

Na FIG 3 s3o visiveis, junto ao tapete central (3), as estantes (16) utilizadas
como armazéns que, da mesma forma que os recipientes (14), estao
divididas nas zonas de preparagé&o de encomendas B4, By, Bs, ..., By e dentro
das quais se encontram armazenados determinados produtos, atribuidos,
sobretudo, ao preparador que actua na respectiva zona de preparagéo de

encomendas B4, By, Bs, ..., Bn.
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O recipiente (14) representado na FIG 4 apresenta a forma de um tabuleiro
(17) equipado com um bordo (18), onde se encontram integradas uma

lampada de indicagdo (19) e uma tecla de confirmacdo (20) cujo

funcionamento é explicado mais a frente.

O fundo (21) do tabuleiro (17) esta apoiado no bordo inferior de uma parede
lateral (22) que decorre transversalmente em relagdo a direccdo de
andamento (15) do tapete central (3), por forma a poder rodar em torno de
um eixo transversal, estando o fundo (19) ligado a um veio (23) que define

este eixo transversal.

Para a abertura e o fecho do fundo, o veio (23) esta equipado com uma roda
helicoidal (25) pertencente a um mecanismo de abertura (24) e na qual
engrena o sem-fim (26) do veio de accionamento de um motor eléctrico (27)

com sentido de rotagao reversivel.

Na zona do fundo (21) pode estar previsto um micro interruptor (28) que

emite um sinal sempre que o fundo (21) for aberto ou fechado.

No esquema de blocos representado na FIG 5, referente a u'ma unidade de
comando da instalagdo de preparagdo de encomendas manual (2), um
computador dé comando (29) esta ligado, por um lado, a um computador
central (30), a fim de poder receber os pedidos e requisitar os produtos

destinados ao armazém ou as estantes (16) e, por outro, a um computador
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automatico (31) que recebe os sinais da tecla de confirmagdo (20), do

micro interruptor (28), de um sensor de deslocagao (32) localizado no tapete
central para a determinacdo da posicdo do tapete central (3), e de um
sistema de detecgdo dos recipientes colectores (33) no local de transferéncia
(3a) localizado no fim do tapete central (3), e que comanda o accionamento
(34) do tabete central (3), o accionamento (35) do sistema de transporte (8),
0 mecanismo de abertura (24) e a lampada de indicagéo (19) dos tabuleiros

(17).

Além disso, o computador de comando (29) dispde de um sistema de
radiocomunicacao (36) que permite a comunicagdo com 0s preparadores A,

B, C, ..., F (FIG 6).

Para esse fim, cada um dos preparadores A, B, C, ...., F esta equipado com
um terminal, designadamente, um terminal de radiocomunicacéo portatil (37)

com indicacéo alfanumérica e teclado.

Com a ajuda da indicagdo alfanumérica, os varios preparadores A, B, C, ..., F
sdo informados acerca do tipo e do nimero de produtos inerentes a um
pedido e podem confirmar ou corrigir a retirada dos produtos, através do

teclado do seu terminal (37), por exemplo, no caso de faltar algum produto.
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Basicamente, a comunicacdo pode realizar-se também, por exempio,

através de sistemas de emiss3o ou recep¢éo infravermelhos.

O terminal (37) pode ser concebido, sobretudo, de forma a poder ser fixado

no puiso ou no antebraco.

Como é visivel nas FIG 3 e 6, os recipientes (14) (ou tabuleiros (17))
encontram-se inseridos em aberturas (ndo representadas) existentes em
suportes de placa (38) que formam uma espécie de armagao e estao

colocados em fila por cima do tapete central (3).

Os suportes de placa (38) podem estar em pé e ligados ao chao, mas
também podem estar ligados a elementos verticais ou a uma parede ou estar

pendurados e ligados ao tecto.

A largura dos suportes de placa (38) corresponde, essencialmente, a largura

da zona de preparagdo de encomendas By, B2, B, ..., Bn.

A seguir, é explicada, mais pormenorizadamente, 0 modo de funcionamento
e de operagdo do sistema de preparagdo de encomendas (1) descrito,
nomeadamente, da instalacdo de preparagdo de encomendas manual (2),

tomando como referéncia, sobretudo, a FIG 6.

