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Resumo

Atualmente, o consumidor esta cada vez mais consciente e exigente relativamente a seguranga
alimentar, requisitando uma maior transparéncia nos produtos alimentares. Em simultaneo, a
globalizagdo e a acelerada evolugdo tecnoldgica conduziram a que o setor agroalimentar enfrente
elevados niveis de competitividade nacional e internacional. No sentido de dar resposta as exigéncias
do consumidor e de se manter competitiva no mercado, as empresas do setor agroalimentar Portugués
reconhecem o impacto significativo das TIC (Tecnologias da Informagdo e Comunicagdo) no
desenvolvimento da sua empresa. Sao entdo participantes ativos, na quarta revolugéo industrial, que
esta a provocar uma profunda transformacao digital em todos os setores. O foco da industria 4.0 é a
total digitalizagdo dos ativos fisicos e na sua integragcdo em ecossistemas digitais com os diversos
fornecedores da cadeia de valor. Uma das solugdes mais adequadas a industria transformadora, séo
os sistemas Manufacturing Execution System. Estes sistemas de informagao permitem uma maior

rapidez e robustez na tomada de decisbes, e consequentes ganhos em competitividade.

O FLOW Manufacturing € um software de gestdo de produgéo industrial e de qualidade
(sistema MES), que suporta as varias etapas de producgao, logistica, qualidade, rastreabilidade e
requisitos legais/normativos, tudo em tempo real, através da integracdo de equipamentos, de
dispositivos em chao de fabrica e com o sistema integrado de gestdo da empresa - ERPs (Enterprise

Resource Planning).

Neste estagio, o objetivo global compreendeu conhecer e obter formagao sobre o software
FLOW M e as suas principais funcionalidades, bem como o dominio dos processos de implementagao
e de integracéo do software com os sistemas ERPs, aplicado ao setor agroalimentar em especifico a

industria de transformacao e congelacéo de pescado.

A estratégia adotada para cumprir os objetivos delineados em termos de formacgao consistiu na
realizacdo de parametrizacdes no FLOW M para implementacéo e integracdo em diversos clientes,
com diferentes contextos industriais, desde industria de embalagens plasticas para industria alimentar,
industria de lacticinios, industria de transformacgao de frutas/legumes, industria de panificagao, industria
de racdo animal até a industria de transformagéo e congelagao de pescado, bem como a participagao

em reunides com os clientes, sobre os diferentes projetos de implementagao.

O caso de estudo apresentado neste relatério decorre do projeto de implementagédo e
integragdo do FLOW M na Mar Cabo Ltd., empresa da industria de transformagéo e congelagéo de
pescado. Para este projeto foi analisado o fluxo produtivo da empresa e adaptado ao FLOW M, onde
foram criados processos de recegao, processos produtivos e processos de qualidade. Em simultaneo,
foram desmaterializados diversos documentos das areas da qualidade, da logistica e da produgao da
empresa para o FLOW M e foram também definidos os pontos criticos de controlo ja identificados no
HACCP da empresa.

Os objetivos de formacdo e desenvolvimento profissional foram atingidos, bem como os
objetivos delineados para o projeto de implementacéo e integragdo da Mar Cabo.
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Abstract

Currently, consumers are increasingly aware and demanding of food safety, demanding greater
transparency in food products. At the same time, globalization accelerated the technological
developments that have led to the agri-food sector achieving elevated levels of national and international
competitiveness. To meet consumer demands and remain competitive in the market, companies in the
Portuguese agri-food sector recognize the significant impact of ICT (Information and Communication
Technologies) on the development of their company. Turning them then active participants, in the fourth
industrial revolution, which is causing a profound digital transformation in all sectors. Industry 4.0
focuses on the total digitalization of physical assets and their integration into digital ecosystems with
various suppliers in the value chain. One of the most suitable solutions for the manufacturing industry is
the Manufacturing Execution System. These information systems allow for faster and more robust
decision-making and consequent gains in competitiveness.

FLOW Manufacturing is an industrial production and quality management software (MES
system), which ensures production management in all stages of production, planning, quality,
traceability, and legal/regulatory requirements, all in real-time, through the integration of equipment,
devices on the shop floor and with the company's integrated management system - ERPs (Enterprise
Resource Planning).

In this traineeship, the overall objective was to know and obtain training on FLOW M software
and its main functionalities, as well as the knowledge of the processes of implementation and integration
of the software with ERPs systems, applied to the agri-food sector to the fish processing and freezing
industry.

The strategy adopted to meet the objectives outlined in terms of training consisted of
parameterizations in FLOW M for implementation and integration in several customers, with different
industrial contexts, from the plastic packaging industry to the food industry, dairy industry, fruit/vegetable
processing industry, bakery industry, industry from animal feed to the fish processing and freezing

industry, as well as participation in meetings with customers, on the different implementation projects.

The case study presented in this report stems from the project of implementation and integration
of FLOW M in Mar Cabo Ltd., a company in the fish processing and freezing industry. In this project, it
was defined the production flow of the company and adapted to FLOW M, where reception processes,
production processes and quality processes were created. At the same time, several documents from
the quality, planning and production areas of the company for FLOW M were dematerialized and the

critical control points already identified in the company's HACCP were also defined.

The objectives of training and professional development were achieved, as well as the
objectives outlined for the implementation and integration project of Mar Cabo.
Keywords: Agri-food sector; Industry 4.0; ICT; MES; FLOW M.
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Sumario

O estagio realizado teve lugar na empresa FoodinTech, no qual foi desenvolvido um
protétipo do software FLOW Manufacturing adaptado a uma empresa na industria de
transformacgéo e congelagdo de pescado. O protétipo desenvolvido é constituido por mddulos
como de Rececgao, de Producgao e de Preparagado de Encomenda, onde foram desmaterializados
documentos utilizados na gestdo da producgdo, da logistica e da qualidade. O estagio teve
duracao de 6 meses e para além do desafio especifico de conhecer e trabalhar com o software
FLOW M, tive contacto com as seguintes areas da empresa: area de consultoria e participei nas
seguintes atividades: presenga em formacdes internas, reunides e realizagdo de tarefas para
projetos com diferentes contextos, em industrias transformadoras como de lacticinios, de frutas,

de pescado e avicola.

Capitulo | - Introducgao

Atualmente, a industria agroalimentar tem vindo a enfrentar cada vez mais desafios,
desde mao-de-obra escassa e com custos crescentes, a matérias-primas com pregos elevados,
a margens em quebra, a rutura de cadeias de abastecimento e de canais de venda, a

omnipresenga das redes sociais e até, as novas tendéncias de consumo.

Do ponto de vista do consumidor, as novas tendéncias sdo compostas pelo o aumento
da oferta de produtos a consumidores, a procura por produtos saudaveis e ricos do ponto de
vista nutricional, por produtos sem gluten, trigo e lactose, por produtos de producéo local, a
producbes e cadeias de distribuicdo mais sustentaveis, embalagens com menor impacto no
ambiente, a transparéncia nas cadeias de distribuicdo, assim como um maior foco na
rastreabilidade e seguranca alimentar, e ainda a vontade de novas formas de marketing (Slowik
et al., 2020).

Neste sentido, a solugdo encontrada pela industria agroalimentar reflete-se numa
estratégia focada no crescimento, performance e custos equilibrados, tendo por base, a
minimizacao de desperdicios, a redugdo de custos, a minimizagao de riscos, desmaterializagédo
e digitalizacdo de requisitos legais e a rapida adaptagdo ao mercado. As principais prioridades
da industria s&o o investimento em tecnologias da informagéao e iniciativas de transformagao
digital. A industria agroalimentar iniciou o seu percurso de transformacao digital, tendo em conta
o ponto de vista operacional (incluindo cadeias de abastecimento e de distribuicdo) e do
consumidor. Até ao momento, os elementos da industria que investiram a nivel digital ja
conseguiram verificar o grande impacto na produtividade e eficiéncia de custos (Slowik et al.,
2020).



Para além de todo o impacto negativo, a crise econémica provocada pela pandemia
Covid-19, foi também uma oportunidade de aceleracdo do ponto de vista de transformacéao
digital, obrigando as empresas do setor agroalimentar portugués a reinventar-se e a ultrapassar
desafios relacionados com a digitalizagdo da economia, o0 aumento da competitividade e a falta

de recursos humanos especializados.

O setor agroalimentar é um dos principais percursores estratégicos para a dinamizagao
da economia nacional e apés um periodo de incubacdo de dois anos, a utilizar tecnologia, a
tendéncia da competitividade é aumentar cada vez mais. Atualmente, as empresas deste setor
procuram cada vez mais tornar as suas operacoes eficazes, automaticas e rentaveis, através do

investimento em tecnologia de gestdo da cadeia de abastecimento.

O Plano de Recuperagao Econdmico de Portugal menciona um plano de investimento
no tecido empresarial, direcionado para empresas com o objetivo de recuperar o atraso existente
em alguns setores em relagdo ao processo de transigao digital, que envolve medidas como, o
acesso a meios tecnolégicos digitais que promovam a modernizagdo dos processos de trabalho
e de produgéo, desmaterializando os workflows, e cubram os défices de competéncia no uso de
tecnologias digitais. Este plano tem o objetivo ainda de acelerar a transi¢ao digital das empresas
apoiando a concretizagao da industria 4.0 e facilitando o acesso aos meios digitais e a aquisigao
de equipamentos e de competéncias para a digitalizagdo dos processos de trabalho e dos
produtos (A. C. Silva, 2020).

1. Industria de transformacio de pescado

1.1. Setor do pescado em Portugal

Segundo o Boletim Mensal da Agricultura e Pescas, publicado em maio de 2022, o
volume de capturas de pescado em Portugal diminuiu 31,3%, esta diminui¢ao é justificada pela
menor captura de peixes marinhos, nomeadamente carapau, atuns e peixe-espada, bem como
de moluscos e crustaceos. O valor do volume de capturas correspondeu a 5 046 toneladas,
resultando numa receita de 23 960 mil euros, valor que representou um decréscimo de 13,8%.
O preco médio correspondente ao pescado descarregado foi de 4,61 €/kg, sendo que representa

um aumento de 25,8 % relativamente ao ano anterior (INE, 2022a).

Em 2020, a producédo pela Industria Transformadora da Pesca e Aquicultura nos
subsetores de “congelados”, “secos e salgados” e ainda “preparacgdes e conservas” foi de 239
mil toneladas, sendo o total das vendas representado por 94% da produgao nacional. O subsetor
“congelados” manteve-se como o grupo mais representativo com 49,1% do volume de produgéo
total. Nesse mesmo ano, esta industria faturou 1 209 milhdes de euros, representando assim um
aumento na faturagdo de 3,1% quando comparado com os resultados do ano anterior (INE,

2022b).



No ano de 2021, as importagdoes de “Produtos da pesca ou relacionados com esta
atividade” aumentaram 7,6%, atingindo uma faturacdo de 2 069 milhdes de euros e as
exportacgdes atingiram os 1 120,9 milhdes de euros, que quando comparado com o ano de 2020,
se verifica um aumento de 22,3% na faturacido. Este aumento reflete uma recuperagao face ao
primeiro ano de pandemia Covid-19, acompanhando a globalidade das exportagdes de bens. O
défice da balanga comercial teve uma reducdo de 59,1 milhdes de euros, fixando-se em 949
milhdes de euros, este aumento favoravel resultou do maior aumento das exportagbes, em

comparagao ao aumento das importagées (INE, 2022b).

Ao longo dos anos, o consumo aparente global de pescado aumentou a uma velocidade
significativamente acima do crescimento da populagdo mundial. No periodo entre 1961 — 2017,
a velocidade de crescimento média anual do total de consumo de pescado foi de 3,1%,
ultrapassando a velocidade de crescimento anual da populagado de 1,6%. Em termos de per
capita, o consumo de pescado aumentou de 9,0 kg (peso vivo equivalente) em 1961 para 20,5
kg em 2018, que se traduz num crescimento de 1,5% por ano. A expansdo no consumo nao é
apenas reflexo do aumento da produgcdo, mas também de outros fatores como,
desenvolvimentos tecnolégicos nos processos, a cadeia de frio, o transporte e a distribuicdo
(FAO, 2020).

Em termos de legislagao aplicavel a comercializagdo de produtos no setor do pescado,
sabe-se que no Decreto-Lei n.° 37/2004, sao definidas as condigbes a que a comercializagdo de
pescado congelado, ultracongelado e descongelado, deve obedecer a partir do momento em que
os produtos passam para o consumidor final. Este decreto tem como objetivo, assegurar a livre
concorréncia e a transparéncia do mercado e garantir a defesa dos legitimos interesses e direitos
do consumidor, prevenindo e sancionando praticas comerciais condenaveis, como fraudes e
especulagoes (Decreto-Lei n.o 37/2004 de 26 de fevereiro Do Ministério Da Agricultura,

Desenvolvimento Rural e Pescas, 2004).

