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Resumo

Resumo

O acompanhamento da evolugdo térmica a que os produtos estdo sujeitos desde
que sdo produzidos até chegarem ao consumidor final € uma obrigatoriedade para assegurar
a conformidade e a qualidade, especialmente no sector dos lacticinios em que sdo
manipulados bens pereciveis.

Neste estudo pretendeu-se, através do pensamento Lean e com uma metodologia
baseada neste principio, designada de ciclo DMAIC, caracterizar primeiramente o0 panorama
inicial, de seguida sugerir melhorias e, por fim, testar essas possiveis melhorias que visam
aumentar a qualidade e previnem o desperdicio de produto.

A principal motivacdo que levou a elaboracéo deste projeto foi principalmente,
a procura de melhorias que permitissem a garantia dos padrdes de qualidade, mas também o
desenvolvimento de ferramentas de auxilio nos momentos de auditoria ou apresentacdo de
prova para o cliente. Uma vez que, o processo de monitorizacdo da etapa do transporte se
caracterizou como sendo rudimentar, maioritariamente manual e ainda com perdas de
produto associadas as descargas demoradas e a proximidade dos clientes. E ainda,
relativamente ao armazenamento, revelou-se eficiente embora se tenham identificado
possiveis melhorias.

Foram propostas melhorias para as duas etapas estudadas, armazenamento e
transporte. Contudo, as relativas a segunda etapa apresentam uma maior relevancia e
robustez. Estas foram estudadas e foi analisado o seu impacto econémico, sendo que as
propostas relativas ao transporte ja se encontram a ser implementadas, e as sugeridas ao
relativamente ao armazenamento, prevé-se que uma delas seja implementada ainda este ano

e a outra no primeiro trimestre do préximo ano.

Palavras-chave: Monitorizacgdo de temperaturas, industria dos
lacticinios, melhoria continua, cadeia de frio.
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Abstract

Abstract

Monitoring the thermal evolution to which products are exposed since the
moment they are produced until they reach the final consumer is mandatory to ensure
conformity and quality, especially in the dairy sector in which perishable goods are handled.

In this study it was intended, through the Lean thinking and with a methodology
based on this principle, called the DMAIC cycle, to characterize the initial scenario first,
then suggest improvements and, finally, test those possible improvements diming to increase
quality and prevent product waste.

The main motivation that led to the development of this project was not only the
search for improvements that would allow the guarantee of quality standards, but also the
development of an aid tool for the moments of auditing or testing for the client. Since, the
process of monitoring the transport stage was characterized as being rudimentary, mostly
manual and with product losses associated with long discharges and proximity to customers.
Regarding the storage stage, it proved to be efficient, although possible improvements have
been identified.

Improvements were proposed for the stages studied, storage and transportation.
However, those relating to the second stage present a high relevance and robustness. They
have been studied and their economic impact has been analyzed. Those proposals related to
transport are already being implemented and, those suggested for storage are expected to be

implemented later this year and the other in the first quarter of the year to come.

Keywords Temperature monitoring, dairy industry, continuous
improvement, cold chain.
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INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

O presente estudo desenvolveu-se na Lactogal produtos alimentares S.A., mais
especificamente na delegacdo de Modivas, uma empresa agroalimentar responsavel pela
producdo e comercializacdo de lacticinios e seus derivados. Este estagio realizou-se no
departamento de logistica abordando as etapas de armazenamento e transporte de produto
acabado, focando-se no processo de parametrizagdo e controlo de temperaturas ao longo
dessas etapas.

O acompanhamento da evolucao térmica do produto, desde o seu armazenado
até chegar ao cliente é de extrema importancia para assegurar a conformidade, a integridade
fisica, quimica e microbiol6gica bem como a qualidade do mesmo.

Analisado o processo de monitorizacdo de temperaturas pela organizacao, foram
verificadas algumas caréncias. O objetivo deste trabalho visa a procura de propostas de
melhoria que cumpram os requisitos de seguranca e qualidade, que facilitem o processo,
tornando-o mais robusto e fidvel. Dada a obrigatoriedade da organizacdo estar sujeita a
auditorias, o intuito deste estudo é também o de desenvolver ferramentas que facilitem este
momento e funcione como prova no que a monitorizacdo das temperaturas diz respeito.
Assim sendo, conscientes da relevancia da estabilizacdo da temperatura, percebeu-se que
submeter a confiabilidade desse processo apenas a agdes humanas pode ter consequéncias
na qualidade dos alimentos ou mesmo levar a perdas fisicas e prejuizos. Como todo o
processo de monitorizacdo ao longo do transporte € manual concluiu-se que serd necessario
desenvolver solucGes automatizadas para o melhorar. Foram ainda identificadas perdas
relativas ao processo de transporte nos veiculos do tipo Auto-venda, associadas as descargas
demoradas e a proximidade dos clientes, o que se revelou outro problema a estudar.

Numa fase inicial analisou-se o processo de forma a caracterizar a situagéo atual
através de numeros que indicassem em que fase seria necessario atuar de imediato e, em qual
delas seria indispensavel implementar melhorias mais eficazes e robustas ou simples. De
forma a auxiliar esta etapa, foram utilizados os dados disponiveis relativos ao processo de

monitorizacao atual e realizou-se uma a analise SWOT.
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De seguida, refletiu-se relativamente as possiveis melhorias a implementar e,
com recurso a ferramenta Benchmarking, procurou-se uma melhoria pela comparacéo das
existentes no mercado. Decididas as melhorias a implementar, foram realizados testes para
verificar a fiabilidade e a exequibilidade de duas das propostas. Por dltimo, foram executados

orcamentos e analisados 0s custos-beneficios de cada proposta.

1.1. Motivagao e Objetivos

A principal motivacdo deste trabalho surge apds o primeiro contacto com a
organizacdo, momento em que sao apresentadas as dificuldades relativas a monitorizacdo
das temperaturas. Nesta altura a empresa demonstrou ainda a necessidade em caracterizar o
atual processo de monitorizagdo, analisando separadamente as fases de armazenamento e
transporte, para assim se definir um ponto de partida, e procurar o método de abordagem
mais eficaz e, de seguida, implementar melhorias em cada uma das etapas.

Percebeu-se que o processo de monitorizagdo nunca tinha sido analisado e néo
havia consciéncia por parte da organizacdo da eficiéncia do mesmo, nem das perdas
associadas nos ultimos anos. Apenas se sabia que, quanto a etapa do transporte, este se
revelava pouco consistente e carecia de fiabilidade.

Assim, o principal objetivo deste estudo visa, ndo s6 a caracterizagdo do atual
panorama, como também, a sugestdo de melhorias e posterior estudo da fiabilidade da sua
implementacdo, no processo de monitorizacdo. Pretende-se, com as melhorias propostas,
diminuir o desperdicio de produto, bem como garantir a conformidade e a sua qualidade do
mesmo. Este projeto tem ainda, como finalidade, desenvolver uma ferramenta de
monitorizacdo mais automatizada no que se refere a etapa do transporte, para desta forma,
auxiliar nos momentos de auditoria e facilitar na transparéncia com o cliente. O ponto de

partida sera explicitado no decorrer deste trabalho.

1.2. Estrutura

Exposto o problema, estruturou-se o presente trabalho da seguinte forma: na fase

inicial, elaborou-se uma investigacdo tedrica do tema. Comecando por uma
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INTRODUCAO

introdugdo/contextualizagdo e, abordando os assuntos mais pertinentes relativos a cadeia de
frio e as ferramentas de monitorizacéo existentes para a mesma.

De seguida, no capitulo trés, definiu-se a metodologia mais pertinente para resolucéo
e encadeamento do problema exposto. Aplicando uma abordagem Lean, fez-se uso do ciclo
DMAIC, uma vez que as etapas deste se adequavam as necessidades do projeto.

Posto isto, no capitulo a seguir, caracterizou-se o caso de estudo, analisando os dados
disponiveis dos ultimos trés anos relativos as duas etapas separadamente. Realizou-se uma
analise SWOT a ambas as fases e de seguida, percebido o ponto de situacdo, procurou-se,
através de um questionario, realizar um Benchmarking para conhecer as solucgdes
disponiveis no mercado.

Encontradas as solugdes, o capitulo seguinte tem como finalidade expor e explicar
as mesmas.

No ultimo capitulo de desenvolvimento (seis), sdo apresentados os resultados,
analisada a seguranca da implementacdo das melhorias propostas, efetuado o orcamento e
discutida a implementacdo das mesmas.

Assim sendo este estudo, apresenta a seguinte estrutura:

O presente capitulo, o primeiro que propde o desenvolvimento deste projeto,
representa a introducdo, é abordada a motivacao e o objetivo do trabalho;

O segundo capitulo contempla a revisdo bibliografica, onde séo explicitos os termos
revelantes e necessarios ao entendimento do presente estudo;

No capitulo seguinte, € mencionada a metodologia e os métodos aplicados a este
projeto;

No quarto capitulo é exposto o caso de estudo e definido o ponto de partida;

Segue-se o capitulo cinco, neste sdo expostas as melhorias a implementar;

No capitulo seis, sdo discutidas as propostas e analisados os resultados;

Por ltimo, no capitulo sete, sdo apresentados os trabalhos futuros e efetuadas as

conclusdes relativas ao projeto.
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REVISAO BIBLIOGRAFICA

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo divide-se em trés partes; enquadramento teorico, caracterizacéo da
cadeia de frio e caracterizacdo do sector agroalimentar dos lacticinios. Na primeira parte,
apresenta-se um enquadramento tedrico em que sdo abordados temas de logistica e gestdo
da cadeia de abastecimento. Na segunda parte, aborda-se com maior pormenor a cadeia de
frio em especifico e tudo o que esta envolve, sendo indicadas solu¢Ges de monitorizacao de
temperaturas no mercado global. Posto isto, faz-se uma breve caracterizacdo do setor
agroalimentar, bem como se apresenta a legislacdo especifica deste sector. Por ultimo é
realizada uma abordagem sucinta do Lean Thinking e sdo apresentados exemplos de
aplicacdes em departamentos de logistica.

2.1. Enquadramento teorico

O termo “Logistica” com origem militar, surge associado aos seguintes
componentes: abastecimento, transporte, manutencdo, evacuacdo e hospitalizacdo de
servigos complementares. Na sua esséncia 0 conceito manteve-se idéntico desde o seu
aparecimento até aos tempos de hoje. Contudo, este tem sofrido grandes desenvolvimentos
ao longo dos anos e, ainda que aplicado numa area tdo distinta como uma empresa ou
organizacéo, a sua relevancia permaneceu (Carvalho 2010).

O Council of Supply Chain Management Professionals (2010), que representa a
principal associacdo de profissionais de gestao de cadeia de abastecimento, define «Logistica
ou Gestdo Logistica como a parte da Cadeia de Abastecimento (CA) que é responsavel por
planear, implementar e controlar o eficiente e eficaz fluxo direto e inverso e as operagdes de
armazenagem de bens, servicos e informacao relacionada entre o ponto de origem e 0 ponto
de consumo de forma a ir ao encontro dos requisitos/necessidades dos clientes».

Apds os anos 70, surge o conceito de gestdo da cadeia de abastecimento (GCA)
como uma extensdo da logistica, associado a necessidade de aumentar o nivel de
coordenacdo de atividades entre e dentro das organizacgdes. Isto €, integracdo das tarefas

chave desde o consumidor final até ao fornecedor da matéria-prima, obtendo assim servicos
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ou produtos de valor acrescentado. O conceito anterior envolve trés pardmetros, a estrutura,
que consiste no network de membros da cadeia e as ligagdes entre eles, 0s processos de
negdcio, caracterizados pelas atividades que produzem um output especifico de valor para o
cliente e, por altimo, os componentes de gestdo, representados por todas as variaveis
possiveis de serem geridas, a partir das quais 0os processos de negocio sao integrados e
geridos (Lambert & Cooper, 1997).

Na figura 1, estdo representados sucintamente os principais componentes da
Gestao Logistica que, integrados e geridos em simultdneo como um todo, representam a

cadeia de abastecimento,

Management
Components

Figura 1. Elementos da gestdo da cadeia de abastecimento (Fonte: Lambert & Cooper, 1997).

Lambert & Cooper (1997) referem também que o transporte, a gestao de stocks
e 0 armazenamento sdo os principais fatores que contribuem para os custos totais de
logistica. Nesta perspetiva, torna-se relevante que as empresas adotem todas as medidas de
forma a reduzir ao maximo os custos deste processo.

As organizagdes podem aumentar a sua rentabilidade adotando uma estratégia
de gestdo que integre as atividades chave, os processos de negocio, e utilize multiplas
empresas na sua gestdo. Segundo Lambert, o sucesso da GCA requer uma mudanca de gestdo

individual das funges para integracdo das atividades ao longo dos procedimentos da cadeia.
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O principal objetivo da CA é receber o input de um fornecedor, acrescentar valor
e disponibilizar um output ao cliente. Contudo, uma boa gestdo da mesma envolve:
e A diminuicdo do total de recursos requeridos para fornecer o nivel de servigo
desejado pelo cliente;
e A sincronizacdo dos requisitos dos clientes com o fluxo de materiais dos
fornecedores;

e Arreducdo de inventario na cadeia;

Obtendo-se assim, um aumento do servigo ao cliente, a criacdo de valor e uma consequente
criagdo de vantagem competitiva no mercado (Harisson, 2005).

Um produto so tera valor para o cliente se cumprir requisitos de lugar e tempo
combinados com o menor custo possivel. A boa administracdo deste departamento
reconhece que todas as atividades envolventes contribuem para a criagdo de valor. Torna-se
questionavel a execucdo de uma tarefa se esta ndo acrescentar valor suficiente que assegure
os custos (Ballou, 2004).

Segundo Hau Lee (2003), relativamente a estratégia que as organizac6es adotam
para atingir uma gestdo eficaz bem como a vantagem competitiva anteriormente falada, esta
pode ser eficiente, de alto risco, responsiva ou agil. Uma cadeia eficiente implica uma
diminuicdo de custos, a eliminacdo de atividades que ndo acrescentem valor, a
implementacao de economias de escala, bem como a aplicacdo de tecnologias de otimizacao
e meios de partilha de informac&o. Se a organizacgdo optar por uma abordagem de alto risco,
deve estar disposta a partilhar recursos e, consequentemente, os riscos associados. Ao adotar
uma estratégia responsavel tera também de assumir uma postura flexivel as mudangas da
procura do cliente. Por Gltimo, se falarmos de uma cadeia agil, destinada a ser responsavel e
flexivel aos clientes, o0s riscos de escassez ou interrupcGes sdo protegidos pela partilha de

recursos.
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2.2. Caracterizagao da Cadeia de Frio

De forma a garantir uma boa gestdo da CA, tal como abordado anteriormente, é
de igual relevancia assegurar, a disponibilidade de um produto no local e tempo requerido,
e ao menor custo possivel da operacdo. Todavia, ao falar-se em “cadeia de frio” surgem
novos desafios na sua gestdo. O termo em questdo, surgiu recentemente nos anos 80 e desde
entdo tem sido desenvolvido agregando a cadeia de abastecimento a conservacdo da
temperatura requisitada. Este pode definir-se como, todo o processo de planeamento,
implementacdo e controlo de fluxos que tem inicio no fornecedor primario e termina no
consumidor final, envolvendo as atividades logisticas de armazenamento, conservacéo,
distribuicdo, transporte e manipulacdo dos produtos pereciveis. Entende-se também por
cadeia de frio, todo o processo de integracdo das atividades de negdcio ja existentes e as
atividades especializadas para a conservacao de produtos pereciveis (Pereira et al., 2010).