O pedido de um cliente é composto por todo o tipo de produtos existentes em

todo o armazém, isto &, pelos produtos existentes nas estantes (16) e nos
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autématos de preparagéo de encomendas (4) e (5).

O preparacéo de encomendas destes produtos realiza-se, em parte, através

do sistema de preparacdo de encomendas manual (2) onde actuam varios

preparadores.

Neste exemplo trata-se de seis comissionadores, A a F, cada um dos quais
equipado com um terminal de radiocomunicagdes portatil (37) que pode estar
fixado, por exemplo, no antebrago do preparador, a fim de este ter as duas

maos livres para o trabalho de preparagdo de encomendas.

O computador de comando (29) recebe do computador central (30) os
conteudos dos pedidos de cliente, e depois de os armazenar transmite-os,
numa determinada sequéncia, ao computador automatico (31) que, a seguir,
activa, no momento adequado, os respectivos sistemas periféricos, tais como
a lampada de indicacdo (19), o accionamento (33) do tapete central (3), 0

accionamento (34) do sistema de transporte (8) etc.

Simultaneamente, sdo transmitidos aos preparadores A a F, através da
indicacdo alfanumérica do terminal de radiocomunicagdes (37), as partes do
pedido de cliente, doravante designadas pedidos de preparagao de

encomendas, que os respectivos preparadores devem reunir.

Uma determinada estratégia de distribuicdo dos pedidos entre os varios

preparadores A a F garante a disponibilizagdo dos pedidos concluidos na
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ordem desejada, previamente definida.

Para esse efeito, o computador de comando (29) usa o algoritmo de

distribuigdo que se explica a seguir:

Os pedidos de cliente — e depois da distribuigdo entre os comissionadores A
a F, também os pedidos de preparagdo de encomendas individuais destes —
sdo numerados continuamente com uma numeragdo ascendente, sendo

assim determinada a prioridade do seu processamento.

Os pedidos de preparagdo de encomendas com um numero corrente mais
baixo tém prioridade perante os pedidos de preparacéo de encomendas com

um numero corrente mais elevado.

Cada um dos preparadores A a F deve trabalhar, em .primeiro lugar, no
preparacdo de encomendas dos produtos que se encontram na sua zona de
preparagdo de encomendas, por exemplo, o preparador A na zona B, 0
preparador B na zona B; etc., e o preparador F na zona de preparagéo de

encomendas B,

No entanto, em caso de necessidade, cada um dos preparadores A a F
também pode trabalhar no preparacdo de encomendas de produtos
pertencentes ao(s) preparador(es) vizinhos, por exemplo, o preparador A

adicionalmente na zona de preparagdo de encomendas By, o preparador B
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adicionalmente na zona de preparacdo de encomendas B1 e B3 etc.,, como

simbolicamente representa a FIG 6 com linhas carregadas.

Assim, podera falar-se de uma zona de preparag¢éo de encomendas principal
e de uma ou duas zonas de preparagdo de encomendas suplementares,

atribuidas a cada um dos comissionadores A a F.

Existe, portanto, a possibilidade de um dos preparadores A a F ter acesso &

zona de preparagdo de encomendas suplementar, nomeadamente

a) as estantes (16), isto é, a zona de produtos do vizinho ou dos
Vizinhos, ou

b) aos tabuleiros (14) do vizinho ou dos vizinhos ou

C) tanto as estantes (16) como também aos tabuleiros do vizinho ou

dos vizinhos.

A prética demonstrou que a possibilidade descrita em a) é geralmente a mais
Utii e a mais eficiente sendo, por isso, utilizada na presente forma de

execucdo servindo de base a descrigdo seguinte.

Esta estratégia segundo a qual um produto individual pode ser conseguido
por dois ou trés preparadores, também podera ser alargada ao preparador
seguinte, de modo a que todos os produtds podem ser conseguidos por

quatro ou cinco preparadores.




(¥

(24—

25
No inicio, o tapete central (3) & colocado em funcionamento permanente,

isto & o accionamento (34) é constituido, por exemplo, por um motor

eléctrico com um numero de rotagdes constante.