1.2. Constituicao quimica

Dada a ampla diversidade da vida aquatica, a composi¢ao nutricional do pescado varia
significativamente de acordo com as espécies e na forma como o pescado é processado e
vendido. Apesar de nao apresentar elevados valores caloricos, o pescado e produtos a base de
pescado sao apreciados e importantes pelas proteinas de elevada qualidade e por aminoacidos
essenciais, acidos gordos polinsaturados e micronutrientes, como vitaminas e minerais (FAO,
2020).

O pescado é constituido maioritariamente por agua, proteinas, gorduras e quantidades
residuais de minerais. Na maioria das espécies de pescado, a quantidade de agua varia entre
60-80%, a quantidade de proteina entre 15-26% e a quantidade de gordura entre 2-13%, esta

quantidade varia com a espécie, idade, tamanho e época de pesca (Okpanachi MA et al., 2018).
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O consumo médio diario de gordura proveniente de pescado é relativamente baixo, cerca
de 1,2 per capita, mas o pescado é uma importante fonte de 6mega-3 (acido gordo), aminoacidos
essenciais, vitaminas como A, B e D, e minerais como ferro, calcio, zinco e selénio. Esta
composigao nutricional Unica significa que o pescado representa uma fonte relevante para a
diversificagdo de uma alimentagao saudavel, mesmo em quantidades relativamente pequenas.
Os paises em desenvolvimento sdo os que realmente beneficiam deste ultimo aspeto, isto porque
usualmente as populagbes desses paises, tém a tendéncia de ficar demasiado dependentes de
uma certa gama de alimentos, o que nao consegue providenciar quantidades essenciais de

aminoacidos, vitaminas, micronutrientes e gorduras saudaveis (FAO, 2020).

1.3. Alteragoes post mortem

O pescado é um alimento muito suscetivel a reagdes quimicas como autélise, oxidagao e
hidrolise de lipidos, visto a sua composigdo quimica possuir elevada atividade de agua nos
tecidos, um pH proximo da neutralidade e um elevado teor de nutrientes. A morte do pescado
tem um grande impacto na sua qualidade, influenciando as suas caracteristicas sensoriais,
quimicas e bioldgicas, iniciando o processo de degradagéao, a partir do momento da sua morte,
€ entdo necessario estar vigilante a possiveis alteragbes e produtos resultantes de forma a

controlar e manter a qualidade organolética e a seguranga alimentar.

O inicio e o decorrer da degradagao do pescado resultam da combinagao de fendmenos
microbiolégicos, quimicos e autoliticos, ocorrendo a perda inicial de qualidade do pescado, em
grande maioria devido a alteragbes autoliticas, enquanto a degradagdo ocorre por agédo de
bactérias. Do primeiro momento ao quinto dia, qualquer degradagdo que possa verificar-se,
ocorre por fendmenos autoliticos, estas alteragdes ocorrem principalmente a nivel do trato
digestivo, o qual é usualmente retirado através da evisceragdo. A degradagéo por fenémenos
microbiolégicos, da-se a partir do sexto dia em gelo, que corresponde ao momento de aceleragéo

da agao microbiolégica (Vaz-Pires, 2006).

A primeiras alteragdes sensoriais, durante o armazenamento, ocorrem na aparéncia € na
textura, e ao longo dos primeiros dias de gelo desenvolvem-se também alteragbées no sabor. A
alteragao inicial e mais severa, ocorre logo imediatamente apds a morte do pescado. Muitos dos
acontecimentos que sucedem, tém influéncia direta na forma como a degradagéo ocorre. O
momento de morte do pescado, pode ser dividido em duas fases, nomeadamente: fase de pre
rigor e fase rigor mortis. A fase pre rigor corresponde ao momento imediato apds a morte, no
qual o musculo do pescado é rico em grandes quantidades de glicogénio, fosfocreatinina e
adenosina 5’-triofosfato (ATP), estas substancias conferem ao musculo uma aparéncia flexivel e
elastica. A quantidade a que se encontram estes compostos, depende do nivel de esgotamento

provocado pela captura e abate.



A fase seguinte, é designada por fase rigor mortis, onde se da a alteragdo das
propriedades das proteinas e da textura do musculo, que acaba por se tornar rigido, duro e
inextensivel. Nesta fase, ha uma contragao do musculo e forma-se o complexo actomiosina, pela
ligacao irreversivel e desordenada da miosina e actina, o que provoca a diminuigdo dos niveis
de ATP e o aumento de ides de calcio no sarcoplasma. Por fim, da-se a resolugéo do rigor mortis,
onde o musculo recupera a flexibilidade, distinta da elasticidade caracteristica da fase pre rigor.
O periodo entre o inicio e a resolugéo do rigor mortis, varia consoante a espécie e depende do
tamanho e das condic¢des fisicas do peixe, bem como da temperatura e do manuseamento
durante a fase pre rigor. Este processo é essencial para o pescado manter a sua frescura e para
que as suas potencialidades tecnoldgicas nao sejam afetadas (Vaz-Pires, 2006).

A manutencgao da qualidade durante o armazenamento depende de diversos fatores,
nomeadamente: a espécie, no qual algumas espécies podem ser armazenadas durante mais
tempo consoante o seu teor em lipidos insaturados; o tipo de preparagédo, como por exemplo,
esviscerado, inteiro, em filetes, etc.; e o tipo de embalagem, onde esta protege o produto da
desidratagao e de oxidagdes (Mallet, 1994).

As alteragbes sensoriais, como a perda de transparéncia dos olhos do pescado ou o
aparecimento de cheiros desagradaveis, sdo as alteragbes mais facilmente detetadas pelo
consumidor comum. De forma a auxiliar a identificagcdo das alteragbes mais evidentes, existem
tabelas de alteragbes sensoriais que ajudam a compreender a sua complexidade e que deram
origem as tabelas sensoriais de avaliagdo da qualidade. O Regulamento (CE) N.° 2406/96 &
responsavel pelas normas comuns de comercializagdo para certos produtos de pesca,
nomeadamente em termos de frescura e em termos de calibragem. Deste modo, é possivel ter
percecao se o pescado é fresco ou o contrario, através da avaliagdo de parametros fisicos do

pescado.

1.4. Tecnologias na industria da transformagao e congelagéo de pescado
1.4.1. Métodos de conservagao

1.4.1.1. Refrigeragao

A refrigeracdo € o método mais utilizado para a conservagédo de pescado, servindo de
método de base e auxiliar a outros métodos. Este método consiste em diminuir e manter a
temperatura do pescado tao perto dos 0°C quanto possivel, no entanto, na pratica e por motivos
tecnoldgicos, a temperatura atingida s&o os 4°C. A refrigeragdo pode ser obtida através de trés
métodos: utilizagao de meio sdlido (com gelo ou em superficies arrefecidas), meio liquido (agua
ou salmoura onde é mergulhado o pescado) ou meio gasoso (ar ou outros gases que sao
colocados em contacto com o pescado). A principal condigdo neste método quando aplicado no
pescado, passa por nunca atingir o ponto de congelagdo da agua do pescado, que é muito

préoximo de -1.5°C.



Tendo em conta as temperaturas aplicadas neste método, no produto ocorre um atraso
desenvolvimento microbiano. O desenvolvimento de microrganismos patogénicos €

praticamente inexistente a temperaturas de refrigeracao (Vaz-Pires, 2006).

1.4.1.2. Congelagido

O processo de congelagdo, consiste num processo realizado num equipamento adequado
de forma que a zona de cristalizagdo maxima seja ultrapassada rapidamente. A congelagéo
rapida ndo é considerada completa até que a temperatura no centro térmico do produto tenha

atingido -18°C, ou menos, apoés estabilizagdo térmica (Comité do Codex, 2004).

A velocidade de congelagédo tem impacto direto na qualidade do pescado, isto porque,
quando o pescado sofre um processo de congelagéo rapido, apesar de haver formagao de um
elevado numero de cristais de gelo, estes tém dimensbes pequenas, 0 que provoca pequenas
perfuragdes nas membranas. Ja quando ocorre o contrario, ou seja, o pescado sofre um
processo de congelagao lenta, apesar de se formarem menores quantidades de cristais de gelo,
estas tém dimensobes grandes, resultando em perfuragbes profundas nas membranas celulares.
Durante a selegdo do processo de congelacdo, existe ainda outro fator a ter em conta,
principalmente quando se trata de pescado, nomeadamente, o facto de a desnaturagao proteica
do pescado ser maxima entre -1°C e - 2°C, ou seja, € importante que o pescado sofre um
processo de congelagao rapido, para reduzir o tempo em que este passa pelas temperaturas que
afetam a zona de desnaturagao proteica.

1.4.1.3. Vidragem

Segundo o Cdodigo de préticas para peixe e produtos da pesca, a vidragem consiste na
aplicagdo de uma camada protetora de gelo, formada na superficie do produto congelado,
através de pulverizagdo ou mergulho, em agua do mar limpa, agua potavel ou agua potavel com

aditivos autorizados, conforme o adequado (Comité do Codex, 2004).

A criagdo da camada protetora a volta do pescado, ao impedir a passagem facil de
oxigénio para os tecidos do pescado, bem como a cheiros indesejaveis que podem ser
absorvidos pela camara de congelagao, protegendo de danos fisicos, sujidade, contaminacdes

e desidratacao durante o armazenamento (Vaz-Pires, 2006).



1.4.2. Processamento preliminar do pescado fresco

Os processos preliminares do pescado fresco, usualmente, consistem nas seguintes

etapas: evisceragdo, descabegamento, descamacdo e pelagem, remo¢édo de barbatanas e

camada de barriga, corte do musculo em bifes e filetes, remocéao da pele e trituragcéo de filetes.

Na Tabela 1, estdo identificados os processos e a sua respetiva descrigcdo, que sao

aplicados no caso de estudo apresentado no capitulo Il deste relatério.

Tabela 1 - Apresentagdo de processos preliminares do pescado fresco e respetivas descrigbes dos

processos.(Boziaris, 2014)

A etapa de selegdo consiste na separagao do pescado, por calibre e

Selegio espécies, ocorrendo usualmente a bordo. De seguida, pode ocorrer uma
primeira lavagem, que permite a estiva (armazenamento) do pescado.
A sangria pode ocorrer como processo isolado, no entanto, quando ocorre
em simultdneo a etapa de descabegamento, verifica-se uma maior eficacia
Sangria

no processo, tendo um tempo de duragéo inferior do que quando o processo

de sangria ocorre isoladamente.

Evisceracao

A etapa de evisceragao consiste na remogéo das visceras do pescado e
pode ser efetuada de duas formas distintas: através da sucg¢ao das visceras
através de um golpe longitudinal localizado na zona das branquias até ao
orificio anal ou através do corte do musculo localizado na cavidade
abdominal. Os residuos resultantes desta etapa devem ser separados e
afastados dos produtos intermédios que irdo ser utilizados na produgao de
produto acabado, com vista e evitar a contaminagdo microbioldégica do

produto final.

Corte

A etapa de corte é efetuada de forma a valorizar a maioria das componentes
do pescado, bem como tonar os produtos mais atrativos e de facil consumo,
eliminando deste modo as partes nao ediveis. Esta etapa deve ser realizada
de forma a evitar contaminagdes, devendo ser efetuada num local diferente
do utilizado para etapas como descabegamento e evisceragao, ndo podendo
o produto intermédio, permanecer por tempo indeterminado ou mais tempo

do que o necessario sobre o local.

Estiva

A etapa de estive consiste no armazenamento do pescado até a sua
descarga, ocorrendo a bordo e no momento de captura. Quando o tempo de
transporte é considerado curto, com duragao de até 3 a 5 dias, o pescado é
refrigerado através do contacto com gelo em porées refrigerados, no caso
de o tempo de transporte ser considerado longo, é efetuada a congelagéo a

bordo.




1.4.3. Processamento de cefalépodes

1.4.3.1. Hidratagao

Hidratacdo é a designacéo aplicada, ao processo de fabrico de cefaldpodes, que consiste
num tratamento de imersdao em banhos, que contém uma dissolugdo de sal, citratos e
carbonatos, com uma concentragdo maxima de 3% para regular a acidez do banho durante 2-3
dias. O produto ao fim deste processo fica hidratado, no qual se verifica uma alteragao da
consisténcia e da textura do produto, bem como a manutencgao da cor. Apds a etapa de cozedura
a vapor, num volteador industrial, os cefalépodes tratados com carbonatos e citratos apresentam
melhores propriedades organoléticas, tais como carne mais macia, melhor sabor e cor mais clara,

do que cefalopodes tratados apenas com citratos (Parlamento Europeu e do Conselho).

1.4.4. Aditivos alimentares aplicaveis a peixe e produtos da pesca nao transformados

Os aditivos alimentares s&o substancias intencionalmente adicionadas aos géneros
alimenticios para atingir um determinado objetivo tecnolégico, como por exemplo a conservagéao
de alimentos. No caso de existir aplicagao de aditivos alimentares, segundo o Regulamento (CE)
N.° 1333/2008 ¢ aplicavel a peixe e produtos da pesca nao transformados, depende dos objetivos
finais e conforme se trate de pescado nao transformado ou pescado transformado (Parlamento

Europeu e do Conselho).