Segundo Bogataj (2005), o mercado global de produtos refrigerados tem vindo
a aumentar devido aos seguintes fatores:

e Tarifas decrescentes;

e Melhoria permanente da eficiéncia dos meios de transporte;

e Desenvolvimento de tecnologias de comunicacéo e informacao;

e Desenvolvimento de técnicas da cadeia de frio;
Os paises mais desenvolvidos tém vindo a trabalhar num conjunto de procedimentos, bem
como equipamentos eficientes para controlo de temperaturas nas diversas fases da cadeia de
frio. Esta pressupde um conjunto significativo de atividades de boas praticas de execucao e
manuseamento de alimentos, normas, procedimentos, regulamentos, integracao de processos
de formacdo. Tém vindo a ser impostas condi¢Ges para assegurar a seguranca alimentar,
entre elas, a regulacdo da temperatura do produto, o registo da temperatura do ar no local de
armazenamento e no veiculo bem como equipamentos testados e homologados. Os cuidados
e a avaliagéo dos riscos devem ser permanentes, pois as variag0es de temperaturas podem
levar ao desenvolvimento de particulas que podem diminuir a qualidade do produto (Bogataj
et al., 2005).

A infraestrutura da cadeia de frio compreende diversos fatores, nomeadamente,
o armazém frigorifico, o sistema de embalamento, os veiculos frigorificos, os sistemas de

monitorizacao e os dispositivos de medicdo de temperatura e humidade.

8 2020



REVISAO BIBLIOGRAFICA

Existem alguns requisitos indispensaveis que devem ser considerados para o
sucesso da manipulacéo de produtos que exigem frio, ainda que estes variem de situacao
para situacdo e nem sempre seja necessario recorrer a todos 0s mencionados de seguida.
Nomeadamente, a producdo da temperatura exigida; o equipamento de transporte adequado;
a producdo com qualidade, uma vez que ndo é o processo de manipulagdo, transporte ou
armazenamento que vai aumentar a qualidade do produto. Pode incluir-se também, o
tratamento do produto se necessario, para garantir que este se mantém integro ao longo da
cadeia; 0 uso de embalagens adequadas; em determinadas situacdes pré-arrefecimento; a
circulacdo de ar no caso da refrigeracdo para facilitar a remocéo de calor; o controlo de
temperatura; a purificacdo do ar; a desinfestacdo de insetos; o tempo da viagem; o tempo
sem refrigeracdo e ainda, a venda a retalho (Heap, 2006).

A figura 2 representa a estrutura da cadeia de frio e as diferencas entre as duas

componentes.
Cadesa de Fo

Gestdo da Cadea Infraestrutura da

deFno Cad=ade Fno
R | |
| Boas priticas de execugio e - | Armazem Frigorifico |
| mamseamento de alimentos || Veiculos Fngorificos |

Normas, Procedimentos, Regulamentos | +  Desenvolvimento de Embalagens
I hnegma‘hdercmseSﬂmm || Smmmdenuﬂmizg;;ﬁn |
| Formagio | Digpositivos de medicio de temperairae |
| || dehumidade |
..................... [ T ———

Figura 2. Estrutura da cadeia de frio (Fonte: Silva, 2010).

A vertente da gestdo engloba as normas e a formagdo, assim como as boas
praticas, ja a infraestrutura envolve antes as partes fisicas do processo, 0 armazém, 0s
veiculos, os sistemas de monitorizacao, as embalagens e ainda os dispositivos de medicéo

de temperatura e humidade.
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2.2.1. Processo de Armazenamento

Toda a secgdo que se apresenta de seguida € baseada nos trabalhos de Pedro, J.
& Franga, A. (2017). Analisando a funcdo de armazenamento em particular, esta ndo
acrescenta valor ao produto diretamente, porém contribui para o progresso do sistema e €
fundamental para manter a qualidade e integridade do produto.

As instalac@es fisicas do armazém, os equipamentos, 0s processos de rece¢do e
expedicdo devem estar adequados as caracteristicas de cada tipo de alimento. No
desenvolvimento deste trabalho abordaremos as condig¢bes técnicas, especificidades e
cuidados a ter no armazenamento de produtos. Por norma, os alimentos devem ficar o menor
tempo possivel em stock, evitando danos a embalagem e (ou) aos produtos. Para manter a
sua qualidade e integridade tém de ser conhecidas as caracteristicas e particularidades de
cada tipo de alimento, de forma a serem classificados e selecionados por:

e Alimentos pereciveis: Apresentam um desenvolvimento microbiano
(microbios) acelerado. Tém caracteristicas que lhe concedem um curto prazo de validade.
Devem por isso permanecer em locais com baixa temperatura, na camara fria ou no
congelador. Como s&o exemplo as carnes e os lacticinios;

e Alimentos ndo pereciveis: Podem estar acomodados em locais com
temperatura ambiente, possuem baixa ou nenhuma humidade. Apresentam estabilidade na
sua conservacao, as suas particularidades garantem-lhe conformidade até ao prazo de
validade desde que conservados num local adequado uma vez que sdo submetidos a

processos de conservacao para aumentar a vida Util como é o caso dos alimentos enlatados;

¢ Alimentos semi pereciveis: Sdo produtos com humidade relativa e devem ser
mantidos sob refrigeracdo. Como séo exemplo as hortaligas e as frutas (Pedro, J. & Franga,
A., 2017);

No processo de desenvolvimento das praticas de construgdo do armazenamento,
surgiram materiais de isolamento, com maior eficacia na protecdo térmica, diminuicdo da
espessura, menor peso e com resisténcias mais elevadas, de forma a reduzir o fluxo de calor.

Segundo o autor Jay et al. (2005), “0 armazenamento frio tem-se revelado uma
das mais importantes conquistas da humanidade, sendo que assegura a qualidade dos

alimentos, reduz desperdicios e conserva o sabor, a cor e a textura”.
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Os processos de preservagdo dos alimentos possibilitam, o alargamento do
periodo, durante o qual estes podem ser consumidos em seguranca, a ingestao dos mesmos
fora do seu periodo de sazonalidade normal, bem como o aumento da higiene alimentar
(Pedro, J. & Franga, A., 2017).

A OMS (Organizacdo Mundial de Saude) aponta como regra que a escolha do
método de armazenamento a frio seja determinada pelas caracteristicas de cada artigo e o0s
requisitos do mesmo. Os processos de preservacdo subdividem-se em refrigeracdo e
congelacdo. Sendo que a inddstria alimentar utiliza ambos como forma de preservacao dos
alimentos. A refrigeracdo deve ser continua durante o transporte, a distribuicdo e o
armazenamento doméstico de forma a garantir a temperatura desejada. Estas etapas séo
essenciais para manter a seguranca, a qualidade e o prazo de validade dos produtos ao serem

entregues ao cliente (James, 2010).

e Refrigeracao

Este processo de conservacao € cada vez mais importante na area alimentar uma
vez que preserva a seguranca dos produtos e protege a saude do consumidor, mas exige
controlo preciso ao longo da cadeia, quer em termos de temperatura quer de humidade. Este
método garante a diminuicdo de calor num espaco fechado com o intuito de manter a
temperatura exigida bem como inibe o crescimento microbiano. A refrigeragdo é a melhor
tecnologia para garantir a seguranca dos alimentos pois ndo contém riscos associados
(Coulomb, 2008).

Neste método de frio, os autores defendem diferentes intervalos de temperatura,
segundo Franca a temperatura deve variar entre 0°C e 8°C, ja o autor Silva afirma que devem
oscilar entre -1,5°C e 10°C (Coulomb, 2008).

e Congelagao
A congelagéo representa outro método de conservagdo de alimentos a frio. Ao

longo deste processo a quantidade de agua do alimento é reduzida, levando ao aumento da

vida util do produto. Durante o armazenamento congelado as reacfes fisico-quimicas séo
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retardadas, todavia ocorrem alteracdes progressivas na qualidade sensorial dos produtos
alimentares (Pedro, J. & Franca, A., 2017).

O periodo de congelacdo depende ndo s6 das temperaturas iniciais e finais do
produto, mas também das suas dimens@es e formas. Durante este processo a temperatura é
mantida abaixo de -18°C, desta forma a propagacdo de microrganismos é impedida uma vez

que estes ndo se desenvolvem a partir dos -10°C (Souza et al., 2013).

2.2.2. Processo de transporte

De forma a assegurar a integridade do produto ao longo deste processo, a
primeira preocupacdo devera assentar no uso de equipamentos apropriados. Estes deverdo
possuir um bom isolamento, controlo de temperatura, fluxo de ar adequado e capacidade de
refrigeracdo (Heap, 2006).

A cadeia de frio exige que seja feita uma analise de risco relativamente a entrega
para que se definam os pontos criticos da operacdo em que sdo necessarios cuidados
especiais. As viagens mais curtas tém-se revelado uma preocupacéo relativamente a rotura
da cadeia de frio dado que durante este tipo de viagens os cuidados sdo mais reduzidos,
porque estdo associadas ao pensamento de que em viagens curtas dificilmente é quebrado o
frio (Heap, 2006). Para além destas, os momentos de carga e descarga no geral, quando
demorados, também se revelam um fator critico. Cada abertura de portas provoca a troca de
calor do exterior para o interior e como o veiculo ndo estd programado para diminuir a
temperatura, apenas manté-la, torna-se dificil reverter a situacao (Pereira et. al, 2010). Por
esse motivo, e apesar de ao longo da viagem haver sempre a preocupacdo de manter a
temperatura baixa e controlada, o produto tem que iniciar o transporte com a sua temperatura
reduzida. (Heap, 2006).

A0 executarem-se varias entregas seguidas percebe-se que se originard um efeito
de acumulacéo de calor no interior da camara do veiculo que sera dificil de anular. Para além
disso, como é através do motor do veiculo que é gerada a energia de conservacdo do mesmo,
cada vez que este para nao produz frio. Assim sendo, estes revelam-se momentos criticos na
cadeia (Pereira et. al, 2010).

O motorista devera aplicar boas praticas de modo a minimizar as perdas de frio.

Relativamente a viatura deve ter-se o cuidado de a manter limpa, isenta de pragas e de odores
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estranhos, uma vez que alguns produtos tém grande facilidade de absorc¢éo de odores. Em
relacdo ao sistema de frio deve verificar-se 0 estado de funcionamento do sistema de
refrigeracdo em parque, e apés a ligagdo da tomada (fator que garante o frio sempre que o
veiculo se encontra estacionado), se esté efetivamente ligado e a funcionar e se o sistema de
registo de temperaturas esta operacional. Para assegurar uma organizacao eficiente da
viatura deve colocar-se o produto ambiente, preferencialmente por baixo do sistema de frio
(geralmente é a zona menos fria da viatura) bem como ter-se o cuidado de néo o obstruir. O
condutor deve ainda evitar a abertura prolongada e desnecessaria das portas bem como,

identificar e segregar o produto ndo conforme (ou devolvido).

2.2.3. Monitorizacao de temperaturas

A medicdo e a monitorizacdo sdo partes integrantes dos sistemas de gestdo sdo
muitas vezes um requisito da cadeia de frio. Este sistema exige um equipamento de medicao
que deve ser alvo de manutencdo e calibracdo frequente e deve estar devidamente
homologado. Os equipamentos devem ser revistos com regularidade e deve ser testada a sua
precisdo. Para além disso, € necessario fazer leituras e armazenar os dados obtidos (James,
SJ & James, C., 2014).

Segundo o Codex Alimentarius Commission (2008), a monitorizacao é definida
como “O ato de conduzir uma sequéncia planeada de observagdes ou medigdes de
parametros de controlo, para avaliar se um valor se encontra dentro dos parametros”
enquanto a verificagdo é “A aplicagdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliagdes,
para além da monitorizacdo, para determinar se um determinado valor estd a operar como
pretendido”.

Embora seja mais eficaz medir a temperatura do produto, por vezes torna-se mais
simples parametrizar a temperatura do ar na unidade de refrigeragdo. Apesar destas muitas
vezes nao coincidirem, se houver um aumento da temperatura envolvente ndo significa que
esta terd influéncia significativa na temperatura do produto. Assim sendo a medicdo da
temperatura de refrigeragdo como um limite critico pode ser demasiado rigoroso (Costa,
2010).
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O sistema de parametrizacdo deve ser de facil implementacéo e de uso intuitivo,
econémico, aplicado de forma consistente e equitativa, verificado, atil para cumprir
regulamentos e politicas de seguranca alimentar e deve ainda fornecer informacdo dos
resultados obtidos. Ao planear e desenhar um sistema novo deve ter-se em consideracao trés
passos,

1. Identificacdo do parametro a medir e 0 motivo;

2. Sele¢do do método de medigdo/monitorizacéo;

3. Desenvolvimento de um método de analise de dados adequado, (James,
& James, 2014).

2.2.4. Sistemas de Controlo de temperatura
Algumas técnicas usadas no controle, rastreamento ou monitoramento da qualidade do

produto estdo descritas no quadro a seguir,

Tabela 1. Exemplos técnicos de controlo de temperaturas (Fonte: Moreno, 2016).

Informacao visual irreversivel

Etiquetas TTI .
Baixo Custo

Curta/Meia distancia com registo

RFID Semi-Passiva .
Baixo Custo

Longa distancia em tempo real

RFID Ativos .
Custo Medio

Longa distancia com registo e tempo
Redes de Sensores real
Custo medio

-200°C até +400°C em tempo real

Ondas Actsticas i
Custo Muito Alto

e TTI (Time temperature Integrators): Tecnologia de monitorizagao de
vida util, utilizando microtags;
Um integrador ou indicador de temperatura e tempo (TTI) pode ser definido

como um dispositivo simples que mostra alteracdes de temperatura no produto alimentar. O

principio de operacdo dos TTI é baseado numa mudanga irreversivel geralmente expresso
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como uma resposta visivel, na forma de deformagdo mecénica ou desenvolvimento de cor.
Esta resposta fornece uma indicacdo cumulativa relativa as informacdes de armazenamento
a que este esteve sujeito. A taxa de mudanca depende das variagdes de temperatura
(Koutsoumanis et al., 2015).

Os indicadores podem ser classificados de acordo com o tipo de funcionalidade
e as informac6es que transmitem. Alguns autores classificam os TTI de acordo com o tipo
de informacao que fornecem em comparacao com o uso aberto classico de datas impressas
em unidades de produtos. Podendo ser classificados em trés tipos, o primeiro baseado na
taxa de crescimento microbiana, o segundo proporciona informacao sobre o tempo de vida
util restante, e por ultimo, o terceiro que é visto como uma extensdo do primeiro, mas surge
pela combinacdo de multiplos TTI. Outra classificacdo € baseada nos componentes e
principios ativos do produto, e inclui reacbes mecanicas, quimicas, eletroquimicas,
enzimaticas, microbioldgicas ou fotoquimicas. Os TTI podem ser classificados como
quimicos, fisicos ou bioldgicos (Moreno, 2016).

Em seguida apresentam-se exemplos representativos da aparéncia de algumas

c=

Figura 3. Exemplos representativos etiquetas TTI (Fonte: Moreno, 2016).

etiquetas TTI,

e RFID

RFID ¢é a sigla para Radio Frequency Identification, isto é, identificagdo através
de radiofrequéncia. Esta tecnologia utiliza a radio frequéncia para transmitir dados de um
dispositivo movel (etiqueta) para um leitor. As etiquetas possuem uma antena e um chip
ligados que permitem a comunicacdo com o leitor que estd conectado a um computador

respondendo através de sinais remotos (Queiroz et al., 2014).
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Um sistema RFID é entdo composto por etiquetas (tag ou transponders) e um
leitor, este transmite dados através de um meio, utilizando ondas de radio (Queiroz et al.,
2014).