No local de transferéncia (3a) encontra-se um primeiro recipiente colector
(9), trazido pelo sistema de transporte (8), que se destina ao primeiro pedido

A

As lampadas de indicacéo (19) activadas pelo computador de comando (29),
através do computador automatico (31), acendem nos tabuleiros (17)
atribuidos aos respectivos pedidos, nas zonas de preparacdo de

encomendas B4, B, B3 ..., B, correspondentes.

Os preparadores A a F comegam a sua actividade e, tendo concluido um

pedido, actuam a tecla de confirmagéo (20) do respectivo tabuleiro (17).

De acordo com os pedidos, o tapete central (3) esta dividido em segmentos
cujo comprimento é determinado, individualmente, pelo computador de

comando.

Uma vez que o sensor de deslocacdo (32) informou o computador de
comando (29) sobre a posi¢cdo de um segmento de pedido no tapete central
(3), & actuado, no momento certo, o mecanismo de abertura (24) deste

tabuleiro (17), de modo a que os produtos chegam ao segmento predefinido
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para o pedido em questdo (por exemplo, pedido A; na FIG 2) no tapete

central (3), através do fundo (21) aberto do tabuleiro (17).

Depois de um preparador ter concluido um pedido de preparagdo de
encomendas, é lhe atribuido o pedido seguinte de preparagao de

encomendas.

Nesse processo, o computador de comando (29) divide, como ja foi dito, os
pedidos de cliente em pedidos de preparagdo de encomendas os quais
correspondem as partes das zonas de produto dos varios preparadores A a

F.

Os pedidos de preparagdo de encomendas recebem o ndmero corrente dos
pedidos de cliente e, por conseguinte, € lhes atribuida a prioridade de

processamento destes.

Da lista dos pedidos de preparagdo de encomendas a processar, O
computador de comando (29) selecciona — de acordo com a sequéncia de
pedidos prevista - as partes do pedido que 0 preparador e seus vizinhos tém

de processar a seguir.

Ao pedido de preparacédo de encomendas do preparador propriamente dito &

atribuida uma prioridade mais elevada do que aos pedidos dos seus vizinhos,

o que tem por objectivo favorecer o pedido de preparagdo de encomendas
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com os tempos de caminho reduzidos, ou seja, o pedido de preparacao de

encomendas na zona de produtos pertencente ao preparador.

Isto & conseguido, por exemplo, pelo facto de o computador acrescentar ao

nimero corrente do pedido de preparagdo de encomendas um valor

-constante ajustavel.

Dos dois ou trés pedidos de preparagdo de encomendas (considerando-se
apenas os vizinhos directos), é apurado agora o pedido de preparagdo de
encomendas a processar, ou seja, aquele com o ndmero corrente mais

baixo.

Isto pode ser o pedido do préprio preparador ou 0 pedido de um dos seus

vizinhos.

Os pedidos de preparagéo de encomendas referentes ao mesmo pedido de
cliente, processados em zonas de preparagdo de encomendas adjacentes,

sdo reunidos, a fim de poupar tabuleiros.

Nesse caso, um unico preparador € incumbido da soma dos pedidos de

preparacao de encomendas.

Esta estratégia de atribuicdo encontra-se expressa no organigrama de

programacao representado na FIG 7.
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Nesse processo, é questionado na ramificagéo (51), depois de um passo

inicial (50), se o preparador concluiu o seu pedido, isto €, se o preparador

solicitou o pedido seguinte.

Se este for o0 caso, a unidade de processamento (52) seguinte aumenta o
grau de prioridade do pedido de preparagéo de encomendas seguinte, ainda
em aberto, do preparador por um valor limiar, ou seja, por um valor constante

ajustavel.

A finalidade da pricrizacdo é manter os tempos de caminho dos preparadores
num nivel reduzido dando preferéncia & zona de preparacédo de encomendas

propriamente dita.

Se n&o houver nenhum preparador livre, é feito novamente o questionamento

na ramificacdo (51).

Na ramificacdo seguinte (53), & questionado se a prioridade do pedido do

preparador vizinho do lado esquerdo é mais elevada.

Se este for 0 caso, é atribuido este pedido de preparagédo de encomendas do
vizinho do lado esquerdo, de acordo com uma unidade de processamento

(54).