Os aditivos alimentares j& autorizados, para utilizagdo em peixe e produtos da pesca
transformados, incluindo moluscos e crustaceos, sdo os carbonatos de sdédio (E 500) e os
carbonatos de potéssio (E 501). J& para utilizagdo em cefalépodes ndo transformados, até entdo
estes aditivos alimentares ndo eram autorizados. Neste sentido, a Comissao Europeia apés um
pedido, adicionou estes aditivos a lista da Unido de aditivos alimentares estabelecida no anexo
Il do Regulamento (CE) n.° 1333/2008 (Parlamento Europeu e do Conselho).



1.4.5. Embalamento

A embalagem representa um papel fundamental na qualidade e seguranga alimentar do

produto acabado, desempenhando deste modo, varias fungdes como, protecdo, conservagao,

informacao e conveniéncia para o consumidor. Esta deve ser selecionada, de acordo o fim a que

se destina, sabendo que as diversas caracteristicas dos materiais podem ou nao, afetar

negativamente o produto final. Na Tabela 2, sdo apresentados os tipos de embalagem mais

utilizados na industria do pescado, nomeadamente: a vacuo, a granel, o filme termo retratil e os
sacos de polietileno (PE/PET) (Vaz et al., 2009).

Tabela 2 - Tipos de embalagem utilizados na indtstria do pescado.

Vacuo

No embalamento a vacuo, ocorre adesdo do material da embalagem ao
produto, devido a diminuicdo da pressao interna em relagcdo a pressao
atmosférica, deste modo é possivel controlar e inibir as reagdes
enzimaticas e bioquimicas responséaveis pela degradagéo do produto. E
importante ainda, assegurar uma baixa permeabilidade a gases como o
vapor de agua. Para além da vantagem de ser um método simples e
econdmico, este método também inclui vantagens como: haver inibigao do
crescimento de microrganismos aerobios, ocorrer retengdo de compostos
volateis, inibicdo de reacdes de oxidagdo, impedimento queimaduras
devido ao frio, bem como a formacgao de cristais de gelo e a desidratagdo
da superficie. Na industria do pescado, este método é muito utilizado em

produtos como filetes, lombos ou miolos de camarao.

Granel

No embalamento a granel, os produtos sdo acondicionados em sacos de
plastico, com o objetivo de evitar todo os danos inerentes a exposicao
direta ao frio, como por exemplo, queimaduras provocadas pelo frio, nestes
casos, é também utilizada embalagem secundaria em cartdo canelado.
Segundo o Decreto-lei N.° 37/2004, o pescado congelado, pode ser
comercializado de trés formas distintas quando a granel: eviscerado
(inteiro sem visceras), descabegado eviscerado (inteiro sem cabega e sem

visceras) e ainda pode ser comercializado inteiro.

Filme Termo
Retratil

No embalamento com filme termo retratil, o material é retraido por
exposicao a ar quente durante alguns segundos, no qual apés a retracéo,
a embalagem toma a forma do produto, existindo assim eliminacdo dos

espagcos livres e do contacto com o ar.

Sacos
Polietileno
(PET/PE)

No embalamento com sacos de PET/PE, os produtos passam por
equipamentos de calibragem e s&o colocados nos respetivos sacos,
identificados anteriormente. Este tipo de embalagem apresenta barreira ao

vapor de agua e oxigénio, elevada resisténcia mecanica e transparéncia.




Os artigos mais recentes, mencionam a utilizagdo de embalagens em atmosfera
modificada, ativas e inteligentes, como tendéncia na industria do pescado. Apesar deste tipo de
embalagens significarem um grande avango tecnoldgico, visando inovacdo e adaptacdo as
novas exigéncias tecnoldgicas e do consumidor, é importante realgar que ainda sao necessarios

estudos, para garantir que estas embalagens sdo de confianga e seguras (Costa et al., 2019).

2. Gestao de operagoes e qualidade

A producdo é uma das principais funcbes para o desenvolvimento e obtengdo dos
objetivos de qualquer empresa. Uma adequada gestdo da produgédo e operagdes, agrega valor
a organizagdo ao melhorar a sua competitividade e rentabilidade, caso contrario, uma gestao
menos apropriada desta fungéo, pode prejudicar a posigdo competitiva da empresa e aumentar

0S seus custos.

Tendo em conta a situagdo econdmica atual, onde prevalece uma postura dinamica e
competitiva com consumidores cada vez mais exigentes, apenas as empresas que recorram a
estratégias inovadoras na sua produgéo, com o objetivo de potenciar o seu rendimento e de se
destacarem dos demais, conseguiram sobreviver e alcangar os seus objetivos. Neste sentido, &
decisivo entender os conceitos fundamentais da produgao e utilizar as ferramentas de apoio a
tomada de decisao disponiveis, para que sejam escolhidas as estratégias mais adequadas que
deverao evoluir de forma continua, com processos mais inovadores, face a concorréncia, a fim

de se tornarem modelos de referéncia.

Um dos principais objetivos da producdo nas empresas, consiste em gerir 0s recursos
disponiveis na empresa com o fim de criar o seu produto ou servigo, sendo estes, pessoas,
materiais ou processos, com o intuito de envolver a menor quantidade possivel de recursos na

criacdo desse mesmo produto.

Um processo de transformacgéo, consiste na criagcdo de produtos/servigos e é constituido
por Inputs (Entradas), sendo geralmente matéria-prima. No entanto, podem ser introduzidos do
exterior, todos os fatores de produgao necessarios para que O processo possa operar, que
sofram um processo de transformagao e criem novos bens e servigos, que possuem um valor
maior para os clientes que os custos de processamento e aquisicdo dos insumos para a empresa,
tendo como resultados os Outputs (Saidas), correspondendo geralmente a bens ou servigos,
podem também ser, todos os resultados de um determinado sistema, tal como, informacao,

poluigéo, etc (Chiavenato, 2011).

Na produgéo é ainda importante mencionar, o acompanhamento de indicadores de cada
aspeto, que compdem o desempenho da produgéo, para avaliar se as estratégias adotadas se

alinham com os objetivos da organizacgao e possibilitar a definicdo de padrdes e outras formas
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de previsdo, para que numa fase posterior, seja possivel, analisar o desempenho da atividade e

aplicar alteragbes estratégicas, nos planos a curto, a médio e a longo prazo.

A gestado da produgéo abrange, a gestdo dos processos de criagdo de bens e servigos,
bem como as suas interfaces. Segundo Schroeder, os processos de criagao de bens e servigos
sdo designados como operagdes, e quando aplicado ao contexto industrial, € equivalente

mencionar gestdo de operagdes ou da produgao (Schroeder, 1989).

O termo “Gestao de operagoes” é definido como o processo de tomada de decisdes
referentes a transformagao de inputs em outputs que envolve os seguintes aspetos: concegéo
do produto, escolha do processo e da tecnologia, organizag&o do trabalho, dimensionamento da
capacidade, planeamento, programagao e controlo, gestdo de stocks, gestdo e melhoria da

qualidade, bem como avaliagao do desempenho (Roldao & Ribeiro, 2007).

Os processos de criagdo compreendem a analise de procura, gestao de recursos, gestao
de capacidade e gestdo de materiais. Os processos de gestdo podem ainda, ser divididos em
atividades de planeamento e de controlo de resultados, sendo consideradas atividades que tem
por base, a andlise e tomada de decisdes baseadas em fluxos de informagao. Sendo os recursos
humanos quem toma decisdes e utiliza a informagdo de gestdo da producdo, a gestdo de
recursos humanos torna-se, de forma natural, um dos principais processos de gestdo da

producgéao (Schroeder, 1989).

A avaliagao de medidas de desempenho adequadas, permite tomar medidas corretivas
e dessa forma controlar o processo de produgédo. Os sistemas de gestdo da produgédo séo
constituidos pela informagao, fungdes e ferramentas que permitem planear e controlar as

atividades de producao, no sentido e satisfazer a procura (Courtois et al., 2007).
Segundo Courtois (2007), estas atividades de produgao englobam:

e Planeamento da quantidade disponivel de produtos acabados por periodo durante um
horizonte de planeamento;

e Determinacdo de quantidades necessérias de materiais para entregar produtos
acabados;

e Determinagdo de necessidades de capacidade para processar as operagbes de
producao;

e Lancamento de ordens de producao;

o Definicdo da utilizagao detalhada de recursos para satisfazer as necessidades de
producao;

e Monitorizagao de operagdes de producédo e controlo de stocks;

¢ Avaliacdo do desempenho do sistema e da eventual necessidade de alteragoes.
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2.1. Tipos de produgao

A produgao de uma empresa tendo em conta os seus produtos, pode ser caraterizada
em fungao da quantidade, repetibilidade, fluxos de producéao e relagdo com os clientes. Existem
diversos tipos de processos de produgao, sendo importante definir desde o inicio do processo o
tipo de produgéo, para que sejam adotados os métodos de gestdo mais apropriados, esta analise
deve ser realizada antes de qualquer tentativa de implementagéo de um processo de gestao de
producgéao (Courtois et al., 2007).

Segundo Ritzman, a classificacdo do tipo de produgdo, é definida pelas suas
caracteristicas, onde se destacam trés principais tipos de producdo, que dependem da forma
como se relacionam com quantidades de stock e interagao com clientes, nomeadamente: Make
fo order — produgao por encomenda (MTO); Make to stock — produgéo para stock (MTS); e
Assemble to order — montagem por encomenda (ATO). Outros autores, mencionam um quarto
tipo de produgéo, que tem vindo a ganhar grande destaque nos modelos de negdcio atuais,
nomeadamente: Engineer to order — engenharia sobre encomenda (ETO). Os tipos de produgao
podem ainda ser classificados de acordo com os seus fluxos: produgéo continua, descontinua e
por projeto (Courtois et al., 2007; Gosling & Naim, 2009).

A caraterizagdo da produgdo por interagdo com cliente e stocks, € uma das
caracteristicas que diferencia os diferentes tipos de produgéo, usualmente esta interagao traduz
em encomenda/compra e a fase do ciclo de fabrico em que tem inicio, é designado por ponto de
penetracdo da encomenda (Order Penetration Point — OPP), este ponto é também utilizado para
distinguir diferentes tipos de ambientes de producédo. O principal objetivo da utilidade deste ponto,
consiste na separacéo das tipologias de producdo, entre a que responde de forma direta a

procura do cliente da que se baseia em previsdes.

2.1.1. Tipo de producao por fluxo de produto
2.1.1.1. Make-to-stock (MTS)

Os produtos sdo caraterizados por simplicidade e custos relativamente baixos de
produgao. A procura por estes produtos é elevada e os clientes esperam adquiri-os em prazos
de entrega curtos ou inexistentes, existindo a necessidade de criar stocks de acordo com
previsdes de procura. O ponto de penetracado de encomenda (OPP), esta localizado no extremo
mais proximo do ponto de saida da mercadoria e respetiva entrega ao cliente (Gosling & Naim,
2009).
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21.1.2. Assemble-to-order (ATO)

Este tipo de producédo, é utilizado quando o produto final deriva da montagem de
diferentes moédulos e componente pré-fabricados, que sdo montados de acordo com as
especificagdes do cliente, isto permite reduzir o tempo de entrega de produtos relativamente
complexos ao cliente. O OPP esta localizado o mais distante do momento da entrega do produto
ao cliente, uma vez que é um processo caraterizado pela hipétese de o cliente optar por
personalizar um determinado produto, consoante algumas caracteristicas definidas pelo
fabricante (Atan et al., 2017).

2.1.1.3. Make-to-order (MTO)

No tipo de produgdo MTO, os produtos s6 sdo produzidos a partir do momento em que
o cliente realiza a encomenda. E usual a existéncia de componentes, mais comuns, de maior
procura e de menor especificidade, que sdo produzidos ou encomendados a fornecedores,
funcionando como um stock intermédio, conservando-se no mesmo estado até que exista uma
encomenda, nestes casos, o design e a especificagido de engenharia ja se encontram concluidos
antes que o pedido do cliente seja recebido. O OPP, esta localizado no extremo oposto ao tipo
de produgao MTS, uma vez que a produgdo destes produto sé é iniciada no mesmo momento
em que inicia o OPO (Cuypere et al., 2012).

21.1.4. Engineer-to-order (ETO)

O tipo de producgéo ETO, tem associado um grau de incerteza, que resulta do grau de
personalizagao que o cliente pretende e que pode variar consideravelmente, podendo ir desde
uma simples reconfiguracao de paradmetros do produto até ao desenvolvimento completo de um
novo produto. O OPP, esta localizado na fase do projeto, uma vez que as encomendas sao

pedidos individuais e especificos de cada cliente (Gosling & Naim, 2009).