As etiquetas dividem-se em trés categorias: passivas, ativas ou semi-passivas.
Para a selecdo das etiquetas corretas, deve ter-se em conta os parametros como, frequéncia
de operacdo, quantidade, localizac&o dos leitores, capacidade de memoria, seguranca, custo
do equipamento ou o tipo de acoplamento (Dressen, 2004).

As principais vantagens deste método sdo a diminuicdo de gargalos (componente
que limita o desempenho), melhorias na gestao de procura, a automacéo dos processos, bem

como a rapidez na coleta de dados (Queiroz et al., 2014).

e Sensores

Uma das solugdes para assegurar a monitorizacdo da temperatura sdo as redes
de sensores. Este dispositivo € uma tecnologia de monitorizacdo utilizada para identificar
variacOes de temperatura, humidade ou outra caracteristica para a qual este esta programado.
Estes aparelhos podem transformar as grandezas fisicas ou quimicas em grandezas elétricas.
Os dados emitidos posteriormente sdo analisados e é entdo possivel avaliar o funcionamento
do equipamento (Bastos, 2016).

Os sensores podem ser elétricos ou mecéanicos. Devem estar devidamente
calibrados e homologados. Existem sensores de temperatura e humidade, e s6 de
temperatura, sensores de detecdo de porta aberta ou luminosidade. Em cada situacdo deve
ser realizado um estudo de forma a perceber qual o sensor ou a combinacéo de sensores mais

adequada em termos de custos e especificacOes (Bastos, 2016).

e Data loggers

Um data logger é um sistema de coleta de dados independente que possui
sensores que executam medic¢oes em intervalos de tempo. Estes permitem o armazenamento
de dados para que mais tarde seja feita uma analise. Podem ser fixos ou mdveis, podem fazer
medic&o de caracteristicas como temperatura, humidade ou outros requisitos. A sua principal

funcdo é a realizagdo de relatérios para a qualidade (Bastos, 2016).
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Relativamente a autonomia estes podem funcionar a pilhas ou bateria, ser de uso
unitario ou monitorizacéo continua. Alguns equipamentos chegam a ter autonomia de varios
anos. Para escolher o mais indicado deve ser realizada uma analise do custo estimado em
relagcdo ao tempo de uso requisitado (Bastos, 2016).

Os data loggers comunicam com um dispositivo eletronico via, Bluetooth, NFC,
através de uma porta USB ou possuir diretamente um sistema de impressao de tickets.

» USB: Armazenamento de informacdo no data logger, elabora
automaticamente um relatério em PDF com as medicBes, arquivo de
configuracao, certificado de calibracdo e manual de instru¢cbes. Comunica com
um computador através de uma porta USB onde podem ser descarregados 0s
dados.

» NFC: Armazenamento de informacdo no data logger, elabora
automaticamente o relatério em PDF com todas as medicdes e pode ser obtida
outra informacdo programada. Este dispositivo comunica através de NFC com
um telemovel que deverd estar ligado a uma rede wifi com uma aplicacéo
previamente descarregada. Sempre que desejado realiza a comunicacdo do data
logger com o telemdvel e descarrega os dados do periodo de tempo que
pretender. O software sé necessita das redes de wifi e NFC no momento de
descarga dos dados.

» Bluetooth: Armazenamento automatico de dados de leitura, envia os registos
em tempo real. Comunica via Bluetooth com um dispositivo movel que possui
uma aplicacdo previamente descarregada onde os dados serdo guardados e
analisados. Para o funcionamento deste software o dispositivo mével de leitura

terd de ter acesso a uma rede wifi no momento de analise.

2.3. Caracterizagao do setor Agroalimentar dos
Lacticinios
Segundo a FIPA (Federacdo das Industrias Portuguesas Agroalimentares), em
Portugal, a Industria Agroalimentar tem um grande impacto nas exportacGes e assegura a

autossuficiéncia alimentar, o que consequentemente influencia positivamente a estratégia de
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crescimento do pais. Esta industria possui uma posi¢édo de destaque na economia portuguesa,
ndo apenas pelo seu peso econémico, mas também pela conce¢do de produtos de confianca.

O setor agroalimentar dos lacticinios possui o leite como matéria prima, que é
extraido diretamente da vaca. Este sector é responsavel pela producéo de variados produtos
como, o leite para consumo, seja UHT, pasteurizado, aromatizado, fortificado ou da
categoria dos leites concentrados, 0 queijo, as manteigas, 0 iogurte, as natas e ainda as
sobremesas lacteas. O setor dos lacticinios revela ser importante e necessario ao
desenvolvimento e crescimento da industria agroalimentar. A nivel regional, a sua relevancia
destaca-se pelo seu contributo para a empregabilidade, especialmente no caso de empresas
localizadas em zonas do interior do pais.

Segundo Jorge Henriques, presidente da Federacdo das Industrias Portuguesas
Agroalimentares (FIPA), este setor € composto por um universo de mais de 11 mil empresas,
responsavel por cerca de 115 mil postos de trabalho diretos e 500 mil indiretos. Para além

disso, terd ultrapassado no ano de 2019 os 17 milhdes de euros em volume de negécios.

2.3.1. Legislagao

O setor agroalimentar dos lacticinios possui como requisito de seguranga e
qualidade o cumprimento de legislacdo propria. Desta fazem parte a portaria n°742/1992
(ANEXO A) bem como o esclarecimento n°13/2014DGAV (ANEXO B).

A portaria n°742/1992 publicada pelo Diario da Republica n.® 169/1992, Série |-
B de 1992-07-24, emitida pelo Ministério da Agricultura e do Comércio e Turismo,
estabelece regras sobre a producdo, comercializacdo e consumo de iogurte e de leites
fermentados. Apresenta especificacbes para 0s seguintes pardmetros: classificacdo,
composigdo, tipo, matéria gorda, ingredientes, método de analise, acondicionamento,
rotulagem, conservacao, restricdes, aditivos alimentares, entre outros.

O esclarecimento n°13/2014DGAV publicado pela direcdo geral de aviagédo
veterinaria, revista e publicada a 9 de novembro de 2017, relativa ao registo de temperaturas
e controlo metroldgico de registadores automaticos procura garantir a seguranca alimentar.

Expde a obrigatoriedade da manutencédo da cadeia de frio, através da implementacdo de
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procedimentos de controlo de temperatura, através de registos que deverdo cumprir

requisitos metrologicos e técnicos.

2.4. Abordagem Lean Thinking na cadeia de
abastecimento

O pensamento lean baseia-se na criacdo de valor para o cliente através da
reducdo eficaz do desperdicio ao longo da cadeia. Esta filosofia inclui ferramentas e formas
sistémicas de diminuicdo de perdas, melhorias em atividades, interfaces e fluxos. O lean
thinking concentra-se, entre outros conceitos, na procura da perfei¢do através da melhoria
continua num processo ou atividade em que surja a oportunidade de implementacdo de
melhorias (Ferreira R. et al., 2013).

Ainda que ndo existam exemplos de aplicagdes do Lean thinking na literatura
relativamente a cadeia de frio em especifico, existem exemplos referentes a processos
logisticos como € o caso do estudo realizado por Vera Monteiro et al.. Esta analise permitiu
comprovar que através do mapeamento dos processos (ferramenta associada a filosofia em
questdo) é possivel a detecdo e eliminacdo de desperdicios. Para tal, foram acompanhados
0S processos de acondicionamento, transporte e preparacdo dos quais foram elaboradas
criticas e descritos os processos. No final deste estudo concluiu-se que ap6s a implementagédo
da cultura de melhoria continua nas atividades em causa, obteve-se um ganho de 30% de
tempo de ciclo, ou seja, trés horas (Monteiro V. et al., 2010).

Pode também ser analisado o estudo de Pedro Paiva, “Otimizacdo dos processos
logisticos com aplicagdo de metodologias Lean na Medlog”, relativamente a implementagdo
de melhorias baseadas neste pensamento em que se obteve um aumento de 30% na
produtividade, diminuicdo do percurso de picking em 25%, diminui¢do do nimero de horas
(seis) por dia na preparacéo das rotas no transporte, reducéo de 80% das deslocacdes diarias
dos operadores e, consequentemente, uma reducdo do nimero de reclamagdes de trinta para
dez em dois meses (Paiva P., 2011).

Tendo em conta outro exemplo de melhoria continua, sugere-se o estudo de
Pedro Diniz relativo ao processo de picking da Lactogal. Com a implementacdo das

melhorias propostas pelo autor, a organizacdo beneficiard das seguintes vantagens na
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plataforma de Modivas: um aumento de 32% de produtividade, uma poupanga de 69984€
em resultado da reducdo dos turnos de trabalho especificamente e ainda 157680€ pela
automatizacao do processo de picking (Diniz P., 2019).

2.5. Analise critica

Efetuada a pesquisa bibliografica do tema pode-se concluir que embora existam
exemplos de solucbes de monitorizacdo nos estudos cientificos disponiveis, como € o caso
dos mencionados ao longo da revisdo, ndo existe um modelo universal a aplicar
genericamente. Isto é, cada organizacdo terd a solucdo mais vantajosa para as suas
necessidades sendo que o que funciona numa pode ndo ser o mais adequado noutra ou até
mesmo 0s custos da sua implementacdo podem ndo se justificar.

Ja existem estudos relativos a cadeia de frio como se viu, todavia, este tema ainda
se encontra em desenvolvimento e no que diz respeito ao pensamento Lean associado a

mesma o0s estudos disponiveis sdo ainda mais escassos
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3. METODOLOGIA E METODOS

3.1. Enquadramento

O pensamento Lean surgiu nos anos cinquenta no Toyota Production System e
procura 0 aumento da eficiéncia (prazos, qualidade, custos) e da flexibilidade de qualquer
processo. De forma a assegurar a minimizacao de perdas e, consequentemente, oferecer um
produto mais competitivo e com maior valor, o Lean assenta nos seguintes principios: valor
nas atividades, fluxo de valor (eliminacdo do desperdicio ao longo do processo), fluxo
continuo de atividades, producdo pull (por encomenda) e procura da perfeicdo (melhoria
continua) (Lago et al., 2008).

Do pensamento Lean surge a abordagem six sigma. Contudo, estas duas técnicas
diferenciam-se da seguinte forma, enquanto o primeiro se foca no acréscimo de valor pelas
atividades, o segundo foca-se na eliminacéo do desperdicio ao longo do processo.

O six sigma é a implementacdo rigorosa, focada e altamente eficaz de solucdes,
incorporando elementos de trabalho de varios pioneiros de qualidade, tais como Deming,
Juran, Crosby e Ishikawa. Esta técnica permite o aumento da capacidade produtiva, a
reducdo de custos e ainda a melhoria de rendimentos. O six sigma é empregue com recurso
a uma ferramenta melhorada e bem definida que se designa de DMAIC. Esta € similar ao
ciclo PDCA proposto por Deming sendo ambas direcionadas para a melhoria continua.

Para melhor se perceber a diferenca entre as duas ferramentas, deve ser analisada a
figura 4, onde se encontram, em comparacao, as fases de cada uma. O DMAIC possui um
carater de projeto, ou seja, um inicio e fim bem definidos na construcdo de propostas de
melhorias, baseando-se num planeamento estruturado e detalhado com foco numa anélise
bem estruturada para elevar os resultados dos processos a um patamar de exceléncia. O
PDCA é executado como um ciclo e as suas etapas podem ocorrer simultaneamente em
diversos niveis da organizacdo. Esta metodologia acompanha a evolucao da implementagéo
da melhoria e procura ainda a criacdo de rotinas de tratamento na presenca de desvios do

objetivo.
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Figura 4. Comparacdo PDCA e DMAIC (Fonte: Aguiar S., 2007).

O ciclo DMAIC possui as seguintes fases Define, Measure, Analyse, Improve e
Control e, é usado quando se pretende implementar melhorias num projeto, ferramenta ou
processo ja existente. Ao recorrer a este ciclo, é necessario assegurar que cada etapa é
cuidadosamente seguida e que nenhuma melhoria é sugerida sem que o problema esteja
devidamente definido. Assim sendo, torna-se obrigatorio cumprir as trés primeiras etapas,
Define, Measure e Analyse para que o resultado da etapa Improve cumpra os requisitos
impostos e que estes sejam visiveis na etapa Control. A abordagem metodolégica do
presente estudo é baseada neste ciclo, j& que se pretende otimizar o processo de
monitorizacao de temperaturas no armazenamento e transporte.

Apesar deste ciclo possuir ferramentas associadas a cada etapa que, quando
aplicadas, auxiliam no desencadeamento eficaz do problema, nem sempre estas séo
adequadas. Como é o exemplo da ferramenta voice of the costumer, em portugués “a voz do
cliente”, na fase do Define, neste caso ndo faria sentido aplicar uma vez que estd mais
direcionada para o desenvolvimento/melhoria de um produto e ndo de um processo. Ao
longo deste estudo foram seguidas as etapas do ciclo DMAIC, todavia foram aplicadas as
ferramentas que se considerou mais pertinente em cada uma, mesmo nao sendo as sugeridas

pelo ciclo.
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3.1.1. Define
Este estudo inicia-se com a primeira etapa do ciclo DMAIC que corresponde a
definicdo do problema. Nesta etapa, caracterizou-se o atual panorama relativamente ao
problema suscitado pela empresa, relativo a monitorizacdo de temperaturas ao longo do
armazenamento e transporte, tendo sido estes tratados como duas etapas distintas do
processo. Definiu-se o ponto de partida e os objetivos que se pretendem alcancar face ao

problema.

3.1.2. Measure
Na segunda etapa do ciclo fez-se uma anéalise exploratoria de dados. Analisaram-se
os dados dos anos 2017, 2018 e 2019 para o0 armazenamento e para O transporte,
separadamente. Apresentaram-se 0s dados relativos ao armazenamento extraidos da
plataforma CapTemp sobre a forma de taxa, contabilizando-se o nimero de desvio por sonda
em cada ano. Relativamente ao transporte, considerou-se 0 nimero de desvios bem como o

motivo associado a0 mesmo.

3.1.3. Analyse

Neste passo recorreu-se as ferramentas, analise SWOT e Benchmarking. A analise
SWOT é uma técnica de planeamento estratégico em que sao avaliadas as forcas, fraquezas,
oportunidades e ameacas por isso, aplicou-se esta técnica quer para 0 armazenamento, quer
para o transporte, uma vez que 0 processo de monitorizacdo é diferente em cada etapa.
Assim, é possivel analisar, internamente, as forcas e fraquezas de cada um dos processos e,
externamente, avaliar as oportunidades e ameagas do mesmo.

O Benchmarking, que deriva do conceito benchmark (referéncia), € uma anélise
estratégica usada por comparagio a empresas do mesmo setor. E uma ferramenta de gestéo
cujo objetivo é aprimorar processos, produtos ou servicos de forma a gerar mais lucro e
produtividade pelo acréscimo de valor ao produto. Através do Benchmarking foi feita uma
andlise a outras organizagfes do mesmo setor de relevancia no mercado, com o intuito de
entender as solugdes utilizadas pelas mesmas no processo de monitorizagdo de temperaturas,

para assim procurar possiveis melhorias a implementar na Lactogal.
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3.1.4. Improve

Na quinta etapa, sugeriram-se as melhorias a implementar. Foi elaborado juntamente
com um fornecedor da Lactogal designado APP (Advanced Products Portugal) um novo
método automatico a implementar no caso do transporte. Para testar essa hipotese foram
elaborados testes com tags para verificar a exequibilidade do novo sistema a ser
desenvolvido. Foi colocada uma varidvel com o intuito de verificar uma outra melhoria
associada a um problema detetado no transporte. Esta variavel correspondeu a colocacéao de
cortinas nas portas do veiculo para aumentar o isolamento. Relativamente ao
armazenamento, apenas foi desenvolvido um protocolo para atualizar a alarmistica (sms/e-

mail enviados como meio de alarme) de forma a funcionar como preventiva.