Se nao for o caso, é questionado numa outra ramificacéo (55) se a prioridade
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do pedido do comissionador vizinho do lado direito € mais elevada.

Se este for o caso, este pedido de preparagéo de encomendas do preparador
vizinho do lado direito é atribuido ao preparador em questéo, através de uma

unidade de processamento (56).

Se n3o for o caso, & atribuido, numa unidade de processamento (57)

seguinte, um pedido de preparagdo de encomendas proprio.

Os resultados das unidades de processamento (54), (56) e (57) sé&o
controlados num ramificacdo (58) posterior a estas unidades de
processamento, com vista a verificar se o preparador vizinho do lado

esquerdo ainda tem partes em aberto do mesmo pedido de cliente ou nao.

Se este for o caso, uma unidade de processamento (59) atribui,

adicionalmente, a parte do preparador vizinho do lado direito.

Se nao for o caso, numa ramificagéo (60) posterior a ramificagéo (58), e
controlado se o preparador vizinho do lado direito ainda tem partes em aberto

do pedido de cliente ou n&o.

Se este for o caso, é atribuido, adicionalmente, a parte do vizinho do lado

esquerdo, ver unidade de processamento (61).

A finalidade da reunido é reduzir o nimero de recipientes ocupados de -




preparagdo de encomendas.

Os resultados da unidade de processamento (61) e da ramificagao (60)
juntam-se numa unidade de processamento (62) da qual parte a instrugao de
preparacdo de encomendas, a seguir a qual se passa a uma outra
ramificagdo (63) onde é questionado se o preparador concluiu, isto e,

confirmou, o seu pedido ou a sua parte de pedido.

Tendo havido a confirmagéo por parte do preparador, 0 processo que se

segue ao passo inicial (50) é executado novamente.

Se faltar a confirmacdo, é questionado novamente se houve uma

confirmacg&o.

O significado desta estratégia de atribuicéo para a funcionalidade e eficiéncia
da instalagéo de preparagio de encomendas manual (2) foi comprovado com

a ajuda de uma simulagdo matematica.

Na simulacdo pelo computador, esta estratégia de atribuicdo ainda foi
substituida por uma estratégia simplificada, em que os pedidos de
preparacdo de encomendas foram distribuidos, exclusivamente, de acordo
com a paleta de produtos dos respectivos preparadores, de modo a que nao
se verifica 0 acesso conjunto a locais de armazenamento por preparadores

vizinhos.




Condicdes secundarias comuns das duas simulacoes:

Duragéo da simulagéo

Numero de preparadores
Tabuleiros por preparador
Rendimento de preparagao de
encomendas |

Volume do pedido

Intervalo entre pedidos no tapete
central

Velocidade do tapete central

5 horas

20

40

200 linhas/hora (igual para todos)
443 linhas de pedido, distribuidas
por igual

3m

1 mfs

Admitiu-se que a probabilidade de acesso as zonas de produto de todos os

preparadores A a F € igual.

Nas duas simulag¢des foram usados dados de pedido idénticos.

O resultado demonstrou que se verificam tempos de paragem quando um

dos preparadores € impedido de realizar o seu trabalho, uma situagao que

pode surgir no caso de ndo existir um pedido de preparacéo de encomendas

para um dos preparadores ou no caso de um dos preparadores ndo poder

executar o seu trabatho, mesmo existindo um pedido, devido ao facto de ndo

haver um tabuleiro livre onde ele possa depositar os produtos preparados.
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Os resultados verificados foram os seguintes:

Tempo de paragem total com a primeira estratégia 0,00 horas

Tempo de paragem total com a estratégia simplificada |1,09 horas

Na primeira estratégia ndo surgem quaisquer tempos de paragem, mas a
estratégia simplificada provoca, no entanto, a perda de mais de uma hora de

trabalho.

Os diagramas das FIG 8 e 9 representam o decurso temporal da ocupagao

dos tabuleiros nas duas estratégias.