A maior parte das empresas que aplicam este tipo de produgéo, ndo o aplicam sozinho,
mas sim num sistema hibrido com o tipo de produ¢do MTO, sendo possivel oferecer ao cliente a
oportunidade de escolha mais alargada, visto as empresas oferecerem servigos de engenharia

e capacidade de projetar de acordo com especificagdes do clientes (Gosling & Naim, 2009).

A produgdo pode ainda, ser caraterizada por fluxo de produto e pelo tipo de produgéo
conseguindo ser dividida em: continua ou em série, intermitente e por projeto (Courtois et al.,
2007).
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2.1.2. Tipo de produgéao por fluxo produtivo

2.1.2.1. Producao continua ou em série (Fluxo continuo)

O tipo de produgdo continua ou em série, é caraterizado pela capacidade de produzir um
produto especifico em grandes quantidades, apresentando uma elevada linearidade no seu fluxo
de produto e falta de flexibilidade, resultante da necessidade de automatizar ao maximo o
processo com o objetivo de obter custos de produgéo reduzidos, um elevado nivel de qualidade
e estavel, com reduzida diversidade nas linhas de producdo e uma circulagdo rapida dos
produtos (Courtois et al., 2007; Stevenson, 2002).

Uma produgdo continua é também caraterizada pela linearidade das operagdes
necessarias a produ¢do do produto ou servigo, pela padronizagcdo do produto no método de
produgéo, ou seja, a realizagdo de uma operagéo e a execugao do trabalho deve ser seguidas,
segundo uma sequéncia estabelecida, neste sentido, as tarefas individuais dever estar
encadeadas e planeadas ao maximo detalhe para que uma néo atrase a seguinte (Benichou &
Malhiet, 1991).

2.1.2.2. Produgao intermitente (Fluxo intermitente)

No tipo de produgédo descontinua ou intermitente, a produgédo é caraterizada por um
portfélio de produtos altamente diversificado com produgdes de pequenos lotes. O processo de
producédo intermitente, é organizado por centros de trabalho optando por layouts organizados,
com o objetivo de possibilitar um fluxo de produ¢cdo o mais standard possivel, onde é possivel

responder a varia¢des dos diversos produtos (Courtois et al., 2007).

Neste tipo de sistema, contrariamente a sistemas continuos, os equipamentos
usualmente permitem varias fungdes possibilitando uma maior flexibilidade a producao, no
entanto, necessitam geralmente de m&o-de-obra qualificada para os operar. Na literatura € ainda
indicado que, a utilizagdo do mesmo equipamento e mao-de-obra para varios trabalhos
diferentes, pode levar a uma diminuigao significativa da sua taxa de ocupagao, tornando-se assim
ineficiente e que apesar de demonstrar elevada flexibilidade, pode resultar em problemas no

controlo de stocks, de programacéao de atividades e qualidade (Schroeder, 1989).

2.1.2.3. Producgao por projeto

O tipo de produgao por projeto, € um sistema onde a produgéo do produto so6 inicia apés
receber a encomenda do cliente. Este tipo de processo, é caraterizado por ser o mais flexivel e

mais personalizado, sendo possivel a qualquer momento se ajustar a uma grande diversidade
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de especificagdes de produto, sendo o mais adequado para empresas onde as quantidades a
produzir por especificidade de produto sido reduzidas, no qual os produtos sido altamente

configurados e complexos (Courtois et al., 2007).

Este tipo de produgéo, é caracteristico de produtos Unicos e de industrias especializadas,
como construgao, producado de aeronaves e embarcagdes, pontes entre outros, sendo um tipo
de organizagéo essencial para produtos ndo normalizados (Courtois et al., 2007; Schroeder,
1989).

2.2. Planeamento e controlo de producgéo

O planeamento e controlo de produgéo (PCP) é definido como uma fungéo de apoio de
coordenacgdo das varias atividades de acordo com os planos de produgdo, de modo que os
programas estabelecidos possam ser executados com economia e eficiéncia (Russomano,
2000).

Segundo Fernandes e Godinho Filho, o PCP envolve um conjunto de decisdes que tem
o objetivo de definir, o0 que, quando e quanto produzir, comprar e entregar, além de quem, onde,
ou como se produz, sendo ainda feita a distingdo entre planeamento de produgdo, como o
conjunto agregado de decisbées num universo de médio prazo, entre os 3 e os 18 meses, e 0
controlo da producgéo, que regula (compreende os termos planear, coordenar, dirigir e controlar),
até 3 meses, o fluxo de materiais num sistema de produgao, através de informacgdes e decisdes

para execucgao (Fernandes & Godinho Filho, 2010).

Existem dois sistemas de PCP, mediante o tipo de produgéo, continua ou intermitente.
Segundo Russomano, existem semelhantes entre os dois tipos de sistemas, no entanto, o
sistema PCP com operagdes intermitentes € o mais complexo, devido a existéncia de alteragdes
frequentes nas operagdes necessarias a produgdo de um determinado produto (Russomano,
2000).

Um sistema PCP, além de facilitar o desenvolvimento de planos eficientes e eficazes
deve também acompanhar a implementagdo dos mesmos, através de corregdes pontuais,
consoante as necessidades e os processos de planeamento e controlo utilizados no processo

produtivo (Tersine, 1985).

O PCP, também agrega informacgao indispensavel para o avango das atividades, através
da avaliagdo de restricdbes produtivas, disponibilidades de matérias-primas e realiza o
acompanhamento do sistema de sequéncia das atividades, estas informacgdes sdo necessarias
para garantir o fluxo correto e rotineira da produgéo, antecipando imprevistos e problemas que

possam surgir durante o processo produtivo.
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Este sistema, desenvolve-se em duas fases, que estéo divididas em quatro niveis: na
primeira fase, é realizado o planeamento (atividade executada antes da producgéo, que pretende
gerir os fatores externos e internos que influenciam diretamente a produgéo); na segunda fase,
€ iniciado o controlo da producdo, que atua quando a produgdo se desvia do que estava
previamente planeado (existem diversos fatores que podem iniciar alteragdes na produgéo,
como, o absentismo, as avarias nas maquinas, as inesperadas alteragdes na procuram a falta
de material, entre outros). Relativamente aos quatro niveis, estes estdo organizados na seguinte

sequéncia (Jacobs & Chase, 2013):

e Nivel 1 — constituido pela previsao da procura e pelo plano de produgao agregado;

e Nivel 2 — plano mestre de producéo, local onde, na sequéncia entram as encomendas
no fluxo;

e Nivel 3 — planeamento do material, que é constituido pelo inventario e pela lista de
componentes;

e Nivel 4 — constituido pelos relatérios da produgao.

Os elementos essenciais para a modelagdo de sistemas de gestdo da produgio ou
sistemas de planeamento e controlo da produgéo (PPC) sao: objetivos, processos, atividades,

objetos, responsabilidades e ferramentas.

Os objetivos sdo fundamentais para orientar com o modelo PPC, em particular, as
técnicas e as medidas de desempenho a utilizar no sistema. Entre os objetivos, podem referir-se
os seguintes: redugao de stock, reducao de trabalhos em curso de fabrico, redug¢édo do tempo de
percurso, aumento da utilizagdo de recursos, aumento da fiabilidade no periodo de execugao,

aumento do nivel de cumprimento de prazos de entrega e aumento do nivel de servico ao cliente.

Os processos séo constituidos por uma ordem légica e cronoldgica de processamento

das atividades de planeamento e controlo de produgao.

As atividades de PPC englobam: a definicdo de objetivos, realizagdo de previsoes,

tomada de decisdes, e acompanhamento do andamento de ordens até a entrega ao cliente

Os objetos de modelagdo sdo constituidos por: artigos adquiridos, processados e
entregues aos clientes; recursos utilizados para processamento das atividades da empresa;
processos do PPC que indicam a forma légica de execugdo das atividades; ordens de

encomenda dos clientes, de produgao da empresa e de compra a fornecedores.

A atribuicdo de responsabilidades, através da selegdo dos elementos da empresa
responsaveis por cada atividade, permite obter o comprometimento com o planeamento,
execugao e sucesso de cada atividade, esclarecendo a forma de obtengao de informagao sobre

o estado de cada atividade.

As ferramentas sao atividades semiautomaticas que aceleram o processamento das
atividades PPC, uniformizam a sua execugéao e contribuem para o aumento do desempenho das

mesmas. Entre algumas destas ferramentas podem ser incluidas: algoritmos de MRP (Materials
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Requirements Planning), algoritmos de previsdo, avisos automaticos, sistemas apoiados por

computador.

2.3. Controlo da produgao

O principal objetivo, desta Ultima etapa, consiste na verificacdo do desempenho da
producdo e fazer os ajustes necessarios, bem como reunir dados para apoiar as tomadas de
decisdes futuras e, ao comegar um novo ciclo, ter um ponto de partida com um foco mais

direcionado.

Neste sentido, é importante que existam indicadores de desempenho definidos para que
possam ser analisados posteriormente. As principais fungdes destes indicadores, sdo a analise
de valores realizados e programados, a verificagado de atrasos na produgéo (ja ocorridos ou que
se prevé que venham ocorrer), o estudo de agdes corretivas convenientes, a promogéao da sua
implementacdo e ainda, se necessario, o estudo das alteragbes da programacdo e/ou
distribuicao de cargas (Dilworth, 1992).

Segundo Dilworth, o controlo de produgao eficaz esta dependente de diversos fatores,
nomeadamente: um bom plano e cronograma para cada trabalho (onde sejam reconhecidas as
necessidades de outros trabalhos, que necessitem dos mesmos recursos), a comunicagéo deste
plano a todos os envolvidos e os métodos implementados, para obter a informagao do estado de
avanco de cada trabalho e em simultdneo, o estado da globalidade da producdo. Para além
destes fatores, as estratégias e métodos de controlo de producdo variam consoante o tipo de

producdo da organizagao.

Existem duas técnicas de controlo de produgao muito utilizadas na industria, sendo elas
a mensuragdo de inputs/outputs reais contra os inicialmente planeados e a medigdo do

desempenho (performance).

A primeira técnica, é usualmente medida em unidades/horas, onde sdo medidas as
unidades reais que dao entrada e saida de um determinado posto de trabalho, em comparagao
as planeadas para que posteriormente sejam avaliados os motivos dos desvios. Em geral, os
desvios sao detetados com relativa facilidade e tém origem no préprio centro do trabalho, como
por exemplo, baixa produtividade, quebra de equipamentos e auséncias. No entanto, nao podem
ser descartadas as causas fora do controlo do centro de trabalho em questdo, como por exemplo,
a siada insuficiente de um centro de trabalho anterior ou o sequenciamento inadequado das

ordens de producao (Vollmann, 2005).

A segunda técnica, é particularmente valiosa em sistemas PCP, onde a orientacéo é
regida pelas datas de entrega e concluséo dos produtos, onde se avalia o cumprimento das datas
de inicio e conclusao estimadas em fase de planeamento. Esta técnica nao deve ser interpretada

como uma média, uma vez que tem de ser analisados nas duas vertentes, os desvios
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a data de inicio e os desvio a data de conclusao, sendo o objetivo apurar uma variagdo o mais

pequena possivel das datas inicialmente previstas (Vollmann, 2005).

Segundo Vollmann, existe outro método para controlar o PCP, que consiste na analise
de Lead Times, onde estes podem ser definidos como o tempo total necessario para libertar uma
ordem para a fabrica ou ainda o intervalo de tempo que vai desde o momento em que o produto
é encomendado e é dada a ordem de producdo, até ao momento em que este se encontra
disponivel para expedicado. Para além do controlo de prazos, controlar Lead Times, representa
também controlar os prazos internos das produgdes em curso. Existem estudos que
demonstram, que o tempo de preparagéo e de producgéao, representa apenas 10 a 20 % do total

de Lead Time, o restante é considerado folga e que, pode e deve ser reduzido (Volimann, 2005).

2.4. Gestao da qualidade

Tal como em qualquer processo de gestao, a gestdo da qualidade é também constituida
por trés componentes base: o planeamento, a implementacdo e a monitorizacdo e controlo. O
planeamento da gestdo da qualidade, consiste em desenhar os padrdes de qualidade tendo em

conta os requisitos do cliente, e deve seguir os seguintes aspetos (Chary, 2012):

e Definicdo dos objetivos e metas de qualidade, tendo em conta os requisitos dos clientes
€ a comercializagao dos produtos, etc;

e Realizacdo de estudos de capacidade de processo de pré-producéo ou qualidade, para
determinar se a empresa é capaz de produzir e comercializar os produtos com
determinada qualidade;

o Estabelecer a importancia relativa das caracteristicas e especificagcbes de qualidade,
bem como comunica-lo aos colaboradores na linha de produgao e aos fornecedores de
matérias-primas;

e Estar atento aos varios aspetos de controlo de qualidade do fornecedor, como examinar
novas instalagbes, os seus procedimentos e sistemas, bem como classificar o
fornecedor, tendo por base uma escala de classificagdo, e avaliar periodicamente o
desempenho dos fornecedores;

e Estabelecer técnicas de controlo estatisticos, graficos e planos de amostragem;

o Estabelecer programas de aprendizagem para os varios colaboradores da empresa,

fortalecendo a consciéncia de qualidade na empresa.