3.1.5. Control
Nesta Ultima etapa, foi efetuado o orcamento e analisado o impacto econémico da
implementacdo do novo software de parametrizacdo das temperaturas no transporte, a fim
de averiguar a viabilidade do investimento. Foram também analisadas as diferencas dos
valores obtidos com a aplicacdo desta variavel no veiculo para perceber a sua

adequabilidade.
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Ao longo do presente capitulo serd apresentada a empresa, caracterizado o
panorama atual e contextualizado o problema da logistica da cadeia de frio em estudo. Este

capitulo inclui ainda as etapas Define, Measure e Analyse do ciclo DMAIC.

4.1. Define
No sentido de contextualizar a etapa do ciclo DMAIC em execucdo, esta
corresponde a Define. O objetivo da mesma visa a defini¢do clara e objetiva do problema
em estudo. Nesta etapa é apresentada a organizacdo bem como caracterizados 0s processos

de transporte e armazenamento.

4.1.1. Apresentacao da empresa

A Lactogal é uma empresa agroalimentar fundada em 1996 em resultado da
fusdo de trés cooperativas, Agros, Lacticoop e Proleite, especializada em lacticinios e nos
seus derivados. A empresa, que contava em 2018 com um total de 2000 colaboradores,
produz e comercializa os seus produtos no mercado nacional e em diferentes mercados
internacionais.

Em 2018 a empresa apresentou um volume de faturacao de 730 milhdes de euros.
Em Portugal, a empresa é lider no sector lacteo com uma quota de mercado superior a 60%
e a nivel internacional exporta para quatro continentes, a Europa, América, Africa e Asia.

O seu universo de produtos é constituido por leites, iogurtes, queijos, manteigas,
natas, aguas e sumos. Atualmente, é detentora de 14 marcas: Agros, Mimosa, Gresso,
Adagio, Matinal, Casteldes, Castelinhos, Vigor, Pleno, Primor, Serra da Penha, Fresky,

Milhafre dos Acores e Serra Dourada.
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Figura 5. Marcas da Lactogal.

A empresa possul nove unidades tabris (UF), quatro localizadas em Portugal
continental, 2 no arquipélago dos Acores e as 3 restantes em Espanha. Conta com 3
plataformas logisticas. Das unidades fabris localizadas em Portugal continental apenas duas,
Modivas e Oliveira de Azeméis (OAZ), possuem plataformas logisticas (PL) agregadas. A
terceira plataforma logistica encontra-se em Frielas, ndo estando agregada a nenhuma
unidade fabril. Para apoiar a atividade comercial, existem ainda 8 delegacdes cujas
instalages sdo utilizadas como pontos de redistribuicdo de mercadoria para locais mais
periféricos do pais, como podemos ver na figura 6.

* . ® NModivas [UF + PL)
® Oliveira de Azeméis [UF + PL)
® Frielas [PL}
# Delegagbes comerciais [D4G)

PL - Plataforma logistica
* UF - Unidade fabril
[ - Delegagdes comerciais

Figura 6. Instalag6es da Lactogal em Portugal Continental.
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4.1.2. Caracterizacao dos processos de armazenamento e
transporte da Lactogal

A Lactogal, em Portugal continental, apresenta quatro unidades fabris, situadas

na Tocha, Penha (Etanor), Modivas e Oliveira de Azeméis. A empresa possui as delegactes

comerciais de Chaves, Penha, Modivas, Oliveira de Azeméis, Viseu, Tocha, Pombal, Frielas,

Beja e Algoz. Sendo que a de Tocha, a de Frielas, a de Modivas e a Oliveira de Azeméis,

para além de unidades fabris e delegacGes comerciais, funcionam ainda como plataformas

logisticas. A empresa encontra-se sediada no Porto, na Rua do Campo Alegre.

Nesta organizacdo, cada unidade fabril tem a responsabilidade de produzir um

numero de referéncias especificas, que apenas sdo fabricadas nesse mesmo local. Por essa

razdo, é necessario proceder ao transporte dos diferentes produtos entre as diversas

plataformas para que estes estejam disponiveis em todo o pais. Esta ligacdo é efetuada

através dos processos enumerados a seguir:

Auto-Venda - considera-se o transporte Lactogal, ou subcontratado realizado entre a
plataforma e mais de um local de descarga;

Carga direta - refere-se ao transporte de longo curso entre a plataforma e um Unico
local de descarga;

Cross-Docking - define-se como um método de distribuicdo, no qual a mercadoria
recebida, ndo é colocada em stock como seria habitual, mas é preparada para o
carregamento e distribuicdo ou expedicdo a fim de ser entregue ao cliente 0 mais
rapido possivel;

Movimentacdo interna - refere-se ao transporte de mercadoria de uma unidade fabril
para uma plataforma logistica.

Distribuicdo - caracteriza-se como sendo o transporte a nivel de distribuicdo entre
plataforma/delegacéo/operador logistico e mais de um local de descarga (trata-se de
uma atividade, do ponto de vista logistico, igual a Auto-Venda, com excecdo de ndo

ter produto dentro da viatura fora do periodo de distribui¢do do produto).

Na figura 7, estéo presentes os tipos de transporte usados para executar as ligagoes entre as

diversas plataformas da Lactogal.
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Plataforma Tipo de carga

AcoresfMadeira Contentores - Barcos
Auto - Venda
0AZ/Modivas/  Cargas Diretas
Frielas Distribuigdo
Cross - Docking
Algoz/Beja/ Auto - Venda

Pombal/Viseu/ Cargas Diretas
Chaves/Funchal e ribuiglio

Tipo de carga

Carga Direta Cliente
Movimentagdes Internas

Figura 7. Transporte entre plataformas da Lactogal

Tocha [ETANOR

No presente estudo, apenas se teve em consideracao o transporte do tipo Auto-Venda
e Distribuicdo, para analise e implementacdo de possiveis melhorias, dado que sdo o0s
processos mais requisitados, bem como, os que carecem de maior cuidado relativamente ao
controlo da temperatura.

Os produtos fabricados pela Lactogal requerem temperaturas especificas, quer no seu
armazenamento quer no seu transporte. Estas encontram-se discriminadas na tabela 2,
(disponibilizada pelo departamento de qualidade).

Tabela 2. Temperatura dos diferentes produtos fabricados na Lactogal (Fonte: Cantarinho, 2007)

logurtes Conservar de 2 a 6°C
Queijo Fresco Conservar de 2 a 6°C
Leite UHT Conservar em local seco e fresco
Leite Pasteurizado/Nata Pasteurizada Conservar de 0 a 6°C
Manteiga Conservar a Temperatura Inferior a 6°C
Sumos e Ice Tea Conservar em local seco e fresco
Queijo Curado Conservarde 2 a 10°C

Conservar de 4 a 6°C
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4.1.2.1. Processo de Armazenamento
Como abordado ao longo do capitulo anterior, para garantir que os requisitos de
temperatura impostos para cada produto sdo respeitados, € necessario parametrizar a mesma
ao longo de todo o processo de armazenamento. Na Lactogal é efetuada a monitorizacéo e
controlo das camaras de refrigeracdo, camaras de congelacdo e antecamaras, cujas

temperaturas especificas se encontram explicitas na tabela 3.

Tabela 3. Temperatura especifica para cada camara (Fonte: Cantarinho, 2007).

Ciamara de armazenagem de Temperaturas positivas nao
produto final superiores a 6°C
Camara de congelagdo Temperaturas entre -18°C e
-15°C
Camara de arrefecimento para Temperaturas entre -18°C e Sistema Informatico
congelagéo -8°C CapTemp ou Manualmente
Antecamaras Temperatura abaixo dos 6°C
Camaras de Ingredientes De acordo com oc valores
definidos em cada unidade
fabril

De forma a facilitar o processo de monitorizacdo a empresa possui um software de
supervisdo continuo que funciona em tempo real. Este comunica com 0s sensores
incorporados nas camaras através de uma rede wifi. Os sensores estdo devidamente
homologados e parametrizam a temperatura das camaras em permanéncia. Como se
encontram ligados ao software através de uma aplicacdo informatica, sdo armazenados dados
de leituras feitas em intervalos de dez minutos, dados que podem ser consultados nessa
mesma aplicacdo. Ai pode ser analisada a temperatura de uma camara qualquer (ou varias
em simultaneo), numa delegacéo a escolha, em tempo real, também pode ser selecionado um
intervalo de tempo especifico, seja um dia ou varios para averiguar se foram cumpridos os
requisitos de temperatura, e ainda exportar dados em forma de gréafico ou lista dos periodos
de tempo que forem precisos. Podem também ser visualizados exemplos do login de acesso,
da leitura de varias camaras em simultaneo num periodo especifico bem como, da planta de
uma delegacéo com leitura das cdmaras em tempo real, respetivamente (ANEXO C).

A plataforma utilizada designa-se CapTemp e elabora o registo automatico de
temperaturas das camaras e antecamara das instalagdes da Lactogal, o que permite, ndo s6 a
monitorizagdo, mas também a emissdo de alertas em funcdo das especificacGes definidas

para cada local. O CapTemp monitoriza também, as temperaturas das instalacbes online,
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emitindo alertas (via e-mail e/ou SMS) caso as temperaturas ultrapassem as condicdes e
valores nos intervalos de tempo definidas. Relativamente as camaras de ingredientes (local
onde estdo armazenadas as matérias-primas que requerem frio), o registo é efetuado
manualmente ou automaticamente, dependendo do caso, uma vez que algumas destas
camaras ndo possuem sensores ligados ao CapTemp.

E considerado desvio sempre que ¢ ultrapassada a temperatura estipulada para cada
camara/antecamara durante um periodo especifico. O departamento de qualidade
desenvolveu uma formula matematica (ANEXO E), que indica o periodo em que cada
camara/antecamera pode estar fora da temperatura determinada sem afetar a integridade do
produto.

Em situacdo de desvio é necessario, de acordo com o procedimento, verificar a
temperatura do produto, no sentido de avaliar a sua integridade. Em caso de anomalia e/ou
duvida, o supervisor logistico recebe notificacdo e informa a area da qualidade no sentido de
avaliar e decidir sobre a conformidade do produto (devendo essa decisdo ficar registada). A
ocorréncia de desvios deverd ser registada e justificada na propria plataforma ou em
alternativa, manualmente.

Considera-se desvio sempre que a temperatura especificada como limite para a
camara/antecamara € ultrapassada. Um desvio pode ndo influenciar na qualidade e/ou
integridade do produto se for revertido dentro do periodo estipulado. Relativamente ao
transporte, esse periodo ja foi estipulado através de um estudo, no que diz respeito ao
armazenamento, o0 mesmo ainda nao foi realizado. Desta forma, sempre que ocorre um
desvio. O produto é analisado pelo departamento da qualidade, como ja foi mencionado

anteriormente.

4.1.2.2. Processo de Transporte

O transporte na Lactogal compreende diversos tipos. Contudo, para este estudo
apenas serdo considerados a Auto-Venda e a distribuicdo, tal como mencionado
anteriormente.

Relativamente a distribuicdo, os veiculos utilizados possuem sensores de
medicdo de temperatura em permanente funcionamento ao longo de toda a viagem. Estdo
equipados de sistemas de refrigeracdo que asseguram a continuidade da temperatura

desejada ao longo do processo, ainda que estes sistemas s6 funcionem enguanto o veiculo
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esta ligado uma vez que usam a energia do mesmo para gerar frio. De forma a assegurar que
as condicdes a que o produto esta sujeito no seu processo de transporte e ndo colocam a
integridade do mesmo em causa, antes de iniciar a viagem, o transportador imprime um ticket
com a temperatura do veiculo. Se estiver inserida no intervalo especificado o produto €
carregado, caso contrario é necessario aguardar até que se atinja a temperatura desejada.
Cada vez que o colaborador faz uma entrega imprime um novo ticket com a temperatura da
camara no momento da descarga e entrega ao cliente. No final de cada transporte € também
impresso um documento onde constam todas as variagdes de temperatura a que o produto
esteve sujeito. Este documento é utilizado como prova quando requisitado por parte de uma
auditoria. Desta forma € realizada a monitorizacao deste fator ao longo de toda a viagem.

No caso especifico da Auto-Venda, o produto fica armazenado dentro do veiculo
no final de cada viagem até ser efetuada uma nova entrega no dia seguinte. Antes de iniciar
uma nova viagem, e verificado se a temperatura da viatura se encontra dentro da
especificacdo desde a Ultima entrega. Se for verificado algum desvio, o responsavel pela
expedicdo deve verificar a temperatura do produto, no sentido de avaliar a sua conformidade.
Caso esteja conforme, inicia a viagem, caso se verifique alguma ndo conformidade, deve
informar o departamento de qualidade.

Ao longo dos percursos, 0s motoristas devem ter o cuidado de aplicar boas

praticas de modo a minimizar as perdas de calor.

4.2. Measure

Definido o caso de estudo e caracterizado o problema, segue-se a segunda etapa
do ciclo DMAIC — Measure. O intuito desta etapa € a definicdo do ponto de partida para a
resolucdo do pressuposto. Nesta etapa s&o analisados os dados dos ultimos trés anos relativos
ao armazenamento e ao transporte. Apos a recolha e analise dos mesmos, pode ser definido
0 ponto de situacdo atual, nomeadamente qual 0 processo mais carente e em qual é necessario

sugerir melhorias mais impactantes.

4.2.1. Recolha de dados
Para a obtencdo dos dados relativos aos dltimos trés anos no sentido de
caracterizar a situacdo atual, foi pedido o auxilio ao senhor Rui Novo, técnico de frota da

plataforma de Modivas. Para a obtencdo dos dados relativos ao armazenamento, foram
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cedidas pelo mesmo as credenciais de acesso ao Captemp, de onde foram consultados e
extraidos os necessarios a andlise. No que diz respeito ao transporte, o senhor Ruli,
disponibilizou o e-mail através dos técnicos de logistica das diversas plataformas do pais,
pelo que foi comunicado por esta via informacéo sobre os diversos elementos com interesse

relativo ao estudo. Esta recolha foi realizada entre os dias 15 e 26 de julho.

¢ Armazenamento

Foi efetuada uma analise do desempenho das sondas instaladas nas diversas
delegacdes do pais a fim de se avaliar a possivel necessidade de atuar, de forma a diminuir
a quantidade de desvios. Considera-se desvio sempre que a temperatura estipulada para cada
camara/antecamara € ultrapassada. Foram estudados os anos de 2017, 2018 e 2019. Todos
os valores foram retirados da plataforma implementada para parametrizagdo da temperatura
nas camaras e antecamaras — CapTemp. Retirou-se o nimero de desvios por ano em cada
sonda e calculou-se, através do nimero de leituras da mesma, a taxa de desvio no respetivo
ano. Nenhum destes desvios requereu avaliagdo do produto por parte do departamento de
qualidade, sendo que todas as alteracdes que levaram ao desvio foram revertidas de imediato.