A FIG 8 mostra a primeira estratégia e a FIG 9 a estratégia simplificada em

que a abcissa apresenta o tempo t em s e a ordenada o numero n de

tabuleiros ocupados.
Os diagramas das FIG 8 e 9 mostram claramente que o uso da estratégia
proposta em relagdo a distribuicdo dos pedidos € relevante para uma

utilizagcao eficiente do sistema.

Voltando ao sistema de preparacdo de encomendas global (1), de acordo

com a FIG 1, a reuniédo dos pedidos realiza-se da forma seguinte:

As partes do pedido de cliente que se destinam ao preparagéo de
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encomendas manual, sdo preparadas pelos preparadores (A a F na FIG 6)

no sistema manual (2).

A disponibilidade dos produtos nos autématos de preparagdo de
encomendas (4) e (5) é verificada com a ajuda de sensores localizados nos
canais dos autématos de preparagdo de encomendas (4) e (5) e com a ajuda
de uma gestdo de existéncias em armazém que é realizada pelo computador

central (30).

Se todos os produtos de um pedido estiverem disponiveis, realiza-se, depois
do preparagdo de encomendas manual, o transporte dos recipientes
colectores (9) do local de transferéncia (3a) aos tapetes centrais (6), (7) dos
autdmatos de preparacdo de encomendas (4), (5), e a partir dai (depois do
enchimento) a zona de controle (11) e, finalmente, a zona de expedig&o (12)
em que, como ja foi mencionado no inicio, os artigos especiais sao
preparados de forma convencional, directamente para os recipientes

colectores (9).

Com base nos sinais emitidos pelo computador de comando ou pelo
computador automatico (29) ou (31), o sistema de transporte (8) € colocado
em funcionamento gradualmente em que o computador de comando (29) ou
o computador automatico (31) conhecem a posicdo dos recipientes

colectores (9) através do sistema de detecgdo (33).

O sistema de preparacgéo de encomendas (1) descrito deve ser entendido
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como um exemplo, o que significa que também é possivel colocar varios

sistemas de preparacdo de encomendas manuais (1) em paralelo e/ou
apenas um sistema de preparagdo de encomendas automatico ou mais de

dois autdmatos de preparagdo de encomendas (4), (5).

Em qualquer. dos casos, constitui uma vantagem instalar os sistemas de
preparacdo de encomendas manuais (2) no ponto de inicio do fluxo dos

recipientes colectores.

Uma vez que o arranque do recipiente colector (9) se verifica apenas quando
todas as preparagdes de encomendas de um pedido estiverem concluidos, o
tempo de ocupagio médio dos tabuleiros (17) no sistema de preparacao de
encomendas manual (2) € mantido num nivel baixo e o nimero de tabuleiros

(17) necessarios por preparador é reduzido.

LISBOA, 25 de JUNHO de 2000
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REIVINDICAGOES

1. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1) com pelo menos
um transportador central (3), nomeadamente um tapete central, para a
recepgéo dos produtos a reunir de acordo com um determinado pedido e
que os preparadores (A — F) retiram de um armazém (16), e com um
sistema de transporte (8) que retira os recipientes colectores (9) com os
produtos preparados num local de entrega (3a) localizado no fim do
transportador central (3), € com um numero multiplo de recipientes (14)
contiguos destinados & recepcdo dos produtos e que podem ser
transferidos automaticamente para o transportador central (3),
caracterizado por os recipientes (14) estarem equipados para a
recepcdo tempordria dos produtos pertencentes a um pedido de
preparacdo de encomendas e, comandado por um computador de
comando (29), por esvaziarem os produtos recebidos temporariamente
para o transportador central (3), por um determinado numero de
recipientes (14) contiguos por déﬁnir sempre uma zona de preparagéo de
encomendas (B, B2, Bs ..., Bn) destinada a um preparador (A — F)
estando previsto para cada preparador (A — F) um terminal (37), e por o
computador de comando (29) estar concebido de forma a conduzir cada
um dos preparadores (A — F) com a ajuda do terminal, nomeadamente um

terminal de radiocomunicagées portatil (37), ndo s6 dentro da propria
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zona de preparacdo de encomendas atribuida (B4, B2, Bs, ..., By), mas

também dentro de pelo menos uma zona de preparacéo de encomendas
suplementar adjacente a zona de preparagéo de encomendas atribuida,
pertencendo a cada zona de preparagéo de encomendas (B1, Bz, B, ...,

Bn) um numero predefinido de tipos de produto em armazém.