Em termos de certificagdo, as normas da familia ISO 9000, definem orientagées e
caracteristicas dos sistemas de gestdo da qualidade e da gestdo da qualidade. As seguintes

normas, podem ser aplicadas pelas empresas, sendo de carater voluntario a sua aplicagao:

e NPENISO 9000:2015 — Sistemas de Gestdo da Qualidade; Fundamentos e Vocabulario;
e NP ENISO 9001:2015 — Sistemas de Gestdo da Qualidade; Requisitos;
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e NP EN ISO 9004:2019 — Gestao da Qualidade; Qualidade de uma organizagao; Linhas

de orientagao para atingir o sucesso sustentado.

3. Tecnologias da Informagao e Comunicagéao (TIC) em Portugal

Segundo Campos, a definicdo de Tecnologias da Informacédo e Comunicagao refere-se
a um conjunto de tecnologias e atividades que estdo na base do que tem sido designado por
economia digital, isto é, a crescente e transversal integracdo nas atividades econdmicas de
avancados desenvolvimentos tecnoldgicos que, ao integrar sistemas fisicos e digitais, geram
novos processos produtivos e modelos comerciais, criam produtos e servigos inteligentes, e

estabelecem modelos de negdcio inovadores (Campos, 2019).

Nos ultimos anos, o setor das TIC tem vindo a alcangar uma posigdo cada vez mais
importante na economia nacional, através do crescimento do volume de negdcios, na criagdo de
valor acrescentado bruto e do aumento no nimero de constituicdes de empresas. O setor é
maioritariamente composto por microempresas, no entanto sdo as organizagdes de grande

dimensé&o que tém um maior peso no negocio do setor (Informa D&B, 2018).

O crescimento do setor esta apoiado na transformagéo digital da economia, em particular
nos servicos de tratamento de grandes volumes de informag&do, nos métodos de producdo
automatizados e na migracéo dos clientes para canais eletronicos, necessidades extensiveis a
todos os setores. O setor das TIC, pode dividir-se em cinco subsetores de atividade — Consultoria
e programagéo informatica, Telecomunicagdes, Industria, Comércio e Servigos, por ser um setor

muito jovem esta em constante expanséo e transformacgao (Informa D&B, 2018).

Nos ultimos dois anos, as restrigdes de mobilidade provocadas pela pandemia forgaram
varias as empresas a aumentar ou mesmo efetuar a conversao para as tecnologias digitais, com
0 objetivo de manter as atividades. Em 2020, as empresas da Unido Europeia aumentaram em
cerca de 33% a propor¢do de colaboradores com acesso remoto a sistemas TIC. Em Portugal,

0 acesso a sistemas TIC teve um aumento de 27% (Eurostat, 2022a).

Segundo a Eurostat, em 2021 das empresas europeias que ja utilizam as TIC, sabe-se
que cerca de 38% utiliza softwares ERPs, 41% utiliza armazenamento em cloud, 29% utiliza

Internet das coisas e cerca de 8% utiliza tecnologia de inteligéncia artificial (Eurostat, 2022b).

Atualmente, o setor agroalimentar em Portugal é fortemente representado por PMEs e
representa uma das industrias com maior peso na economia em Portugal. Nos ultimos anos, tem
vindo a destacar-se pela sua evolugdo positiva, quer do volume de negdcios, quer das
exportacdes. Esta evolugéo é resultado da inovagao, da qualidade e da segurancga alimentar. A
necessidade de inovagédo é um dos principais desafios enfrentados pelo setor. Neste sentido, a
inovagdo e as novas tecnologias da informagdo s&o fatores decisivos para a crescente

competitividade.
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Segundo o relatério “COVID-19 — Impacto na economia portuguesa”, os quatro setores
mais afetados pela pandemia foram o setor do alojamento e restauragao, o setor do retalho, o
setor dos transportes e o setor dos servigos gerais, o setor das TIC n&o foi um dos setores mais

afetados, no entanto, teve um impacto de cerca de 24% (Informa D&B, 2020).

As TIC sao constituidas por uma ampla gama de tecnologia para recolha, recuperagéo,
troca, analise, processamento e transmissédo de dados em forma digital. Atualmente, verifica-se
uma larga aceitacdo das plataformas de Internet para a partilha de conhecimento de
comunicagao e negoécios, 0 que retrata a ascensao das TIC como uma ferramenta poderosa de
desenvolvimento social e econdmico. Em geral, as TIC tém a capacidade de fornecer melhores
resultados para as cadeias de abastecimento, isto porque, permitem assegurar a
sustentabilidade do crescimento através da produtividade eficiente, permitem reduzir custos
operacionais e permitem facilitar o acesso ao mercado. As Ultimas evolugdes nas TIC, tém
demonstrado o seu impacto significativo no crescimento e produtividade, bem como nas
crescentes oportunidades de emprego nos paises em desenvolvimento (Gémez-Barroso &
Marban-Flores, 2020).

Atualmente, o setor agroalimentar reconhece a ajuda que as TIC oferecem na reestrutura
das atividades da cadeia de valor relativamente a transformacao de produtos alimentares e a
reducdo do desperdicio alimentar (Dora et al., 2016). Estes sistemas de informagéo ajudam
empresas do setor a visualizar os fatores que tém impacto na qualidade e seguranca alimentar
e no desperdicio alimentar, e facilitam uma utilizagdo mais adequada dos recursos disponiveis,

em termos de prote¢cdo ambiental (Mishra et al., 2017).

Para além do aspeto da qualidade e segurancga alimentar, a rastreabilidade tem um papel
fundamental na eficiéncia da cadeia de abastecimento, o que significa que & possivel garantir a
partilha de informagdo sobre os produtos ao longo de todas as etapas da cadeia de
abastecimento. Neste sentido, verifica-se que as TIC oferecem “sistemas de gestao de
seguranga alimentar “, que séo representados nos sistemas de rastreabilidade. Este tipo de
sistemas oferece a vantagem de reduzir o risco de acidentes nas cadeias, quer de produg¢ao quer
de distribuicdo, que quando ocorrem, resultam em perdas qualitativas e quantitativas (Fritz &
Schiefer, 2009).

A digitalizacdo do setor agroalimentar e das cadeias de produgéo e distribuicdo de
produtos alimentares é considerada uma ferramenta transformativa, que permite a evolugao do
modelo da industria alimentar para um modelo com uma base mais sustentavel. As TIC
contribuem para a evolugdo sustentavel do setor agroalimentar, através do aumento de
produtividade de recursos em chao de fabrica, da utilizagdo eficiente de equipamentos, e

promovem uma melhoria na coordenagao da cadeia de abastecimento (Bhat, 2021).

O principal foco das tecnologias classificadas como TIC, passa pela recolha de
informagédo desde varios pontos da cadeia de abastecimento, para processar a informagéao e

para esta ser quantificada e serem medidos diversos atributos de qualidade em tempo real e
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existe ainda, um processamento da informagao para serem apresentadas medidas de controlo
requisitadas, quer na cadeia produtiva quer na cadeia de distribui¢cdo. As tecnologias TIC incluem
sensores, hardware computacional, software de processamento de informagdo, bem como

conetividade da internet para recolher, processar e comunicar informagao (Bhat, 2021).

As TIC suportam os sistemas alimentares com o foco de se tornarem sistemas
automatizados, inteligentes e seguros, através da combinagdo de tecnologias e produtos
inteligentes integrados e conectados, que recolhem a informacdo de toda a cadeia de

abastecimento e convertem essa informagdo em comunicagoes inteligentes.

A utilizagdo de avangos tecnoldgicos para recolher, processar informacdo e para
controlar equipamentos integrados permite a industria operar de forma eficiente e sustentavel. A
digitalizagao € o motor para o novo tipo de industria, e neste sentido, a convergéncia entre o
mundo fisico, as tecnologias digitais, os sistemas bioldgicos e as ciéncias da vida representam

a quarta revolugao industrial.

3.1. Industria 4.0 em Portugal

Todo o setor agroalimentar caminha com um objetivo comum: produzir produtos seguros,
de qualidade e sustentaveis, tendo em vista a satisfagdo do consumidor final. Com o avanco
tecnoldgico, assiste-se hoje a quarta revolugao industrial ou industria 4.0, que representa uma
oportunidade Unica para as empresas do setor agroalimentar redesenharem os seus processos
produtivos, através das principais carateristicas que esta revolugao oferece: Internet Industrial
das coisas (lloT), manutengao preditiva, sensores inteligentes, cloud, big data e inteligéncia

artificial.

Para que, as empresas do setor agroalimentar tirem os maior partido de todas as
carateristicas da industria 4.0, é necessario que os paradigmas de produgao e gestdo, métodos
e ferramentas utilizados sejam desenvolvidos de forma prudente de forma a conseguir preencher
as lacunas de sustentabilidade existentes, relativamente a problemas econémicos, mas também
sociais e ambientais, através do incentivo a exceléncia da eficiéncia organizacional e iniciativas

transformadoras, que resultam em resultados econémicos estaveis (Fonseca et al., 2021).

Atualmente, os sistemas de producao ciber-fisicos (CPPS) e as fabricas inteligentes,
baseados em sistemas de sensibilidades inteligentes, sistemas abertos, sistemas de produgéo
em rede e distribuidos, bem como sistemas de producéo urbana, juntamente com organizagées
virtuais e sistemas abertos tém um papel fundamental na industria. Em sistemas de producéao
avangados, as principais vantagens observadas quando aplicada a industria 4.0 sdo, a
integracgdo, a distributividade, a virtualidade, a servitizagao, a digitalizagdo e a descentralizagéo,
€ que sao vantagens que contribuem para processos sustentaveis e colaborativos (Varela et al.,
2022).
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De forma a alcancar a sustentabilidade econdmica, social € ambiental das empresas
agroalimentares, devem ser ainda considerados objetivos e diversos medidores de performance,
como robustez organizacional e equipamentos, sistemas de escalabilidade, e sistemas de
informagdo empresarial avangados (EIS), como softwares de planeamento de recursos
empresarias (ERP), softwares de gestdo de produgdo (MES), e softwares de gestdo de
distribuicao (SCM) (Varela et al., 2022).

Em Portugal, existem empresas no setor agroindustrial que ja utilizam softwares como
ERPs, no entanto, sé com os ERPs nao é possivel tirar partido de todas as funcionalidades que
permitem alcangcar um nivel de eficiéncia superior. A FoodinTech é uma das empresas
portuguesas que desenvolve softwares MES e que através da integragcdo com os ERPs ja
utilizados pelas empresas, permite auxiliar estas empresas a alcangar o seu potencial de

competitividade e eficiéncia maximo.

3.2. Sistemas de informacgao

3.21. ERP

O sistema ERP (Enterprise Resource Planning) ou sistema integrado de gestédo
empresarial, € um software que permite assegurar o acesso flexivel a informagéo por todos os
departamentos da empresa, cuja principal vantagem é a integracdo dos dados e processos. E
um sistema completo que integra fun¢des de producéo, finangas, marketing e vendas, e recursos

humanos através de uma base de dados comum. (Jacob & Ramachandran, 2021)

Na Tabela 3, sdo apresentados seguintes médulos e as respetivas funcionalidades, que

sistemas ERP podem apresentar:

Tabela 3 — Principais médulos e funcionalidades que sistemas ERP podem incluir (Jacob & Ramachandran,
2021).

e Planeamento de Produgao, Materiais e Capacidades;
e Gestao de Stocks;

Gestdo da e Qualidade;

Producgéao e Projetos;

e Despacho/Envio;

e Gestdo de Compras e de Fornecedores;

e Gestao de Caixa;
e Contabilidade;

Gestao Financeira
e Analise de Lucros;

e |nvestimentos;
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e Gestdo de Encomendas;
Gestaode Vendas e | ¢ Gestao de Vendas;
Marketing e Precos;

e Servigo pds-venda;

e Pagamentos;
Gestao de e Planeamento de Pessoal;

Recursos Humanos e Contabilidade de MDO;

e Formacao

Para além das funcionalidades apresentadas, este tipo de sistema apresenta diversas
vantagens para as empresas no setor industrial, no entanto, também foram identificadas as
desvantagens relativamente a implementacdo deste tipo de sistemas. Nas Tabelas 4 e 5, sédo

apresentadas o conjunto de vantagens e desvantagens relativas aos sistema ERP.

Tabela 4 - Os 5 principais beneficios dos sistemas ERP (Chopra et al., 2022).

. . Os beneficios operacionais sdo aqueles que resultam da automatizagéo
Operacionais . o
dos processos interfuncionais.

Neste ponto, estdo incluidos beneficios que surgem da utilizacdo de
dados para melhorar o planeamento e a gestdo da produgao, da mao de
Gestao obra, o inventario e recursos fisicos, bem como da monitorizagao e
controlo do performance financeira dos produtos, clientes, linhas de

negoécio e area geografica.

o Esta categoria foca-se nos beneficios que surgem de a capacidade do
Estratégico i ) . o
sistema apoiar o crescimento dos negdcios.