Percebemos assim, através desta analise, que as camaras que apresentam pior
desempenho, consequéncia da taxa de desvio mais elevada, sdo as camaras de Algoz,
especialmente a antecamara ambiente e a cAmara de fundo, as camaras e antecamara de Beja
devido as elevadas temperaturas, a camara de manteiga em Oliveira de Azeméis, a camara
em Frielas, e ainda, na Tocha, a cdmara de congelacdo. Os respetivos desvios podem ser
consultados na tabela 4. Apesar das cdmaras enunciadas serem as que apresentam uma taxa
mais elevada de desvios, estes valores ndo sdo muito relevantes e em nenhum caso o produto
necessitou de ser verificado pela qualidade, pelo que ndo foram registadas perdas nem
impactos ao nivel de custos.

Os nomes listados na primeira coluna sdo os atribuidos as sondas na plataforma
Captemp, dada a pandplia de sondas e 0 seu nome extenso séo atribuidas nomenclaturas de

forma a facilitar a leitura e a sua distin¢do, as quais encontram-se descritas a seguir:

e Cl-Céamaral; e C—Camara; e (C15-Cémara 15;
e AC2-Antecamara e AC- Antecimara; e (C16—Camara 16;
2; e (C8-—Camaras8; e (C19-Camaral9;
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Para além destas abreviaturas sdo utilizadas terminologias como poente,
ambiente, frio, porta, OLD ou ONPACK, de forma a distinguir as sondas das
camaras/antecamaras referentes, sendo que se encontram assim descritas no Captemp.

Tabela 4. Taxas de desvios por sonda nos anos 2017/2018/2019 (Fonte: Plataforma CapTemp, 2020)

2017 2018 2019
TAXA TAXA TAXA |Média/ano
MO1C 6 2 5 4
MO1AC 3 1 1 2
MO2AC.A 0 1 0 0
MO2AC.B 0 1 0 0
CHC 12 8 5 8
CHAC 1 0 1 1
FRACNS 0 0 0
FRCNS 87 0 0 29
FRACP 1 0 3 1
FRCP 1 0 0 0
AlACAMB 55 56 53 55
ALAC FRIO 37 37 37 37
ALCFUNDO 99 100 99 99
AL CPORTA 16 10 9 12
BE2 28 33 42 34
BEAC 27 31 32 30
BEC 20 16 6 14
PBAC 20 16 17 18
PBC 13 11 10 11
TO AC 1 3 2 2
TO CCONG 38 18 13 23
TO CREFA 1 1 1 1
TO CREF B 1 2 1 1
OAZAC 1 5 5 4
OAZ AC MANT OLD 1 0 0 0
OAZ AC QUARENTENA 1 0 0 0
OAZ AC MANT 12 7 3 7
OAZ CCON MANT 2 2 2 2
OAZ C MANT 60 47 5 37
OAZ C MANT OLD 1 0 0 0
OAZ CAM110G QUAR 3 1 0 1
OAZ CAM2 10G QUAR 0 0 0 0
OAZ CAMS 1 0 2 1
OAZ CAM15 1 1 0 1
OAZ CAM16 0 1 0 0
OAZ CAM19 34 12 31 26
OAZ LOG ONPACK 0 0 0 0

e Transporte

Com o intuito de caracterizar o desempenho dos veiculos de Auto-Venda ao
nivel da parametrizagdo da temperatura, fez-se uma analise aos anos de 2017, 2018 e 2019.
Foram tidos em conta o numero de desvios dos veiculos provindos de cada delegacao, desses
desvios quantos tiveram de ser verificados pela qualidade (coluna das “intervengdes”) bem

como o principal motivo dos mesmos e a sua percentagem.
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Relativamente ao transporte, considera-se desvio sempre que a temperatura
estipulada para 0 mesmo € ultrapassada. Apesar disso, nem todos 0s desvios estdo associados
a perdas. Para esta etapa logistica, ja foi realizado um estudo que define o periodo em que
um produto se pode encontrar fora da temperatura especificada sem influenciar a sua
integridade. Desta forma, ndo ha necessidade de verificar o produto sempre que ocorre um
desvio.

Os motivos que se podem identificar sdo, mas praticas, avarias externas, avaria

da viatura ou a rota, cada um destes encontra-se detalhado na tabela 5 a seguir apresentada.

Tabela 5. Principais motivos de desvio

Deixar as portas abertas muito Falha de energia; Deficiéncia no Termografo; Sistema de frio; Perdas de temperatura
tempo durante as descargas; equipamento; Termada mal ligada Registos ndo consistentes; associadas a proximidade dos
Colocar produto a obstruir o (associada & energia que permite clientes e descargas demaoras;
sistema de refrigeracdo do ar; ao veiculo manter o frio

enquanto esta paradao);

Apresenta-se de seguida a tabela 6, onde se pode visualizar, que
simultaneamente nas diferentes zonas, nos Ultimos trés anos, o principal motivo de desvios
foi a rota, a excecdo do transporte associado a Oliveira de Azeméis onde se verificou que a
principal causa foi a ma pratica do condutor ao longo do percurso de entrega. Também se
verificou que Modivas é a delegacdo com maior percentagem de desvios nos ultimos trés
anos.

Entende-se por Rota, 0 percurso destinado para o transportador realizar as
entregas, possuindo uma ordem de clientes previamente definida. Esta ja foi estudada
envolvendo diversos fatores como, consumos, duracdo do percurso, e quilémetros
percorridos. Todavia, para assegurar esses fatores, a distancia entre clientes pode ser curta e
dado que o sistema de refrigeragdo sé funciona engquanto o veiculo esta em andamento, se
os clientes forem muito préximos e as descargas demoradas ndo ha tempo para recuperar a

temperatura perdida ao longo da descarga.

34 2020



caso de estudo

Tabela 6. Andlise dos dados Auto-Venda (Fonte: Arquivo Lactogal, 2020).

2017 2018 2019
Auto-Venda Auto-Venda Auto-Venda
Nimero de desvios | Intervengbes | Motivo/per g Numero de desvios | Intervengdes | Motivo/p Numero de desvios | Intervengdes | Motivo/perc 8

Modivas 333 0 94% - Rota 428 1 94% -Rota 370 5 92% - Rota
Chaves 383 1 71% - Rota 333 0 84% - Rota 299 0 91% - Rota
Frielas 144 4 77% - Rota 126 1 79% - Rota 105 0 73% - Rota

Algoz 36 1 61% - Rota 22 1 77% - Rota 30 0 67% - Rota
Pombal 62 0 67% - Rota 152 1 77% - Rota 96 1 72% - Rota
Olveira 71 7 40% - Mas Praticas 55 2 47% - Mas Praticas 33 0 39% - Mas Praticas

Relativamente ao tipo de transporte “Distribuicdo”, ndo foi possivel realizar uma

analise de dados. Deve-se nomeadamente, a inexisténcia de um software de armazenamento

de dados (estes apenas se encontram em arquivo nas respetivas delegacdes) e ao periodo de

estagio presencial reduzido, o que dificultou na sua aquisicdo, pelo que estes ndo foram

analisados.

De uma forma sucinta, apresenta-se de seguida, na figura 8, o ponto de partida

para resolucdo do problema, incluindo conclusdes relativas ao processo de monitorizagéo.

* MN3o possui qualquer software para
monitorizagde instalado;

O Possui senzores de parametrizacdo e no
final de cadz viagem & impresso o
relatéric onde constam s variagdes de
temperatura;

. Existemn perdas associzdas e as .
principais causas s30: a
proximidade dos clientes e as
descargas demoradas — Rots;

O Mo existem zlertas em tempo real;
*  Os dados relativos as

temperaturas registadas s3o
arguivados em dossiers;

Figura 8 - Resumo ponto de partida

Software de monitorizagao
instalado: Captemp

Pozsui alertas de desvio apenas
guando & temperatura &
ultrapassada;

Mos dltimes 2 anos ndo
ocorreram perdas de
produto;

Para verificar a temperatura
daz camaras em tempo rezl &
necessario aceder &
plataforma do Captemp;
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4.3. Analyse

Na etapa que se segue, Analyse, 0 objetivo assenta na criacdo de oportunidades
de melhoria bem como, na analise das propostas mais adequadas a implementar. Para tal foi
realizada uma andlise SWOT para cada processo (armazenamento e transporte

separadamente) e ainda utilizada a ferramenta Benchmarking.

4.3.1. Analise SWOT

De modo a identificar as principais forcas, fraquezas, oportunidades e ameacas
dos processos de parametrizacdo da temperatura durante o armazenamento e transporte do
produto foi efetuada uma analise SWOT para cada uma das duas etapas.

Para a realizacdo da mesma, foi debatido em reunido com o gestor de plataforma
logistica, doutor Guilherme Pereira, bem como o senhor Rui Novo, técnico de frota e ainda,
Fernando Rodrigues, antigo responsavel pela implementacdo da plataforma Captemp. Esta
reunido, foi realizada utilizando a técnica de Brainstorming, que corresponde a uma espécie
de dindmica de grupo em que se pretende potenciar a criatividade do grupo. O objetivo é que
cada individuo utilize a diversidade de pensamentos e experiéncias para dar o seu contributo

em cada ponto abordado.

36 2020



caso de estudo

e Armazenamento

Forcas
S1. Temperatura dos produtos controlada

durante todo o processo de armazenamento;

S2. Possui uma alarmistica quando o intervalo
de temperatura 6tima € ultrapassado;

S3. Leitura e armazenamento dos dados da
temperatura em intervalos de 15 minutos;

S4. Possibilidade de verificar a temperatura de
todas as sondas do pais;

S5. Possibilidade de analisar dados desde 2011
nos periodos de interesse;

S6. Processo automatizado;

Fraquezas
W1. Parametrizacdo da temperatura da camara

e ndo a do produto;

W2. A alarmistica s6 funciona quando a
temperatura é ultrapassada;

W3. Se houver uma avaria na sonda ou uma
falha de energia a temperatura deixa de ser

parametrizada;

Oportunidades
O1. Investimento em tecnologias mais recentes;

O2. Parametrizagdo da temperatura do produto;
03. Reformulacdo da alarmistica para atuar

como preven(;éo;

Ameacas
T1. Os concorrentes utilizam tecnologias mais

recentes e mais fiaveis;
T2. Existe risco em investir numa tecnologia

gue se pode tornar obsoleta;

Posto isto, considerou-se, relativamente as forcas, a facilidade de acesso aos

dados desde que o CapTemp foi implementado nesta fase do processo. Quanto as fraquezas,
da-se maior realce a parametrizacdo da temperatura da cdmara e nao a do produto, uma vez
que outras organizacgdes de relevo no mercado ja possuem alternativas mais fiaveis em que
parametrizam a temperatura de cada embalagem. Contudo, surge como uma ameaca o facto
de os investimentos em tecnologias mais recentes terem um elevado impacto econémico e
poderem acarretar o risco de ndo serem fundamentais. Apesar de serem uma mais-valia estes
investimentos podem ndo justificar o ganho.

Como principal oportunidade, surge a reformulagdo da alarmistica, pois 0s
alarmes funcionam assim que é ultrapassada a temperatura estipulada - desvio. Todavia, nem
sempre que a temperatura € ultrapassada surgem efeitos no produto. Sugere-se assim, a
reformulacéo da alarmistica de forma a torna-la mais objetiva e apenas quando necessario a

interacdo do supervisor logistico da delegacdo em questdo. O excesso de alarmes
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desnecesséarios ao longo dos ultimos anos levou a sua desvalorizagdo, e acredita-se que 0s

responsaveis ja nem deem a devida aten¢do aos mesmos assim que os recebem.

e Transporte

Forcas Fraquezas
S1. Temperatura dos produtos controlada | W1. Parametriza a temperatura da camara do
durante todo o processo de transporte; carro e ndo a do produto;
S2. Impressao de etiquetas com a temperatura | W2. Método de armazenamento de dados
a que o produto foi sujeito durante todo o | muito rudimentar e pouco fiavel;
transporte; W3. Se houver uma avaria na sonda ou uma
S3. Utilizagdo de boas préticas no transporte; | falha de energia a temperatura deixa de ser
parametrizada;
WA4. Tecnologia pouco robusta;
WS5. A conservacdo da temperatura do carro
esta dependente da rota (essencialmente a

proximidade dos clientes);

Oportunidades Ameacas
O1. Investimento em tecnologias mais | T1. Os concorrentes utilizam tecnologias
recentes; mais recentes e mais fidveis;
O2. Parametrizacdo da temperatura do | T2. Existe risco em investir numa tecnologia
produto; dispendiosa e que ndo assegure as
03. Automatizag&do do processo; necessidades;
O4. Aumentar a fiabilidade das leituras;
O5. Implementacédo de alarmistica;
06. Armazenamento dos dados ao minuto

numa plataforma online;

Destacou-se como principal forca a parametrizagdo da temperatura ao longo de
todo o processo de transporte ainda que este possua como fraqueza a falta de robustez da
tecnologia, bem como a falta de fiabilidade, uma vez que o controlo dos dados é efetuado
atraves de etiquetas de papel.

A principal oportunidade de melhoria passa pelo investimento em tecnologia

mais evoluida que permita automatizar o processo, implementar alarmistica de prevencéo e
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atuacdo e ainda armazenar os dados numa plataforma online. No entanto, este investimento
pode ser considerado uma ameaca, pois € dispendioso e tem de assegurar uma resposta a
todas as necessidades impostas.

ApoOs a caracterizagdo da situacdo atual, percebemos quais sdo as principais
caréncias relativamente ao transporte e ao armazenamento, onde serd necessario atuar de
imediato de forma a acompanhar a evolugdo do mercado, o que implica tornar 0 processo

mais fiavel.

4.3.2. Benchmarking

Segundo Costa, “Benchmarking é uma poderosa ferramenta de gestdo
empresarial, mundialmente difundida e utilizada para transformar as organizacbes e
introduzir as mudangas necessarias a melhoria dos seus processos, praticas e resultados”
(Costa, 1999). Neste estudo, foi efetuada uma anélise das solu¢fes do mercado atraves da
ferramenta Benchmarking com o objetivo de comparar as solucGes utilizadas no transporte
(uma vez que é o processo com maior caréncia de robustez e fiabilidade) pelas empresas de
referéncia e descobrir possiveis melhorias a implementar na Lactogal. O benchmarking
compreende diversas etapas como planeamento, recolha de dados, analise e
adaptacdo/melhoria, que vdo de encontro com as enunciadas anteriormente na metodologia
DMAIC. A utilizacdo desta ferramenta é importante para que as empresas aumentem o seu
nivel de competitividade, a qualidade e a satisfacdo do cliente, uma vez que implica a procura
de novas oportunidades com foco externo.

Para auxiliar a etapa da recolha de dados, foi efetuado um questionario (ANEXO
E), que surge como um instrumento de pesquisa que identifica a informacdo requerida de
forma clara e objetiva. Este foi desenvolvido online, devido a facilidade de obtencdo de
dados e a inexisténcia de custos, e enviado para as entidades empresariais de forma a
percecionar sucintamente as solucdes utilizadas pelas mesmas. As organizacfes contactadas
foram as seguintes: AFG, Greenmed, Sonae, PANIKE, Santini, Hardy Salmon, Olano
Transportes, e foram sugeridas pela empresa parceira da Lactogal, a APP. A escolha destas
empresas tem em comum o fato todas elas integrarem um grupo que tém uma posi¢do
relevante no mercado, sdo suas parceiras e todas elas pertencem ao setor alimentar. Para
além disso, todas estas possuem cadeia de frio e cumprem os requisitos de qualidade

impostos, assim acredita-se que tenham processos de monitorizagdo implementados que se
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revelam adequados e exemplares. No sentido de contactar as mesmas e esclarecer o
funcionamento destes processos, foi enviado o questionario, que se encontra em anexo, para
a APP que o reencaminhou as diversas entidades via e-mail.