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

a reivindicacdo 1, caracterizado por a zona de preparagdo de
encomendas suplementar abranger os tipos de produto de uma zona de

preparacgéo de encomendas adjacente (B4, B2, Bs, ..., Bn).

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

a reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado por a cada recipiente (14) estar
atribuida uma tecla de confirmacao (20) ligada ao computador de

comando (29).

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

uma das reivindicagbes de 1 a 3, caracterizado por a cada recipiente
(14) estar atribuida uma lampada de indicac&o ligada ao computador de

comando (29).
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. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

uma das reivindicagées de 1 a 4, caracterizado por os recipientes (14)
serem formados por tabuleiros (17) equipados com fundos (21) que

abrem para baixo.

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

a reivindicacéo 5, caracterizado por o fundo (21) de cada tabuleiro (17)

estar equipado com um mecanismo de abertura (24) controlavel.

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

a reivindicagdo 5 ou 6, caracterizado por os tabuleiros (17) estarem
previstos em suportes de placa (38) montados por cima do tapete central
(3) em que os tabuleiros (17) se encontram inseridos nas aberturas

existentes nos suportes de placa (38).

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

uma das reivindicacdes de 1 a 7, caracterizado por o transportador

central (3) estar permanentemente accionado.

. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
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uma das reivindicacdes de 1 a 8, caracterizado por estar atribuido ao

transportador central (3) um sensor de deslocagdo (32) ligado ao

computador de comando (29).

10.SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

11.

uma das reivindicagdes de 3 a 9, caracterizado por o computador de
comando (29) estar ligado, por um lado, a um computador central (30), a
fim de poder receber os pedidos e requisitar os produtos para o armazém,
e, por outro, 2 um computador autométicp (31) que recebe os sinais do
sensor de deslocacdo (32), da tecla de confirmagdo (20) e de um
dispositivo de detecgéo .(33) do recipiente colector no local de entrega
(3a) localizado no fim do transportador central (3) e que comanda o
accionamento (34) do transportador central (3), o accionamento (35) do
sistema de transporte (8) dos récipientes colectores, o mecanismo de

abertura e, eventualmente, a lampada de indicag&o dos tabuleiros (17).

SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
uma das reivindicagdes de 1 a 10, caracterizado por junto ao
transportador central (3) se encontrarem as estantes (16) destinadas ao
armazenamento dos produtos atribuidos a respectiva zona de preparagao

de encomendas (B4, B2, Bs, ..., Bn) de um preparador (A - F).
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12.SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com

uma das reivindicacdes de 1 a 11, caracterizado por o transportador
central (3) estar dividido em segmentos cujo comprimento é determinado
individualmente pelo computador de comando, de acordo com o volume

do pedido.

13.SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
uma das reivindicagdes de 1 a 11, caracterizado por estar atribuido ao
sistema de transporte (8), adicionalmente, pelo menos um autémato de
preparagdo de encomendas (4, 5) equipado igualmente com um
transportador central (6, 7), em que, visto na direcgéo de transporte, o
transportador central (6, 7) do autémato de preparagéo de encomendas
(4, 5) se encontra a seguir ao transportador central (3) equipado com 0s
recipientes (14), a fim de completar, eventual e automaticamente, os

pedidos de preparagéo de encomendas.

14. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
uma das reivindicacdes de 1 a 13, caracterizado por o sistema de

transporte (8) incluir recipientes colectores (9) para os varios pedidos.

15. SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
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uma das reivindicagbes de 1 a 14, caracterizado por o sistema de

transporte (8) passar por uma zona de controle (11), depois de ter

recebido o0s produtos.

16.SISTEMA DE PREPARACAO DE ENCOMENDAS (1), de harmonia com
a reivindicagdo 15, caracterizado por estar previsto no sistema de
transporte (8), antes da zona de controle (11), um trajecto de alimentagao
(13) que tem por finalidade a introdugdo de produtos especiais nos

recipientes colectores (9).

LISBOA, 25 de JUNHO de 2000
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