Infraestrutura de | Este ponto consiste nos beneficios usuais do departamento de Tl que
Tecnologia da surgem da redugdo de custos de manutengao de sistemas legados’.

Informagao

L Esta categoria inclui os beneficios derivados da facilitagdo da
Organizacionais ] ] ) ~ o
aprendizagem empresarial e da satisfagdo dos funcionarios.

Tabela 5 - Principais desvantagens dos sistemas ERP (Jacob & Ramachandran, 2021).

Os custos relativos a implementacao do sistema ERP sao considerados
Elevados custos

de

implementacao

elevados, porque implica a interagdo entre varios processos,
nomeadamente, desenvolvimento de software, customizagao,

configuracao, testes, planeamento e implementagao.

1 Sistema legado — N&o existe definigdo concreta para o termo, no entanto muitos autores adotaram a
seguinte definicdo: A partir de um momento num ciclo de vida do sistema, a sua arquitetura torna-se
complexa ao ponto em que o custo de manutengéo é superior ao custo de desenvolver um novo sistema.
(L. de P. Silva & Santander, 2014)
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Projeto de longa | A duragdo do projeto de implementagdo pode ser demasiado longo,

duracgao alcangando a duragao de 3 anos, até a implementagao estar concluida.

No caso de nao existir grande customizagao, pode nao ser possivel a
Dificuldade na integragdo com os moédulos financeiros. Por outro lado, demasiada
integragao customizagdo, pode também atrasar a conclusdo do projeto de

implementacao e dificultar as atualizagdes necessarias nos sistema ERP.

Para uma implementacao com sucesso, é importante a participagéo ativa

L do colaborador. Isto é, como este tipo de sistemas exigem formacdes de
Participacéao ) . )
aprendizagem sobre o mesmo, € necessario que o colaborador na equipa
ativa do cliente
do cliente, esteja envolvido de forma pro-ativa no projeto de

implementagao.

Dificuldade na Existe um certo grau dificuldade relativamente a migragdo dos dados
migracgao de para o sistema ERP, bem como na sua integracdo com softwares
dados independentes.

3.2.2. MES

Um sistema MES (Manufacturing Execution System) ou sistema de gestao e controlo de
producdo, & um software desenvolvido para organizar, controlar e monitorizar processos em
fabricas, atingindo a maxima eficiéncia e redugéo de custos. Estes sistemas, também tém a
capacidade de gerar dados de grande utilidade para a analise global da gestdo produtiva da
empresa, uma vez que sao integraveis com outros sistemas, como por exemplo os ERPs (Popp,
2013).

O conceito dos sistemas MES, foi desenvolvido nos Estados Unidos, em meados dos
anos 90, onde uma organizagao sem fins lucrativos, de solugdes para o setor industrial,
designada de MESA (Manufacturing Enterprise Solutions Association), comegou a padronizar
estas solugdes num modelo de trés niveis para uma instalagao industrial: nivel produtivo, nivel
de gestdo de producéo (onde a aplicacao pratica das principais funcionalidades dos sistemas
MES, se tornou mais visivel) e nivel empresarial. Com o passar dos anos, este modelo sofreu
atualizagbes e desenvolvimentos, no entanto, as funcionalidades base dos sistemas MES,
continuaram sempre a ser relacionadas com os trés grandes grupos de processos do modelo
antigo, nomeadamente, Produgéo, Gestdo de pessoas e recursos, bem como Qualidade (Dias
etal., 2021).

Os avangos tecnolégicos, para além de permitirem que programadores implementem
melhorias significativas no sistema MES e explorem o potencial dos seus recursos, trazem o
desafio de manter o sistema MES como uma ferramenta atualizada e compativel com novos
softwares e hardwares, com novas tendéncias e tecnologia que se encontra em desenvolvimento

ou em processo de maturagdo. As empresas que tém o sistema MES implementado nos seus
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processos sao também desafiadas, uma vez que devem manter a cadeia produtiva conectada e
integrada, ndo apenas para o chao de fabrica e para os Ultimos niveis da fabricaZ, mas também
para os restantes niveis, incluindo informagao externa a empresa, como gestéo, fornecedores,
clientes e concorrentes. As empresas de desenvolvimentos de sistemas MES e os seus clientes
devem estar preparados para seguir e integrar o sistema MES, com novas tecnologias, com
potencial aplicabilidade nos processos produtivos, independentemente de se tratar de tecnologia
que ja é aplicada a outros setores ou tecnologia disruptiva que tem o potencial de transformar e

otimizar os processos produtivos existentes com grande potencial inovagao (Dias et al., 2021).

Sendo o sistema MES, uma solugdo orientada para a produgao, como ja mencionado
anteriormente, o MES trabalha a nivel primario com os processos dos grupos de Produgéo,
Gestéo de pessoas e recursos e de Qualidade. Neste sentido, existem duas caracteristicas que
sdo a base destes sistemas: a Recolha de dados e a Integragéo de sistemas. Através da recolha
de dados, o MES é capaz de capturar dados da produgéo e disponibiliza-los para a gestdo em
tempo real, e através das interfaces, das conexdes e replicacdo de dados, o MES tem a
capacidade de integrar e interagir com outros sistemas da empresa como os sistemas ERP e
sistemas QMS (Quality Management System/Sistemas de Gestdo da Qualidade) ao nivel da
administragdo, bem como interagir com equipamento através de protocolos industriais ao nivel

da gestéo da produgao (Dias et al., 2021).

Na Tabela 6, sdo apresentados os 11 grupos de fungdes base dos sistemas MES,
segundo a MESA.

Tabela 6 - Funcionalidades base dos sistemas MES (Meyer et al., 2009).

Planeamento da sequéncia 6tima, tendo em conta as
Planeamento do fluxo de trabalho | condicdes basicas com base nos recursos

disponiveis;

Gestdo dos recursos com estados | Gestdo e monitorizagdo das pessoas, equipamentos,

de manutencgao ferramentas, etc.;

Controlo do fluxo produtivo por unidades com base
Unidade de controlo da Produgéao ] )
em pedidos, lotes, etc. e ajustes do planeamento;

Todas as informagdes relevantes para o processo
Controlo de informagoes produtivo sao acessiveis aos colaboradores em chao

de fabrica;

. L Registo de todos os dados operacionais relativos a
Registo de dados operacionais . o .
producao vinculados a unidade de produgao;

2 Numa organizac&o o ultimo nivel da fabrica é composto pelo vice-presidente de operacdes, diretores de
operagao e presidentes, no qual estes funcionarios tém acesso a dados analiticos exclusivos sobre tudo o

que ocorre na fabrica.
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Registo e edigdo de horas de trabalho dos
Gestao de Pessoas
colaboradores;

Analises da producao relacionadas a medi¢cao de
dados em tempo real, no sentido de proteger a
Gestédo da Qualidade ] ) N
qualidade do produto e ser capaz de identificar

problemas e pontos fracos;

. . Monitorizagdo do processo de produgao real,
Gestao de Processos produtivos ] ]
incluindo fungdes de gestdo de alarmes;

Registo do uso de material utilizado e horas de uso
Gestao da Manutencgao para iniciar e apoiar tarefas de manutencgao periédicas

e preventivas;

Registo de dados relacionados a produgcédo em toda a
Rastreabilidade do lote ) ) -
cadeia de produgéo para garantir a rastreabilidade;

Analise em tempo real dos tamanhos produzidos para
. tempo de inatividade, interrupgdes, contadores de
Andlise de Performance ) - oL
pecas, etc.,, no sentido de permitir avaliagbes de

eficiéncia de producgéo e detecdo de problemas.

4. FoodinTech Ltd.

A FoodinTech Ltd € uma empresa portuguesa com mais de 15 anos de experiéncia,
nasceu através da iniciativa NEOTEC promovida em 2006, pela Agéncia de Inovagado. A sua
principal atividade é o desenvolvimento de softwares, hardwares e dispositivos especificos e
inovadores, produzidos para as empresas do setor industrial. A versatilidade dos seus produtos
permite-lhes alcangar clientes com diferentes contextos industrias, desde a industria
farmacéutica, industria metalurgica até a industria agroalimentar. Atualmente, a FoodinTech é
pioneira na industria agroalimentar em Portugal, e entrou em 2019, no mercado internacional em

paises como, Irlanda, Franga e Angola.

4.1. Caraterizagao da empresa

A estrutura organizacional da FoodinTech esta dividida em 5 departamentos, que estéao
interligados e sdo dependentes uns dos outros para entregar o projeto final ao cliente, sdo eles:
departamento comercial, o departamento de Recursos Humanos, o departamento de
desenvolvimento de software, o departamento de consultoria, que se divide em consultoria de
manutencgao e consultoria de implementagao, e o departamento de suporte, que se divide em
suporte técnico e em manutengcdo. No organograma 1, esta representada a estrutura

organizacional da empresa.
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Organograma 1 - Estrutura hierarquica da empresa FoodinTech, Ltd.

O projeto tem uma trajetéria I6gica de nascimento e pode ser divido em 3 fases: venda,
implementacao e manutengao. A primeira fase deste percurso corresponde a fase de venda, no
qual o principal operador é o departamento comercial, que para além da fungcdo de venda do
software, faz questéao de estar presente, em feiras internacionais e agbes de marketing, de forma

a divulgar os produtos da empresa.

Segue-se a fase de implementacao, no qual podem estar envolvidos trés departamentos,
nomeadamente, o departamento de consultoria (consultoria de implementacgéo), o departamento
de suporte (suporte técnico) e caso seja necessario, o departamento de desenvolvimento de

software.

O departamento de consultoria, em particular a subdivisao consultoria de implementagao
assume a funcéo de gestdo do projeto de implementacao, isto é, efetua a ligagdo direta com o
cliente e realiza fungdes como levantamento de requisitos, acbes de formagao a equipa do
cliente, parametrizacbes (quando se verifica que o cliente ndo tem a capacidade ou ndo o

pretende fazer).

Na grande maioria dos projetos, devido a requisitos ou exigéncias do cliente, a estrutura
da aplicagdo ou ajustes a nivel de cédigo da aplicagdo, bem como integragbes com ERPs,

exigem a agao do departamento de suporte, em particular, da subdivisdo suporte técnico.

Existem ainda, casos de projetos que envolvem altera¢gdes ou novos desenvolvimentos
no cédigo da aplicagdo, bem como integragdes em equipamentos com softwares novos, onde s6
o departamento de desenvolvimento de software tem a capacidade de encontrar solugdes. Em

simultaneo, este departamento preocupa-se ainda em desenvolver melhorias para o software.

Apods o fecho do projeto e entrega ao cliente, tem inicio a fase de manutengao, onde

quais quer alteragdes ou resolugéo de problemas, sao da responsabilidade do departamento de
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consultoria, em particular, consultoria de manutencdo e o departamento de suporte, em

particular, suporte de manutencgao.

4.2. Organizagao interna da empresa

A gestdo dos projetos da FoodinTech é realizada através de milestones?®, deadlines* e
tarefas, metodologia que oferece um sistema organizacional eficiente e produtivo. Como num sé
projeto existem varios departamentos envolvidos, através da utilizagdo de uma plataforma de
gestédo interna, o Redmine, a empresa consegue garantir que os seus colaboradores estdo em

permanente atualizag&o.

A FoodinTech realiza também reunides sprint mensais, onde o departamento de
desenvolvimento de software efetua um ponto de situagao das tarefas que lhes estdo designadas
e desta forma, manter os restantes departamentos atualizados, quer relativamente a issues®,

quer a nivel de novas funcionalidades e melhorias.

Cada um dos restantes departamentos realiza reuniées semanais e mensais, onde sao
abordados os pontos de situagdo dos projetos e das tarefas a cumprir. Neste sentido, sédo
também realizadas reunides internas relativas a cada um dos projetos, para esclarecer possiveis
abordagens a desafios e a situagdes que eventualmente aparecam. De forma, a incentivar a

eficiente gestéo de tarefas, séo realizadas ainda, reunides de planeamento semanais e mensais.

Tendo em conta, o impacto que o conflito na Ucrania esté a ter na economia portuguesa,
grande parte das empresas portuguesas implementaram o sistema de trabalho hibrido e perante
este cenario, a FoodinTech decidiu também implementar o sistema hibrido, no qual os
colaboradores tém a opcao de escolher dois dias da semana laboral, para cumprir regime

presencial. Neste sentido, foi aplicado o mesmo sistema ao estagio realizado.

De seguida, é apresentado o diverso leque de produtos da FoodinTech, em que cada
produto representa uma solugdo, tendo em conta as necessidades do cliente, séo eles: o
dispositivo Surface.T e os softwares FLOW Quality, FLOW Logistic, FLOW Audit, FLOW Retail e
FLOW Manufacturing.