As respostas ao questionario apresentam-se sucintamente explicitas na tabela 7
e foram obtidas entre os dias 2 e 10 de julho. Apds analise dos resultados do questionario,
percebe-se que todas as empresas apresentam sistemas de monitorizagdo com
armazenamento de dados em suporte informatico, mas as duas empresas mais reconhecidas
no setor, Sonae e PANIKE, ja possuem sistemas automatizados. As ferramentas de
monitorizacao destas organizacdes foram analisadas de forma a perceber qual a solucdo que
melhor se enquadraria nas necessidades da Lactogal, dado que estas ja se encontravam em
vigor e devidamente testadas.

A AFG € uma organizacdo de transporte e comércio de produtos médicos e
alimentares, que utiliza data logger basico de uso Unico, o que devido aos custos e ao elevado
volume de transportes ao encargo da Lactogal ndo se revelaria uma solucdo adequada. A
Greenmed comercializa produtos farmacéuticos, mas ndo possui uma monitorizagdo em
tempo real, assim como é o caso da SONAE, multinacional associada ao retalho e da
PANIKE, empresa do setor alimentar. A Santini, uma organizacdo responsavel pelo
comércio de gelados artesanais e a Hardy Salmon, que comercializa peixe fresco,
implementaram processos de monitorizacao que requerem o uso a Internet, caracteristica que
a organizacao preferia evitar, pelo menos ao longo do transporte. A Olano Transportes, uma
empresa de transportes refrigerados, ndo possui uma solucao automatizada pelo que também
ndo poderia ser a ideal a adotar.

Esta analise de mercado permitiu concluir que a Lactogal necessita de uma
solucdo adaptada as suas necessidades, uma vez que nenhuma das expostas cumpre todos 0s
seus requisitos. Em parceria com a APP, serdo adaptadas algumas das caracteristicas
mencionadas na tabela 7 até elaborar a ferramenta de monitorizagéo ideal. Desta faréo parte:

e Data logger automatico;
e Monitoriza¢do em tempo real;
¢ Internet preferencialmente apenas para descarregar os dados;

e Comunicacdo preferencialmente por Bluetooth ou NFC;
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e Funcionamento, idéntico ao da Olano Transportes, monitorizagdo continua, sem
fios, etiqueta de contacto que descarrega os dados para um dispositivo mével no
final da viagem;

Tabela 7. Respostas ao questionario - solugées de parametrizagdo.

AFG  Greenmed Somae  PANIKE  Santini Hardy Olano
salmon Transpories
Etiquetas uso Datalogger Datalogger Datalogger  Datalogger Datalogger Datalogger
Gnico Manual Automatico Matmal Aptomatico Automatico Manmual
Sl Nio Nio Nio Sim Sim Nio
Nio Apenas para Nio
Necessanio  Nao Necessario descarregar Necessrio MNecessdrio Necessario Necessdrio
dados
UsBE
USE Bluetooth USB WIFI WIFI NFC
Datalogger o
Diegm Dbt DabEer o i Mooragio Mot Yo
leitura de leitura de associado a cada L] Rt sem fios, etiqueta
dados, com dados, com encomenda, . e R de flnﬂtacto
download no download no Cof T 2 e TR T que descarrega
destino final destino final  descarregamento ne dest_i._tm datal-:ugge; que comunica oz dados para
viaUSBem  viaUSBem i chegada da e com T um dispositivo
qualquer gualguer plataforma via USB em cotn um gateway movel no final
computador computador gateway qualquer gateway da viagem
computador
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5. MELHORIAS A IMPLEMENTAR

Neste capitulo séo apresentadas as melhorias a implementar nas duas etapas em

estudo, armazenamento e transporte. Na tabela 8, a seguir, estdo mencionados os problemas

detetados bem como as propostas a sugeridas.

5.1. Improve

Na etapa do ciclo DMAIC que se segue, Improve, sdo expostas as melhorias que

se pretendem implementar em cada uma das duas fases do processo de monitorizagdo em

estudo face ao problema encontrado. E explicado de que forma se pretende atuar para

proceder ao estudo das propostas sugeridas bem como a sua implementacéo.

Tabela 8. Problemas e respetivas melhorias a implementar.

Para verificar a temperatura das camaras é Ecrd com projecdo das temperaturas das
necessario aceder ao CapTemp,; camaras em tempo real no departamento de
logistica;
Alarmistica s6 funciona depois de ultrapassada Programacdo de alarmistica de prevengio
temperatura especificada; quando a temperatura se aproxima dos
limites;
Processo de monitorizacdo semimanual; Automatizagdo completa do processo de

monitorizacdo;

Variagbes de temperatura e desvios devido 3 Desenvolver cortinas de isolamento a colocar
proximidade dos clientes no momento de nas portas de descarga dos veiculos;
descarga;

5.1.1. Armazenamento

Armazenamento

Armazenamento

Transporte

Transporte

Através da andlise realizada ao CapTemp, percebeu-se que este software

monitoriza 0 armazenamento da cadeia de frio de forma eficaz e que nos ultimos trés anos

ndo foram contabilizadas perdas associadas. Contudo, e apesar de ja possuir alarmistica

quando sdo considerados desvios, foi sugerida como melhoria reprogramar os alarmes

tornando-os mais eficazes e a sinalizar quando necessario atuar. Assim, estariam
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programados da seguinte forma, ao ultrapassar cinquenta por cento do periodo admissivel
fora do intervalo de temperatura especificado é enviado um alerta de prevencdo, para que se
atue antes do produto necessitar de avaliagcdo por parte do departamento de qualidade.

Esta proposta requer um estudo em que € avaliado o comportamento do produto
com a evolucdo da temperatura. Para tal o produto foi colocado dentro da cdmara, onde ja é
armazenado normalmente, a mesma encontrava-se desligada e foi analisada a evolugéo
térmica do produto ao longo do tempo. O estudo efetuou-se num dia quente e num dia em
que a temperatura atmosférica estava mais baixa para verificar o impacto desta variavel.
Posto isto serd reprogramada a alarmistica como foi sugerido. Este estudo ja tinha sido
realizado para o transporte e foi sugerido para o armazenamento como proposta de melhoria.

Foi também proposto como melhoria, a colocagdo de um ecrd no departamento
de logistica, com a projecdo em tempo real das temperaturas nas camaras e antecamaras, de
forma a que o supervisor de cada delegacdo consiga acompanhar a evolugdo térmica das

camaras de forma &gil e sem perder tempo.

5.1.2. Transporte

Apbs efetuada a analise ao panorama atual bem como aos dados recolhidos nas
situacOes possiveis, percebemos que esta etapa do processo requeria de melhorias que o
tornassem mais fidvel, automatizado e robusto. Percebeu-se a necessidade de desenvolver
um software que funcionasse em tempo real e que armazenasse os dados numa plataforma
para que fossem consultados facilmente. Para além disso, 0s sensores utilizados teriam de
continuar a ser homologados e a respeitar todos 0s requisitos para que, em caso de auditoria,
este software funcionasse como testemunho. Assim sendo, surgiu em parceria com a APP,
uma organizacdo especializada em solug@es tecnologicas de cadeia térmica eficientes, uma
ferramenta de monitorizacdo adaptada as necessidades da Lactogal. Esta ferramenta foi
testada em dois veiculos da empresa com o intuito de averiguar a sua fiabilidade e o seu
funcionamento é explicado nos paragrafos a seguir.

O software utlizado designa-se Blueroad, é composto por um datalloger
(parametriza a temperatura do veiculo), um Hug 2G (permite a comunicacdo de dados via
2G e Bluetooth), e uma plataforma WEB. E uma solucdo wireless de monitorizagdo de
temperaturas desenhada para o transporte rodoviario de produtos refrigerados. Esta é facil

de instalar e de ser integrada no sistema de Gestdo de Transporte existente.
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Relativamente a forma de utilizacdo, os data loggers j& devidamente calibrados
sdo colocados na parte de tras do veiculo, um por cada. O hub € colocado na cabine do
condutor, este conecta-se com a cloud utilizando 2G ou o smartphone do condutor, desta
forma é possivel receber notificacGes via email/sms e dados de geolocalizag&o.

O Blueroad permite assim:

e Comunicacdo em tempo real de dados de temperatura e geolocalizacédo
enviados por internet;

e Automatizacdo, o recetor recebe dados de temperatura do data logger
assim que este chega perto o suficiente do hub do armazém;

e Rastreabilidade, o recetor obtém dados da Temperatura das etiquetas
através do seu smartphone ou PDA (personal assistant data) via conexdo

NFC (sem necessidade de um hub).

O software discriminado tecnicamente nos paragrafos anteriores representa uma
das melhorias sugeridas para implementar na organizacdo. Todavia, através dos dados de
Auto-Venda que se conseguiram analisar, concluiu-se que um dos problemas relativos ao
transporte seriam as perdas de calor durante a descarga de produto nos clientes. De forma a
reverter esta situacdo, foi sugerida, como proposta de melhoria, a implementacgéo de cortinas
nas portas da viatura. Esta situacdo foi testada num dos veiculos da empresa através de um

prototipo do que seria a cortina ideal.
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6. DISCUSSAO E RESULTADOS

6.1. Control

A etapa atual, designada Control, é a Gltima referente a metodologia aplicada. A
sua finalidade visa a avaliagdo dos resultados e processos, e neste caso especifico, visa a
analise dos testes realizados para averiguar a veracidade das melhorias propostas bem como

0 impacto econémico associado.

6.1.1. Protocolo de Armazenamento

Para o desenvolvimento do protocolo de armazenamento como sugerido, foi
necessaria a execucao de um estudo explicado no capitulo anterior. O objetivo deste estudo
foi o de avaliar o periodo em que o produto mantém a temperatura dentro dos requisitos
legais definidos, com a camara desligada, tendo em conta a temperatura exterior. As
condigBes do estudo incluem a camara vazia, a qual acondiciona as amostras em estudo,
assim como, a sonda dos termometros, que se encontrava inserida no produto.

As tabelas relativas a evolucdo térmica do produto encontram-se em anexo
(ANEXO F). Face ao estudo realizado, concluiu-se que o produto resiste sete horas com
temperaturas externas superiores a 30°C, e oito horas com temperaturas externas na ordem
dos 22°C.

De seguida, serd ainda desenvolvido pelo departamento de qualidade uma
formula matematica baseada neste estudo de forma a definir a evolugao térmica do produto
para os outros valores de temperatura, a partir dos 6°C (temperatura maxima a que a camara
deve estar).

Este estudo permitiu a atualizagdo da alarmistica, isto €, quando o produto tiver
ultrapassado 50% do tempo admissivel fora da temperatura estipulada, sera enviada um
sms/e-mail preventivo para o supervisor logistico destacado em cada delegacdo para atuar
de imediato. Sera também enviado um alarme de risco quando o periodo total for
ultrapassado sem ter sido realizada tomada nenhuma acéo para resolucdo do problema.

Anteriormente, este alarme funcionava quando a temperatura especificada era ultrapassada,
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sendo que muitos destes eram desnecessarios e, devido ao excesso de sms/e-mails 0s
responsaveis chegavam mesmo a ignorar os alertas. No fluxograma a seguir, figura 9 e 10,
podemos comparar a situacao anterior com a situacdo atual apds a proposta de melhoria.

Temperatura
onforme (<8°C)%

OK

Temperatura
ultrapassa os 6°C

A
Alarme

Figura 9. Fluxograma situacao anterior.

Temperatura
onforme (<8°C)%

</‘.J :3255.53 ;5:;% dom\ Sim Alarme
2 est ——— 3 :
¥eriodo estpuiado soma preventivo
dos 6°C? l
Nao

— Alarme de
Risco

Ultrapassz 100% do
eriodo estipulado?,

Produto

confome/Sem |«
alerias

Figura 10. Fluxograma situagdo atual (apos programacao da alarmistica).
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6.1.2. Testes relativos ao Transporte

e Primeira Melhoria: Automatizacdo Completa do Processo de Monitorizacao;

Com o propésito de avaliar a fiabilidade dos sensores automatizados a instalar,
foi realizado um teste num veiculo do tipo distribuicéo, ao longo de quatro dias, de forma a
comparar os registos destes com os ja instalados. Os registos encontram-se apresentados em
dois gréaficos em anexo (ANEXO G).

O grafico 1, em anexo, corresponde ao registo do sensor automatico, enquanto o
segundo diz respeito ao sensor semiautomatico ja instalado nos veiculos. A tendéncia de
ambos é idéntica, contudo, sabendo que cada dia da semana a carteira de clientes é variavel,
a comparacdo dos dados € feita por dia. A oscilacdo dos valores de temperatura de dia para
dia deve-se ao facto de haver dias em que apenas sao transportados produtos ambiente (néo
requerem controlo de temperatura), nesse caso a refrigeracdo é desligada. De forma a
facilitar a percecdo da fiabilidade, foi realizada a média diaria das temperaturas, tabela 8.

Pode concluir-se pela anélise da tabela 9 e também dos gréficos no anexo F, que
o0 desvio das medig¢des do sensor automatico comparativamente ao semiautomatico é baixo,
inferior ou igual a um grau, sendo que esse desvio pode ser justificado pela leitura dos dados
em intervalos diferentes (lido em minutos dispares), 0s sensores em estudo para

implementacdo sao fidveis para a monitorizacdo desta etapa do processo.

Tabela 9. Andlise da fiabilidade do sensor automatico.

9,6 9.4 0,2
20,7 18,8 1,9
22,8 22,5 0,3

6,2 7,3 1,1

e Segunda Melhoria: Aplicacdo de uma cortina prototipo num veiculo do tipo

Auto-Venda e realizagédo de testes para averiguar se auxilia na estabilizacdo da
temperatura;
Foi realizado um teste ao longo de duas semanas de forma a averiguar se ao

colocar uma cortina na porta do veiculo, esta ajudaria a conservar a temperatura aquando

Ana Beatriz Pereira 49



Propostas de melhoria no processo de monitorizagdo de temperatura na industria dos lacticinios: um caso de estudo

das descargas nos clientes. Para tal, foi colocado um protétipo do que seria o
desenvolvimento da cortina final na porta do veiculo que € mais utilizada pelos motoristas,
que segundo 80% dos mesmos é a lateral. A seguir, na figura 11, encontram-se duas imagens
tiradas antes da realizacdo do teste com a cortina colocada e em anexo (ANEXO H)

apresentam-se mais alguns exemplos em tamanho real.

Figura 11. Fotos teste cortina veiculo Auto-venda.

Este teste foi desenvolvido num veiculo do tipo Auto-Venda uma vez que este
problema se associa a este tipo de transporte, como se averiguou na analise do caso de estudo.
Foram parametrizados os dados ao longo de uma semana em condi¢des normais e de seguida
foram parametrizados uma semana com a variavel da cortina. Os graficos a seguir
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representados apresentam os valores ao longo de cada uma das semanas. O grafico 1 diz
Temperatura [°C]

respeito a semana 1 (sem cortina) e o grafico 2 a semana 2 (com cortina).
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Grafico 1 - Dados semana 1 (sem cortina)
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Grafico 2 - Dados semana 2 (com cortina)

lise dos graficos, percebe-se que na semana 2 existe uma menor

0s a ana
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oscilacdo dos valores logo o isolamento da temperatura € melhor. Todavia, de forma a

z

do possiveis

~

facilitar esta concluséo, foi efetuada a tabela 9, apresentada a seguir, onde s
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comparar as médias diérias das leituras de temperatura, bem como os méximos atingidos em

cada dia.

Tabela 10. Comparag¢ido médias/maximos diarios, semana 1 e semana 2.

Semana 1 Semana 2 |cortina) Semana 1 Semana 2 (cortina)
4,9 5,6 9.4 8,5
6,8 3,5 12,4 3.7
5,7 6,5 10,8 10,1
7,2 3,7 10,9 8.8
4,6 5,5 12,1 9.3

Assim, ap6s andlise da tabela 10, verificou-se que a média da segunda semana é
mais estavel e encontra-se dentro dos parametros para o transporte do tipo Auto-Venda (cujo
méaximo sdo 10 graus). Para além deste fator, os maximos atingidos na segunda semana
estiverem sempre abaixo dos da primeira.

Concluiu-se que o uso de uma cortina na porta lateral (utilizada para as descargas
no cliente) do veiculo, auxilia no isolamento da temperatura. Mantem os valores de
temperatura mais estaveis, existem menos oscilacdes, e 0s maximos diarios ndo atingem
valores tdo elevados. Acredita-se que o impacto da colocagdo da cortina seja ainda mais
benéfico com a cortina robusta a ser desenvolvida pelo fornecedor cujo or¢camento se

encontra a seguir representado.

6.1.3. Orcamento

¢ Armazenamento

Relativamente as melhorias sugeridas para esta etapa, ndo ha custos estimados
para a implementacgéo do protocolo dos desvios de prevencéo, sendo que € apenas necessario
reunir com o departamento de informatica para que estes alterem a programacao dos desvios
no software. Ja em relagdo ao monitor, terd um custo de aquisi¢cdo de 600€, todavia ndo ira

acarretar nenhum outro pois a instalacdo e programacdo estara associada mais uma vez ao
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departamento de informatica e a equipa de manutencdo, j& contratadas e incluidas no

orcamento anual da organizacéo.

o Transporte

No que diz respeito a primeira melhoria - Automatizacdo Completa do Processo
de Monitorizagdo — os custos apresentam-se discriminados na tabela 11, apresentada de
seguida. Os datalloger e Hub 2G apresentam-se contabilizados na tabela como 183 uma vez
que a Lactogal possui 125 veiculos do tipo Auto-venda e 58 do tipo distribuicdo (um total
de 183 veiculos), repartidos ao longo de nove delegacdes. Estes custos apenas incluem 5000
registos no datalogger, cerca de trés anos de monitorizagédo, assim sendo finalizado este
periodo, é necessario substituir estes equipamentos que terdo um desconto de 40% sobre o
valor inicial de 10 797€. Surge entdo um custo de manutengdo de 6 478€ que sera aplicado

ao final de cada trés anos.

Tabela 11. Custo estimado implementacgdo do sistema de monitorizagao automatizado no transporte.

Datalogger (inclui 5.000

] 183 59€ 10 797€
registos)
Hub 2G — Comunicagdo de 183 L09€ 15 947¢
dados via 2G e Bluetooth
Acesso a Plataforma WEB 9 Gratuito Gratuito
* - - W
Servigos de instalagao ) 375 375
remoto
Custo total inicial 31 119€
Custo manutencdo (de 3 em 3 anos) 6 478€

Embora o custo total inicial seja elevado, 31 119€, ¢é justificavel uma vez que
comparado aos seus concorrentes, a Lactogal apresenta um sistema de monitorizagao pouco
fiavel e rudimentar. Assim sendo, para que esta continue a ser uma empresa de destaque no
setor, cumprindo os padrfes de qualidade e mantendo a satisfagéo do cliente, bem como,
uma organizagao tecnologicamente desenvolvida, com informacdo relativa ao produto de

facil acesso, este custo é visto como necessario.
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Relativamente & segunda melhoria - Aplicacdo de uma cortina prot6tipo num
veiculo do tipo Auto-Venda e realizacéo de testes para averiguar se auxilia na estabilizagdo
da temperatura — foi estimado com a empresa que esta a desenvolver o protétipo (APP) um
custo total para a mesma. Este custo implica a sua aplicacdo nos carros e ainda o custo de
aquisicdo da prépria cortina, o qual sera, aproximadamente, 290€, quer para 0s veiculos
menores (possuem 1,40 m de altura por 1m de largura), quer para os maiores (1,72m de
altura e 0,73m de largura). Uma vez que a Lactogal teria de aplicar esta cortina pelos seus
125 veiculos do tipo Auto-Venda, o custo total de implementacdo em toda a sua frota seria
de 36 250€. Este custo sera fixo e Unico, todavia esta melhoria terd influéncia direta na
estabilizacdo das temperaturas a que o produto é sujeito ao longo do seu transporte, como
foi possivel verificar nos testes anteriormente realizados, logo contribuira para a integridade
bem como qualidade do produto e impedird as perdas do mesmo. Sendo, por isso, um
investimento que pode, facilmente, ser recuperado, embora ndo seja possivel estimar um
periodo.

Ao serem aplicadas todas as melhorias sugeridas, a Lactogal teria um encargo

total de 67 969€, como podemos confirmar na tabela 12, apresentada de seguida.

Tabela 12 - Custo total implementacao de todas as melhorias.
600€
Gratuito
31 119€
36 250€

67 S5659€

Todas as propostas foram discutidas e serdo implementadas na organizacéo. O
timing est4 dependente do orcamento anual disponivel ao departamento de logistica, bem
como o periodo necessario a implementacéo de cada uma, sendo que definindo prioridades

a ordem seria a apresentada na figura 12, a seguir apresentada.
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Data prevista para implementacio: dltimo trimestre de 2020;

&,
2. Aplicacdo de uma cortina protétipo num veiculo do tipo
— Aunto-Venda;

Data prevista para implementacio: dltimo trimestre de 2020;

3. Automatizacio completa do processo de monitorizacio;

Data prevista para implementacio: primeiro trimestre de 2021;

4. Colocacio de um ecrd no departamento de logistica, com
a projecio em tempo real das temperaturas nas cimaras e
antecimaras;

Data prevista para implementacio: segundo trimestre de 2021;

Figura 12. Priorizagdo e calendarizagdo das propostas.

As prioridades foram definidas considerando, custos, a urgéncia da sua aplicacao
bem como a facilidade da sua implementacdo. Assim, definiu-se o primeiro como sendo a -
programacdo da alarmistica de prevencdo para camaras/antecamaras — uma vez que ndo
requer custos e é de facil implementacdo. De seguida, considerou-se -aplicacdo de uma
cortina prot6tipo num veiculo do tipo Auto-Venda — embora esta proposta envolva custos
estd associada a perdas de produto, assim a sua implementacdo é urgente no sentido de
reverter esta situacdo. A terceira proposta a ser realizada sera — automatizagcdo completa do
processo de monitorizacdo — apesar dos custos e da logistica envolvente para a sua aplicacdo
é de estrema importancia que se desenvolva esta ferramenta, uma vez que ira facilitar todo
0 processo bem como elevar os padrdes de qualidade e transparéncia. Por Gltimo serd —
colocacédo de um ecrd no departamento de logistica — ainda que possua custos reduzidos, ndo
é visto como uma urgéncia e a implementacdo das outras propostas revela-se de maior

relevo.
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7. CONSIDERAGCOES FINAIS

7.1. Trabalhos Futuros

No seguimento do estudo realizado surgiram ainda outras ideias de futuras
propostas de melhorias que dado o curto periodo de estdgio ndo foram possiveis de ser
estudadas. Estas encontram-se mencionadas na tabela 13.

Tabela 13 - Futuras propostas de melhoria

Implementacdo de etiquetas RFID Implementacdo a longo prazo

Preparagdo de encomendas por cliente
com armazenamento/transporte em Implementagdo a médio/ Longo prazo
mantas adequadas

Aplicagdo do KAIZEN Implementagdo a curto prazo

e FEtiguetas com RFID

Aplicacdo de etiquetas RFID no produto ou por palete. Esta proposta visa o
estudo da forma mais adequada de aplicacdo deste tipo de etiquetas. Acredita-se que esta
melhoria facilitaria o processo de monitorizacdo em ambas as etapas, uma vez que estas
possuiriam informac0es relativas a todas as condi¢des a que 0 produto esteve sujeito, como
temperatura ou humidade. Ao chegar ao cliente final seria possivel fazer a leitura completa
da informacdo armazenada. Esta melhoria seria eficaz uma vez que realizaria a
monitorizacao da temperatura da propria embalagem e ndo do ambiente de armazenamento
como ¢ feito atualmente. Possuiria ainda como vantagens, a facil localizagdo do produto,
realizacdo de inventario, mas acima de tudo pensa-se que estabeleceria padrdes de qualidade
e transparéncia que sem esta solucdo ndo sao possiveis. Todavia, 0s custos associados séo
elevados e imensamente superiores aos atualmente possiveis de suportar sendo que embora

se acredite que venha a ser estudada e implementada, esta sera a longo prazo.
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e Preparacdo de encomendas por cliente

Esta proposta esté associada especificamente ao tipo de transporte Auto-Venda,
dadas as dimensbes das encomendas expostas. Pretende-se com esta sugestdo que as
encomendas sejam preparadas por cliente e colocadas individualmente dentro de uma mala
revestida por uma manta de isolamento. As vantagens desta proposta seriam a agilidade e
rapidez da descarga/entrega ao cliente bem como a conservacdo da integridade e qualidade
dos produtos. Acredita-se que se elevariam os padrdes de qualidade e a rapidez nas entregas
ao cliente. Uma vez que esta melhoria requer um estudo para a padronizacao e estipulacdo
de tamanhos de mantas, bem como um investimento elevado associado pensa-se que caso

seja implementada seré a longo prazo.

e Aplicacdo do KAIZEN

Por ultimo, a aplicacdo do KAIZEN. Esta ferramenta Lean, cujo significado da
palavra provem de “melhoria continua”, sugere o esfor¢co constante pela melhoria com a
intervencdo de todos os envolventes, desde operadores a gestores. E proposto que sejam
planeadas reunibes mensais/trimestrais baseadas nesta ferramenta e seguindo as etapas da
mesma, de forma a procurar sempre otimizar as ferramentas de monitorizacdo. Sugere-se
ainda que esta ferramenta Lean seja aplicada noutros processos logisticos como o picking,
uma vez que, de momento, ainda néo séo realizadas.

O KAIZEN visa a obtencéo de lucro para a empresa; uma cultura participativa
dos funcionarios; melhorias ditadas pela necessidade; a eliminacao de desperdicios e ainda
a satisfacdo dos clientes.

As etapas para a sua aplicacdo sdo as seguintes:

« Identificacdo da area do problema que recebera foco;

e Anélise da atual situacéo;

« Desenvolvimento de taticas de melhoria;

e Implementacgéo das melhorias;

o Analise dos resultados e apresentacao ao superior para feedback;

Esta melhoria, uma vez aceite, sera implementada a curto prazo visto ndo

envolver custos de investimento, mas apenas um planeamento prévio.
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7.2. Conclusao

O seguinte estudo teve como finalidade a melhoria do processo de monitorizacéo
de temperaturas desde o armazenamento ao transporte de produto acabado. Para tal, foi
caracterizada separadamente cada etapa, foram sugeridas melhorias a implementar e, por
ultimo, foi analisada e testada a sua viabilidade.

As melhorias sugeridas tiveram maior énfase na etapa do transporte uma vez que
os dados relativos ao armazenamento permitiram concluir que nos Gltimos trés anos ndo
houve perdas de produto. As melhorias relativas a esta etapa consistem apenas na colocagao
de um monitor no departamento de logistica com a projecdo das temperaturas das
camaras/antecamaras em tempo real. Foi ainda sugerido a atualizacdo da programacéo dos
desvios associados ao software de monitorizagcdo, para que estes funcionem como
preventivos.

Relativamente ao transporte foi sugerida a automatizacdo completa do processo
de monitorizacdo atraves da implementacdo de um software desenvolvido de acordo com as
necessidades da Lactogal, designado Blueroad. Foi realizado um teste de exequibilidade e
fiabilidade e concluiu-se que o software esta pronto a ser implementado. Sugeriu-se ainda a
colocacdo de uma cortina na porta de descarga nos veiculos do tipo Auto-Venda como outra
melhoria para esta etapa. O intuito desta visa a estabilizacdo da temperatura e pelo teste
realizado ao longo de duas semanas concluiu-se que de facto a utilizacdo do protétipo de
cortina diminui 0s maximos e aumenta a conservacdo da temperatura.

Estas propostas acarretam custos, quanto as melhorias associadas ao
armazenamento estes sdo inexistentes numa delas e residuais noutra, assim sendo nédo
existem desvantagens nem motivos para ndao ser implementadas de imediato. No que diz
respeito a etapa do transporte os custos sdo mais elevados sendo que, referentes a
implementacao do software que ira automatizar todo o processo de monitorizacao, ronda 0s
31 119€. Quanto a aplicacdo da cortina de isolamento terd um impacto econémico de,
36 250€ para toda a frota da Lactogal. Este ultimo valor sera de fécil retorno uma vez que
impedira as perdas de produto pela estabilizacdo da temperatura e contribuird para a sua
conformidade e qualidade do produto, bem como a consequente satisfagdo do cliente. O
custo relativo a automatizacéo do processo embora seja elevado facilitara o acesso aos dados

e funcionard como prova em momentos de avaliagdo ou auditoria, perante este fato pensa-se
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que é justificavel e necessario e deve ser implementado assim que haja condi¢des para o

efeito.
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ANEXO B — ESCLARECIMENTO N913/2014DGAV (Fonte: Direg¢do geral de aviagdo veterinadria)

SEGURANGA dos ALIMENTOS

Registo de temperaturas e controlo metrologico
de registadores automaticos

Esclarecimento Técnico n® 3 / DGAY / 2047
Revislio 1 do Esclarscimanto 13 /2014

RESUMO : & manutencdo da cadela de frio & essencial para a seguranca
de alguns géneros alimenticios. £ obrigacio dos operadores do setor ali-
mentar assegurar a manutengdo da cadela de frio e implementar procedi
mentos de controlo da temperatura, incluindo procedimentos de registo,
que em alguns casos devem ser efetuados através de melos automaticos.
0= sistemas de registo automatico de temperatura devem cumprir requisk
tos metroldgicos e téenicos.

(INTRODUGRO |

Mo sator alimentar, & manuiengdo da cadeda de fno & vm dos aspetos mals iImportanies
para a seguranga dos alimentos.

Mos termas dos artiges 4.7 ¢ 5.° do Regulamento (CE) n.° 852/ 2004 de 29 de abril, ca-
be acs operadores das empresas do setar alimentar:
« adatar medidas especilicas com vista a assegurar & manutencio da cadeia de
Tri:
« oriar, aplear @ manter um PrOCESS0 QU PIDCESSDS parmanantss bESeEdas nos
principios HACCR,
Sempre que necessario, as instalagbes do setor almentar devem proporcionar condi-
gies adequadas de manuseamento @ armazenagem a temperatura controlada, com
uma capacidade suficiente para manter o8 Edneros alimenticios a temparaturas ade-
quadss a dewem ser concebidas da forma a parmiti que 2ssas temperaturas sejam
controladas e, se necessario. replstadss.