3 Milestone — O termo € uma expressao inglesa, utilizada como designagdo de um ponto de controlo num
cronograma, através da definicdo de pontos de verificagdo ou marcos de desenvolvimento. Representa a
conclusédo de um conjunto de tarefas ou fases, passiva de aprovagéo e formalizagéo por parte do cliente.

4 Deadline — O termo é uma expressao inglesa, utilizada como tempo méaximo para realizacdo de uma
tarefa, através da definicdo de um prazo de entrega limite.

5 Issues — O termo é uma expressao inglesa, muito utilizado na area da programac&o para fazer referéncia
a um problema.
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4.3. Portfolio de Produtos
4.3.1. Surface.T

O Surface.T é um dispositivo patenteado de Invengéo Nacional PT 103 649 “Dispositivo
para monitorizagdo e registo da temperatura no transporte e armazenamento de produtos
sensiveis a temperatura e respetivo método”. E num dispositivo eletrénico que monitoriza a
temperatura a superficie dos alimentos durante o transporte dos mesmos em contentores
frigorificos, para além desta fungao permite a impresséao do registo térmico no ponto de descarga.
Esta tecnologia é integravel com o sistema FLOW (Dispositivo de Monitorizagdo Térmica Sem
Contacto | Flow).

4.3.2. FLOW Quality

O FLOW Quality ou FLOW Q, é um software de gest&o e controlo da qualidade industrial,
no qual é garantida a total rastreabilidade, um aumento da qualidade dos produtos e a
maximizagcado do tempo, isto porque, a gestao e controlo da qualidade é realizada de forma
automatica e em tempo real. Este software permite fazer a gestdo de todos os sistemas de
qualidade (HACCP, FSSC 22000, ISSO 22000, BRC, IFS) na mesma plataforma informatica,
sem recurso a papel. As principais vantagens deste software s&o: o automatismo no controlo de
qualidade, o software ser integravel com ERP, a integragéo das informagdes de BO (Back Office)
e FO (Front Office), o controlo de KPI's (Key Performance Indicator) como temperatura,
manutengéo, higienizagao, incidentes ou ndo conformidades e as funcionalidades como gestao
de auditorias, gestao de fichas técnicas de produtos, organizagdo de documento ou inquéritos
de satisfagdo de clientes (Flow Q| Software de Gestdo Da Qualidade e Rastreabilidade

Industrial).

Na Figura 1, esta representada interface FO do software FLOW Quality.
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Figura 1 — Interface FO do software FLOW Quality. Legenda: 1 — Capa frontal, 2 - Menu Principal, 3 - Menu
de Edicdo de processos de qualidade, 4 - Menu de visualizagdo de processos (Abertos, Terminados, em
Execugdo). Este procedimento foi realizado em Demos Comerciais, disponibilizadas pela FoodinTech, Ltd.

4.3.3. FLOW Logistic

O FLOW Logistic ou FLOW L, é um software de gestdo de armazéns e logistica, no qual
€ garantido o controlo e gestdo, em tempo real, de todos os processos logisticos da unidade
industrial onde é implementado. O FLOW L suporta as funcionalidades de um WMS (Warehouse
Management System), o que permite aos gestores aceder a dados como registo de compras e
vendas, encomendas, inventario permanente, registo de picking ou gestdo de expedicbes). As
principais vantagens deste software sio: a visdo integrada dos processos de logistica, o controlo
em tempo real das operagdes logisticas, a simplificacdo do processo de tomada de deciséo, o
inventario permanente e WIP (Work in Progress Overview) e o apuramento do resultado

financeiro liquido de cada encomenda (Flow L | Warehouse Management System).

4.3.4. FLOW Audit

O FLOW Audit € um software que permite parametrizar as checklists de
auditoria/inspecéo via smartphone. A evidente automatizagdo do FLOW Audit permite simplificar
e ajudar a funcdo dos gestores, ao permitir auditar os Sistemas de Gestdo de Qualidade,
Seguranca Alimentar, Ambiente, SST. Este software também permite a gestdo integrada de
processos associados as atividades de planeamento, realizagao de auditorias, emissdo de
relatérios, tratamento de ndo conformidades e analise de desempenho, sendo assim garantida a
rastreabilidade total da area de Auditoria e Inspegao. As principais vantagens deste software sao:
0 acesso em qualquer lugar a toda a informacao relacionada com os processos de Auditoria e
Inspecgao, a redugao de erros de controlo de auditoria, a diminuigcdo do tempo dos processo de
Auditoria e Inspecéo, a simplificagdo do processo de analise dos dados recolhidos e a otimizagao

do processo de tomada de decisao (Flow | Audit).

Na Figura 2, estéa representada a interface BO do software FLOW Audit.
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Figura 2 - Interface BO correspondente ao software FLOW Audit. Legenda: 1 - Menu principal, 2 - Selegéo
de tab "Parametrizagdo”. Este procedimento foi realizado em Demos Comerciais, disponibilizadas pela
FoodinTech, Ltd.

4.3.5. FLOW Retail

O FLOW Retail ou FLOW R, é um software que permite o controlo desde a recegéo a
distribuicao dos produtos alimentares. Este software tem a capacidade de proporcionar a gestao
centralizada dos dados, qualidade e seguranga alimentar nas unidades de restauragéo, para que
qualquer tomada de decisédo e ajuste necessario seja efetuado de forma agil e com acesso a
todos os dados necessarios. Para além da vantajosa automatizagdo que este software
apresenta, permite ainda suportar a informacgéo gerada, desde a recegao até a distribuicdo dos
produtos alimentares, integrando funcionalidades como a gestdo de stocks, a gestdo de nao
conformidades, a organizagdo de documentos, o controlo de pré-requisitos e os registos. As
principais vantagens deste software s&o: a visdo centralizada, integrada e em tempo real dos
processos de gestao de seguranca e qualidade alimentar, o controlo de stocks em tempo real, a
redugéo de erros de controlo dos processos de gestdo de seguranga e qualidade alimentar e o

acesso ao histérico de registo de processos (Flow | Retail).

Nas Figuras 3 e 4, encontram-se representadas as interfaces do FLOW desenvolvidas

para um cliente pertencente ao setor da restauragao.

2 Ct
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Figura 3 — Interface FO do software Flow Retail, caso apresentado desenvolvido para cliente do setor da
restauragdo. Legenda: 1 — Capa frontal, 2 — Menu principal, 3 — Médulo de Recegbes. Este procedimento
foi realizado em Demos Comerciais, disponibilizadas pela FoodinTech, Ltd.

Figura 4 - Interface BO do software Flow Retail, caso apresentado desenvolvido para cliente do setor da
restauragdo. Legenda: 1- Menu de inicio de sesséo, 2 - Menu Principal. Este procedimento foi realizado em
Demos Comerciais, disponibilizadas pela FoodinTech, Ltd.

4.3.6. FLOW Manufacturing

O FLOW Manufacturing ou FLOW M, é o software mais completo e complexo,
comercializado pela FoodinTech, isto porque, aglomera num sé software todas as
funcionalidades dos restantes softwares ja mencionados. Este produto representa em linguagem
informatica, MES (Manufacturing Execution System) e QES (Quality Execution System), ndo tem
0 objetivo de substituir os ERPs ja utilizados pelas empresas no setor, pelo contrario, o FLOW M
tem a capacidade de integrar com os ERPs, o que representa uma mais-valia para os clientes,

visto conseguirem beneficiar da integragdo dos dois softwares.

O FLOW M é um software de gestdo industrial e da qualidade, onde suporta as grandes
camadas funcionais de um software especifico de gestdo e controlo de todas as fases do
processo de producdo: Desenho da Produgdo, Planeamento da Produgdo e Execugdo da
Producéo. Este software permite aumentar a produtividade, garantir a rastreabilidade e reduzir

os custos de produgéo.

As principais vantagens deste software sdo: o controlo ao minuto de todo o processo

produtivo, a logistica e o sistema de gestdo da qualidade, a integragao total dos dados gerados
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no chao de fabrica, armazéns e laboratério, o controlo da variacdo de custo de fabrico de um
produto ao longo de toda a cadeia produtiva e a interface intuitiva, isto porque o FO (Front Office)
intuitivo permite a recolha de dados no chéao de fabrica e o BO (Back Office) mais completo que

garante a total supervisédo da fabrica (Flow M | Software de Gestdo de Producgao Industrial MES).

Atualmente, o FLOW M é fundamental para estratégia Industria 4.0, isto porque permite
a monitorizagdo, medicdo de diversos atributos, para controlo de qualidade e seguranga
alimentar, e permite o controlo de todas as etapas da producdo em tempo real, através da
integragdo com equipamentos em chao de fabrica, Industrial Internet of Things (lloT) e software
ERP.

Os principais beneficios da implementagao do FLOW M sao: a integracao (a possivel
integracdo com equipamentos e ERPs, de forma a garantir uma troca automatica de dados), a
fiabilidade (a constante monitorizagéo de todas as atividades produtivas), a informagéo em tempo
real (a informacao do estado de produgao é apresentado ao minuto), a rapidez de implementagéo
(a implementagéo é executada por consultores de produgéo e da qualidade com experiéncia no
setor), a adaptabilidade (o software é adaptavel a diferentes realidades industriais e subsistemas)
e a rastreabilidade (onde é garantida na integra toda a rastreabilidade dos processos produtivos)

(Flow Manufacturing | Software MES).

5. FLOW Manufacturing

O FLOW Manufacturing é um software MES, constituido por duas interfaces, FO e BO,
desenvolvidas na perspetiva do cliente e o mais intuitivas possivel. A sua estrutura é
desenvolvida consoante o fluxo de produgdo da organizagado, sendo totalmente personalizada
as necessidades do cliente e reflete os processos produtivos (Recegédo, Produgéo,
Embalamento, Preparacdo de Encomenda e Expedicdo) que estdo estruturados em médulos
com os quais os utilizadores interagem. A integracdo com ERPs, representa uma mais-valia

para a agilizacéo e transferéncia de dados, em termos financeiros, contabilisticos e juridicos.

5.1. Interfaces da aplicagao

5.1.1. Front Office (FO)

O FO ¢ a interface localizada em chéao de fabrica, no qual a grande maioria dos registos
efetuados, sdo realizados por colaboradores muitas vezes com o tempo como fator limitante na
correta insercdo dos dados. Neste sentido, a FoodinTech desenvolveu esta interface a pensar
no colaborador real, onde se pretende que o FO seja de facil navegagéo e de facil utilizagao,

tendo sido desenhada e estruturada com o objetivo de ser intuitiva. No FO, sao inseridos registos
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integrais dos dados dos processos produtivos a decorrer em chao de fabrica, estes podem ser
visualizados em BO. Na Figura 5, esta representa a interface FO, onde é possivel visualizar 5
processos de rececdo (Ad hoc®), que se encontram nos seguintes estados: Terminado, Em

execucgao e Cancelado.

orr.umifmun'ng

[ Ve =
e
Ll
T

v

¥

A= To NN < - T I

Figura 5 - Interface FO, apresentagdo de moédulo de Receg¢bes e processos com os diferentes estados:

“Terminado”, “Em execugdo” e “Cancelado”. Este procedimento foi realizado em Demos Comerciais,
disponibilizadas pela FoodinTech.

Menu Geral Menu Ferramentas

Figura 6 - Apresentagdo de submenus disponiveis, no Menu Geral e no Menu Ferramentas.

Na Figura 6, estdo representados os submenus disponiveis, no Menu Geral e no Menu
Ferramentas. O Menu Geral é constituido por diversos médulos como médulo recegdes, modulo
produgao, médulo embalamento e de preparagao de encomendas, e o Menu Ferramentas, € um
menu composto por médulos como lotes em stock, volumes, registos, lista de faltas, entre outros,

os médulos pertencentes a ambos os menus podem ser adicionados ou removidos, consoante

8 Ad hoc — Termo utilizado quando s&o inseridos manualmente e diretamente na interface FO, dados sem
planeamento, como por exemplo, registar processos de recegdo no FO, sem anteriormente registar em BO
a compra realizada.
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os requisitos do cliente, no entanto, na fase de apresentagdo do protétipo sao apresentados

todos os médulos disponiveis.

Nas Tabelas 7 e 8, estdo identificadas as agdes possiveis de executar em cada um dos

modulos, relativos aos Menus Geral e Ferramentas, na interface FO.

Tabela 7 - Apresentagdo de submenus disponiveis no Menu Geral, no qual estao identificados os médulos
respetivos e as aglOes disponiveis de executar. No Anexo I, encontram-se apresentagbes exemplificativas

de cada um dos moédulos.

Médulo

Submenu

Acoes

Modulo de Recegédo

Processos de Recegéo

Modulo de Produgio

Processos de Produgao

Moédulo de Embalamento

Processos de Embalamento

Modulo de Preparagio de

Encomenda

Processos Preparagdao de

Encomenda

Moédulo de Expedicao

Processos de Expedicéo

Consultar, criar

Processos.

e editar

Médulo de Planeamento

Ordens de Planeamento

Editar processo.