0 controle das lemperaluias dos génerns alimenticios e dos |ocais onde of Mmesmos 50
manipulades e armazensdos & muitas veras um préregquisite ou um ponte critico de
cantrole. gue deve estar, em qualouer dos cases, bem documentaos e suponado em
ragistos fidvals e verificdvais.

dgav

REGULAMENTO (CE) N.° 37,2005, de 12 da jansin

O Regularmento (CE) n*37/2005 determing que o0& meios de transporte e a5 instalagies
de depisite @ armazenagem de alimentos ultracongelados devem ser dotados de ins-
trementos de registo adeguados para controlar, com intervalos frequentes e regulanes,
& temperatura do ar a que esto sujeitos o3 alimentos ulirecongelados. Mos meos
de tranaporte que procedam apenas & distribuicdo no mercado  localt, ne armaze-
REgem em eposilones de venda a retalho e em cBmargs com menos de 10 m3 dest-
nadas a armazenar  produlog em estlabealecimantos de venda 8 ralho, o8 registado-
res podemn  ser substituidas por urm termometre para medicio da 1emperatura da ar,
facilmenta visivel,

Segundo este Regulamento, todes os instrumentes de medigdo utilizados para controlar
& temperatura de produtos uliracongelados devern cumprir as normas EN 12830, EN
13485 & EN 13486, Os operadonas devermn conservar os documentos que penmitam e
rificar & confarmidade dos instremenos com a< normas EN, O registo da tempesaturs
tern de ser datado & conservado pelo operador da empresa do setor alimentar poe urn
periodo minimo de um ano ou por Bm perodo superior, tendo em conta a natweza ¢ o
prazn de validade dos alimentos ultracongelados,

PORTARIA M." 112972009, de 1 de outul

A Portaria n,” 1129,2009, publicada pejo Ministéno da Econamia & [novacia, aprovou o
regulamenio do controfe metraligica dos instrurmentos de mediclo e registo de tempe-
ristura @ utilizar nos meics de ransporte ¢ nas instalagies de depdsito ¢ armazenagem
dos alimentos a temperatura controlada,

Esta Portaria aplicese apenas aos instrumentos de medGbo e registo da temperatura
oo ar (registadores de lemperalura) nos meos de rensparte & nas instalagies de depd-
silo & armarenagern dos alimentes a temperatura cantrolada (alimentes ulrseongela-
dos, refrigerades, congeladas e cremes gelados), Nio se aplica a termometros que ndo
efatuam o registo de tempesaturss,

A Portaria néo define quais 08 estabelecimentos e lacais que necessitam de ter registo
de temperatura. Apenas determina que se houver registadones de temparatura, estes
dewern cumprir o8 reguisitos metraldgioes & Wenicos delfinidos nas NP EN 12 830, NP
EM 13 486 & NP EN 13 486,

O controlo metraldgcn dos registadores de temperatura & da competéncia do [nstituto
Porugeds da Qualidade, |- P. {|PQ) & compreende as seguintes cperagibes:

a} Aprovacan de modelo;
by Primeira verificagio
) Verificagao pariddica;

) Werificacio extraordindria;

1- Dewe ser conwderada detribuigdo loral o tromsporte de géneros slimenticios para estabelecimendos de
wenda a retahe que se enoontrem na mesmo concel o ros concelhos wizinhos do concelho do estabeled
migran O onde o génanos alimentioos prosln.

www.dgav.pt
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0 PR & responsével pele contralo metraldgioo legal, ne Bmbite da qual supervisiona,
desenvolve & coondena esta atividade no territdrio nacional, procedende sinda & qualif-
cagiio de entidades de verilicagio metroldgca, sempre gue se justifique delegar as
campeténcies que he foram cometidas, Meste contexto, o PO tem vindo a qualificar
entidades pars o coercicio daguela stividade, como & o ciso, no dominio dos registado-
rees die temperatura, do Instituto da Soldadura e Qualidade (1500

0 150 & uma entidade privada que presta Senvigos de inspecio, ensaio, fonmagio & corr
sultoria téenica & & ge momenta a anica entidade qualificada pele [PQ para proceder ao
controky metralagico legal de registadones de temperatura,

A Portaria n® 1128,20089 refare gue os registadores de ternparatura instaledos até 31
de Dezembro de 2005 poderiam penmanecer em utilizaclo até 31 de dezembro de
2009, sa estivessam em bom estado de conservaglo & NOS ensaics Ncofressen em
arfis Gue ndo excedessem 06 ermos méximos admissivess previslos na portaria para a
weriflicagino penddica, A partic dessa data, todos os registadores deveriam ser de um mo-
delo aprovado pelo IPD &0 abrigo da norrma NP EN 12830,

Mo entanto, como a data da 1° aprovecéo de modele fol em fesvereino de 2011, o [PG
permitiu, a titule excecional até go fim de 2013, a possibilidade dos equipamentos &
instalados podersm continuar em senvigo desde gue se enconlrassan em bom estado
de conservacio & na verficacio periddica ndo ulirapassassem os eras mames ad-
missiveis previslos na Pomaria n,?1129,/2009, criando-ge assim condicies para que as
empresas pudessem  adquirc modelos que cumpram integralmente of requisites da
partaria,

Meste mamernto, existern pele menos 9 modelos aprovedos de registadones de tempers-
tura, No entanto, Sl ndo impede a comercializagdo nem a utilizecdo postenor dos re-
gistadares de temperatura, acompanhados de cenificades referenles aas diferentes
controles metroldgicns emitidos, Seja por entidades oficiais de qualguer Estade Mermbro
da Unido Europeia, i Turgquin ow de um Estado subscritor do Acorgo sebre o Espago
Econdgmico Eurcpou, seja por organismos curopous reconhecidos segundo ortdrios
equivalentes 35 noomas eurcpeias aplicaveis, com base em especificacoes @ procedi-
mantos que assegurem uma qualidade metroldgica equivalente @ visada pela Portaria
n? 1128, 2005,

0% instrumentes de mediclo de emperatura sem registo ndo &80 sujeilos a contrajo
rmatrolégica |egal ao abrigo da Portaria n® 1129,/2008, Mo entanto, devemn ser verifics-
dos peripdicaments de maodo a garantic a fidedignidade das suas medigoes,

0s operadares devem dafinir, no &mbite dos seus plancs HACCE, que procedimentos de
medigia de temperatura devem adetar para conseguir garantic a seguranga dos seus
processes @ des produtas,

Fare que 58 poSSa proceder 50 adequado controlo das temperatures das instalaches de
manusaaments de produtos @ SUE ammazensgem, devem existir procedimentos fidedig-
nos de meadicio e eventual regEte das temperaturas.

INSTALAGOES ONDE O REGISTO AUTOMATICO DE TEMPERATURA E
OBRIGATORIO

Mos termos da legslagie em vigor, 85 instalacies que necessitam obrigatoriamearnte de
registadones da temperatura s30 a8 seguintes:

a}  Meos de transporte de alimentos ultracongelades, com eacecdo dos que proce-
dam apenas a distribuigioe no mercada local;

by Instalaghes de depdsito & armazenagem de alimentes uliracongelades, com ex
cecAD de expositores de venda a retalho & de clmaras com menos de 10 m?
destinadas a arrmazenar eosténcias am estabaelecirmentos de versda a retalbo;

) Pordes de armazenagem de produtos da pesca congeledos de navies congela-
dores & de navios fabrica que congelem grodulos da pesca;

INSTALACOES ONDE E RECOMENDAVEL O USO DE REGISTADORES
AUTOMATICOS DE TEMPERATURA

Mo obstante a inexisténcia de disposicies especilicas que determinem a necessidacde
de instalar registadores automatices de lemperaluras. & aconsalhdvel o uso destes equi-
pamentos niss seguintes instalagies e no desenvalvirmento diss seguintes atividades:

a) Camaras e oulros locats de armazenagem de produlos elimentares que necessk
e de temperatura controleda;

bl Salas de manipulagéo da alimentos que nacessitam de temperatura controlads
(e sala de desmancha, sala de preparacdo de cama peeda, preparados de can-
na | cama saparada mecanicamenta);

cp Tioreis de congelagdo de produtos alimentares;

d] Etapas dos processos produtives que sajam consideradas pontos criticos de con-
trajo e em que estefa envalvida a temperatura dos géneros alimenticios;

&) Locals de expedicdo da produtos alimentares que necessitem de temperatura
controlade, se esses locals forem usados come armeazenagam temporaria antes
da expedizao (e cals de expedigdo onde sdo loteados e pesados os produtos
antas da antraram nas viaturas de transporte);

fi  Locais de recegan de produtos alimentares que necassitem de temperatura con-
trolada, 58 es565 locais forem usados como armazanagam tempordna antes do
encaminhamento para s cdmaras de armazensgem (ex cals de rececdo ande
=80 controlades & pesados o6 produtos antes de entrarem nas cAmares de arma-
enagem/locals de producéo)
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2 Pordes @ contentanes utilizades para & armazenagem dos produtos da pesca em
fawing concebidas & egupados para cinsernar os prodites da pesca freaoos
durante mais de 24 horas;

n]  Meios de trensporie de produtos alimentares gue necessitem de temperatura
controleda guando esse transporte durer mals de 30 minutos:

Para mais informagdes sobre condigoes de controlo metraldgios e modelas de regsts-
dores aprovados devem sar consuhados os seguintes partais:

Lizboa, 9 de novembro de 2017
O Diretor Geral
Fernando etk S Faema

] Favubiuh
Manuel d Id.mﬂwd.l;nm

Alrneida Inmade
Bernarda ?:'::::o;l. e

Femando Bamardo

Para mais informacdes contacte a DGAY

DESA-Direclo de Sarvipos de Sagursnca Allmantar
sagurangaalimerntantcgey. pt
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ANEXO C — INFORMACAO CAPTEMP

MAPS
© OAZE - IOGURTES 2
@ OAZE - IOGURTES 1

CapTemp Maps Readings Averages  Events Logout (oazecap)
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- @ OAZE - LOGISTICA 0A Cam1iog 0A Cam2 iog|
Login to your account (£ 34

Private access
Fields with * are required.

Username *
[

Usemame cannot be blank.

Password *

ap lemp Maps Readings Averages  Evenls Logout (oazecap)

=
Start date: 05/06/2020 0000 | End date:| 07082020 1359 | (0 @
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B § OA OAZE iog 1 Vajgas
B § OA OAZE Mantsig
B 9 OA OAZE ing 2 .
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5. Bug 05:00 12:00 1800 E. Aug 0620 12:00 18:00 7. Aug 05:00 12:00
Time

0A Log Onpack  — OA Camara 16 0A Antecamara OACamara 13 — OACamarad8 — OA Camara 15
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ANEXO D - VERIFICACAO DE CONFORMIDADE

4) Verificagdo da Conformidade

No caso acima referido, a temperatura da viatura/camara esteve fora da especificago durante 120
minutos (t1) e o tempo que o produto levou a atingir a temperatura maxima admissivel foi de 107
minutos (t2) quer dizer que o produto esteve 13 minutos fora da especificagdo. Resumindo:

e Se t1 é superior a t2, considera-se que a temperatura do produto ultrapassou os valores

especificados, devendo ser efectuado o registo da ocorréncia no Mod.152/DQA e arquivo do
ticket.

¢ Se t1 é inferior a t2, considera-se que a temperatura do produto estd em conformidade.
Deve-se validar e efetuar o arquivo do ticket.

Gréfico 1 - Curvas de temperatura calculadas tendo por base a Lei de Newton. Dados recolhidos em estudo da Lactogal.
T(t) =Tamb+(Tini—Tamb )™

-4 T=22°C
T=21°C

..................... T=19°C
_____ vt —{ T=18°C
T=47C

T=16°C
- T=15°C
1 T=14C
T=13C
T=12°C
T=11"C

eimelA ep eimesadwe

Temperatura do Produto/°C

DSeaeNwae
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e ]

ANEXO E — QUESTIONARIO DE SUPORTE AO BENCHMARKING

Andlse Solupts de mercado

Analise Solucdes de mercado

Andlize das solughes de parametrizagio da temperatura em empresas com projecio no

mercado.

*“Obrigatério

Nome da empresa e Setor do mercado. *

A sua regposta

Nome do método de parametrizacio *

A sua resposta

DagR0en Andlise Bolughes g mercado

Forma de comunicacio *

() Bluetooth
MFC
WIF1

use

OONe

Como funciona o método? Breve explicacio *

A U8 resposta

Hunca emne palavras-passe atraves dos Google Farms

Este contedsdo naa fol onado nem aprovado pela Google. Denunciar sbuso s de L Iacac - Poltics de
pracidade
Funciona erm Real Time? *
I::l Sim
() Nao
Necessita de ter internet para funcionar ou so para descarregar os dados? *
A 5U8 resposta
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ANEXO F - TESTE EVOLUCAO TERMICA DO

Produto Hora Temp.Camara #C Temp.Ante-camara #C Temp. exterior ®C  Temp. do produto #C
A log. Liquida 54
PRODUTO COM CAMARA DESLIGADA s B ~ ) s
log.Batida - " ' '
Ledte Past. 1L 51
Mantei 52
(CONSIDERANDO TEMPERATURA o s
lng.Scdido 53
og. Batida 05:00 7.2 128 29 52
EXTERNA) ke pas. 10 2
Manteiga 250g 52
log. Liquido 5.6
log.Sclido 54
log. Batido 10:30 B3 123 30 53
Leite Past. 1L 54
Marteiga 250g 53
log.Liquido 57
lng.Sclido 55
Iog Batida 12:00 9,1 10,9 33 54
Leite Past. 1L 55
Manteiga X50g 55
log-Liquido 38
log.Sclida 58
og. Batida 14500 10,3 11 33 5.5
Ledte Past. 1L 5.7
Manteiga 250g 58
log.Liquida 62
Ing.5cdido 61
log. Batida 15:00 10,6 115 32 61
Ledte Past. 1L 62
Manteiga 350g 62
log. Liquida 63
log.Sclido 62
log. Batida 16:00 10,8 10,1 32 62
Leite Fast. 1L 63
Marteiga 250g 63
log.Liquido B4
log.5cdido 63
log. Batida 17:00 11 9.8 32 63
Ledte Past. 1L 64
Manteiga X50g 64
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Produto Hora Temp.Camara C Temp.Ante-camara #C Temp. exterior ®C  Temp. do produto 8C
log. Liquido 47
log.Salido 52
log. Batido 0&-00 4.9 %] 15 53
Leite Past. 1L 53
Manteiga ¥50g 54
log. Liquido 48
log.Sdlido 54
log. Batido 0G-00 B 7 20 54
Leite Past. 1L 55
Manteiga 2505 56
log. Liquido 53
log.5alido 56
log. Batido 10:30 BT 7 23 55
Leite Past. 1L 56
Manteiga 2505 58
log. Liquido 56
log.5alido 58
Iog. Batido 1300 73 B9 23 56
Leite Past. 1L 57
Manteiga 2505 L]
log. Liquido 58
log.Salido 58
iog. Baticia 14:00 84 63 L 52
Leite Past. 1L 57
Manteiga 250g &
log. Liquido &
log.5alido &
Iog. Batido 15:00 ] BT 23 55
Leite Past. 1L 58
Manteiga 250g E1
log. Liquido E1
log.5alido B2
iog. Baticia 16:00 91 74 L 61
Leite Past. 1L 58
Manteiga 250g &1
log. Liquido B2
log.5alido £2
log. Batido 1700 93 1B 21 B2
Leite Past. 1L &
Manteiga 250g &2
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ANEXO G - TESTE DE FIABILIDADE

Teste sensores automatizados

Temperatura [°C]
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Teste sensores manuais

Temperatura [°C]

35
30
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ANEXO H - TESTE EFETUADO COM CORTINA
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