Tabela 8 - Apresentacdo de submenus disponiveis no Menu Ferramentas, no qual estdo identificados os

modulos respetivos e as agbes disponiveis de executar.

exemplificativas de cada um dos mdédulos.

No anexo I, encontram-se apresentagdes

Médulos

Submenu

Acdes

Edicao

de lotes;

Impresséo de

Médulo de Lotes em stock

Lotes em stock

etiquetas pata lotes; Jungao/divisdo de
lotes; Transferéncia de lotes e de
volumes; Adicdo de lotes a volumes;
Envio de lotes para frente de loja;
Adicao/remogdo de stock a lotes;
Remocgéo de stock como desperdicio;
Colocar lotes em quarentena.

Anexo |

Adicionar, remover, editar, transferir

volumes; impressdo de etiquetas
Médulo de Volumes Volumes )
normais e GS1;
Anexo |
Adicionar informagdo a registos a
Modulo de Registos Registos efetuar;

Anexo |

Médulo de Faltas

Lista de faltas

Adicionar necessidades encontradas;
imprimir folha de faltas;

Anexo |
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Adicionar nova incidéncia;

Médulo de Incidéncias Nova incidéncia
Anexo |
i Visualizar documentos;
Médulo de Documentos Documentos
Anexo |
Consultar, criar e editar processos de
Moédulo de Devolugoes Devolugdes devolugao;

Anexo |

Consultar, criar e editar processos de
Modulo de Analises de
i Laboratorio analise;
Laboratério
Anexo |

Consultar, criar e editar processos de
Modulo de Materiais Lista de materiais pedido de material;

Anexo |

i . L i L Permite sincronizar todas as agbes que
Médulo de Sincronizacao Sincronizagéo ~ o )
estdo definidas no cliente;

externa externa
Anexo |
Consultar, criar e editar processo de
Moédulo Inventario Inventario inventario;
Anexo |
i . ] Visualizacao de etiquetas disponiveis;
Médulo de Etiquetas Etiquetas

Anexo |

Visualizagao e selecao de relatério de
Médulo de Relatério de . ) )
Relatério de dados | dados disponivel no FO;
dados
Anexo |

51.2. Back Office (BO)

O Back Office, corresponde a interface na qual é adicionada informagao ao sistema e
onde sao geridos os dados recolhidos em FO, e ainda permite a parametrizagcdo, gestdo e
planeamento dos processos de Produgéo, Qualidade e Seguranga alimentar. Na Figura 7, esta

representada a interface BO, onde é possivel visualizar os seus diferentes menus.
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Figura 7 - Interface BO, apresentacdo de Menu principal. Este procedimento foi realizado em Demos
Comerciais, disponibilizadas pela FoodinTech, Ltd.

A interface BO é constituida por diferentes modulos, ligados aos respetivos modulos na

interface FO, o que permite a migracéo dos dados em tempo real, do BO para o FO e vice-versa.

E na interface BO, que se efetua o planeamento de compras e de processos produtivos, bem

como de analises de laboratério. No anexo |, encontram-se apresentagdes dos diversos menus

da interface BO.

Na Tabela 9, encontram-se as ag¢des possiveis de executar no respetivo menu na

interface BO.

Tabela 9 - Apresentagéo das agdes disponiveis para execugdo em cada um dos menus da interface BO.

Menu

Acgoes

FLOWm

Adicionar, alterar e remover perfis, utilizadores; alterar palavra-chave;

editar e visualizar perfis por utilizador; terminar sessao; sair.

Producgao

Compras: Visualizar lista de faltas; agendar e visualizar lista de compras;
visualizar produtos comprados e lotes rececionados; visualizar histdrico de
compras e histérico de compras por fornecedor; visualizar lista de
rececdes; visualizar lista de devolugdes a fornecedores e produtos
devolvidos a fornecedores.

Processos: alterar e visualizar lista geral de processos; agendar e
visualizar lista de processos produtivos e de processos de embalamento;
criar e visualizar lista de materiais; alterar e visualizar custos por tipo de
processo ou formula, mapa de horas de trabalho e evolugdo de dados por
tipo de processo.

Encomendas: agendar e visualizar encomendas e stock reservado em

encomendas; agendar e visualizar lista interna de encomendas; visualizar
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analise e historico de encomendas e encomendas por cliente; alterar e
visualizar lista de preparagdes de encomenda, de volumes, de lotes por
volume e em volumes transferidos; criar e visualizar expedi¢des e produtos
de encomendas pendentes por expedicao; alterar e visualizar lista de
devolugdes de clientes e produtos devolvidos de clientes.

Inventarios: agendar e visualizar lista de inventarios.

Lotes: adicionar, alterar e visualizar lotes em stocks e lista geral de stocks,
lotes consumidos, lotes produzidos, lotes com desperdicio, lotes com
corregao de stock, lotes em alerta de validade, lotes em alerta de atividade
e dados dos lotes.

Produtos: adicionar, alterar e visualizar stock na data, lista de stock por
produto, analise de stock, produtos agendados, consumidos, produzidos,
em alerta de stock e custos por produto.

Relatério de dados: adicionar e visualizar relatérios de dados.

Planeamento

Visualizar lista de planeamentos, avaliacdo de necessidades e eventos em

atraso.

Agendar e visualizar analises laboratoriais e listas de analises

Qualidade laboratoriais; agendar e visualizar processos de qualidade e lista de
processos de qualidade.
L Adicionar, alterar e visualizar planeamento de fichas técnicas de evento e
Auditorias ) ) o )
listas das mesmas, listas de auditaveis; importar checklists.
. Adicionar, alterar e visualizar registos efetuados, tipos de registos, novos
Registos i . .
tipos de registos e grupos de registos.
Alertas Criar e visualizar listas de alertas e listas regras de alertas.
Incidéncias Criar e visualizar incidéncias.
Documentos Adicionar e visualizar documentos.

Sincronizagao
ERP

Importar entidades, produtos, compras e encomendas; Exportar rececgdes,
preparagdes de encomenda e transferéncias de armazém; visualizar
historico e resultados das sincronizagdes, listas de stock de ERP, listas de
relacdo de produtos e de entidades; testar ligacdes externas; parametrizar
configuragbes ERP e acbes de sincronizacao, relagées de produtos e

entidades.

Parametrizagao

Entidades: criar e visualizar entidades; visualizar produtos por fornecedor.

Tipos de processos: visualizar estrutura de processos; adicionar, alterar e

visualizar receg¢des, devolugdes a fornecedores, produtos por recegao,
processos produtivos, embalamentos, férmulas de produgao, preparagdes
de encomendas, expedigdes, devolugdes de clientes, analises de
laboratério, processos de qualidade, lista geral de tipos de processos, tipos

de processos por setor, formulas de custeio e atividades.
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Componentes: adicionar e visualizar componentes e listas de
componentes, produtos por componentes e lotes ativos por componentes.
Produtos: adicionar e visualizar novos produtos, listas de produtos e de
produtos com GTIN, utilizacdo de produtos, novos tipos de produtos e lista
de novos tipos de produto.

Volumes: adicionar e visualizar novos tipos de volume e lista de tipos de
volume.

Veiculos: adicionar e visualizar novos veiculos e lista de veiculos.

Rotas: adicionar e visualizar novas rotas e lista de rotas.

Unidades: adicionar e visualizar novas unidades e lista de unidades, novas
tares e lista de taras.

Auditorias: adicionar, alterar e visualizar modelos, aspetos, cenarios,
industrias, legislacdo e sugestdes de melhoria.

Horarios de trabalho: adicionar e visualizar listas de horarios de trabalho.
Configuracdes GS1/EAN 128: adicionar configuragdes para GS1/EAN 128.

Etiquetas: alterar e visualizar lista de etiquetas, etiquetas GS1, etiquetas

por produto, etiquetas por processo e codigos de barras.

Parametrizar dados e adicionar templates de parametrizagao, regras de

Avancadas

lote interno, razoes entre stock e devolugao e incidéncias.
Janelas Alterar definicbes de apresentacado das janelas.

Consultar uma analise a qualidade da parametrizagdo de formulas de
ELOW producéo, registos, processos, setores e produtos; visualizar indicadores

de parametrizagdes; parametrizagbes de suporte; visualizar analise de

desempenho do sistema.
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Capitulo Il — Metodologia e Desenvolvimento do Estagio

6. Objetivos

O presente relatério de estagio tem como objetivos o dominio da gestdo de projetos,
através do cumprimento de objetivos, milestones e deadlines, aprender o protocolo de
implementacdo do FLOW M e dar apoio a gestado de projetos de manutengdo do FLOW, adquirir
capacidade de definir o fluxo produtivo em diferentes contextos industriais e adaptar o FLOW
para o mesmo fluxo/cliente, conhecer a aplicagao FLOW e dominar as suas principais
funcionalidades, bem como dominar os processos de integragdo do FLOW com os sistemas
ERPs existentes nos contextos de clientes.

Em termos de atividades propostas a desenvolver no decorrer do estagio, como método
de aprendizagem, as principais consistiram no acompanhamento da gestao de projetos de
implementacdo do FLOW nas industrias clientes da FoodinTech, bem como a parametrizagéao

de requisitos de produgéo e qualidade na aplicagcdo FLOW M.

No sentido de cumprir todos os objetivos e atividades propostas, foi criado um diagrama
de Gantt que esta representado na Tabela 10, com as principais atividades realizadas aos longo
das 20 semanas decorridas de realizagdo de estagio. Nos anexos Il, esta representado o
diagrama de Gantt completo com todas as atividades realizadas na integra, tal como, reunides,

visitas, tarefas de parametrizagéo para diferentes clientes e formacgdes.

Tabela 10 - Diagrama de Gantt das tarefas realizadas ao longo do estagio (versdo condensada).
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7. Plano de Formagoées

De forma a facilitar a aprendizagem sobre novas funcionalidades e reorganizagbes na
estrutura de dados da aplicagéo, a FoodinTech Ltd organiza mensalmente formagdes internas,
dadas pelas colaboradoras do departamento de consultoria, visto serem as gestoras dos projetos
e serem as colaboradoras da empresa com mais competéncias e experiéncia profissional devido

a diversidade de projetos geridos, até ao dia de hoje.

O plano de formagao da FoodinTech é constituido por um sistema de aprendizagem,
constituido por formagées internas, pela inser¢do do formando, de forma gradual em projetos em
desenvolvimento, bem como a realizagao de tarefas para projetos, com diferentes graus de
dificuldade.

7.1. Formagoes Internas

7.1.1. Registos e Incidéncias

A seguranga alimentar € uma das prioridades da industria agroalimentar, esta é garantida
através do sistema de gestdo de seguranga alimentar em conjunto com normas como, a ISO
22000, 1ISO 9000 e 9001, a FSSC22000, a BRC, a BRCGS e a IFS, bem como o plano HACCP.
O FLOW M permite a desmaterializagdo de todos estes documentos, através da utilizagdo do

moddulo de Registos.

Os registos sdo inseridos na interface FO, em chao-de-fabrica. No anexo Il, estdo
representadas a sequéncia de janelas que sédo apresentadas, no instante, em que o operador
insere os dados na aplicagdo. As principais funcionalidades relativas aos grupos de registos,
parametrizados previamente em BO, apresentados no FO sdo: campo para aprovagao do registo
efetuado, acesso ao histérico de registo selecionado, gerar incidéncias, aceder a instrucdes e
alterar data de registo (este botdo so esta visivel para utilizadores com permisséo). Na interface
BO, existe um menu designado de “Registos”, onde s&o parametrizados os registos e onde é
definida a organizagdo que é visualizada em FO. No anexo ll, estdo representados os passos

sequenciais de acesso ao menu “Registos”.

Relativamente a parametrizagdo dos registos em BO, inicialmente é necessario criar os
diversos tipos de registo, sendo obrigatério preencher a descricao (designagdo que é
apresentada em FO) e selecionar um campo de dados. Usualmente, o campo de dados
corresponde a Verdadeiro/Falso ou trés estados (Conforme/Nao Conforme), no entanto, existem
outras opgdes de campo de dados e dependendo do registo que se pretende efetuar, podera
fazer mais sentido aplica-lo. Neste instante, pode ainda ser fornecida uma descricdo da operacgao

e instrugdes, como acontece por exemplo, no caso dos registos de higienizagcdo, no qual ao criar
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o tipo de registo para a zona que se pretende higienizar, faz todo o sentido, inserir no tipo de

registo, as instru¢des de utilizagdo de produtos quimicos, bem como equipamentos a utilizar.

Os registos em BO, podem ser parametrizados por setor ou por utilizador. No instante,
em que é adicionado um novo registo, ao grupo de registos pretendido, € obrigatério preencher
o tipo de registo e o tipo de recorréncia. O tipo de recorréncia permite ter uma regra aplicada ao
registo, isto €, no caso de ser um registo de higienizagdo, que tem de ser efetuado duas vezes
ao dia, ao definir o tipo de recorréncia “Duas vezes dia”, o operador em chao-de-fabrica é
obrigado a preencher este registo, caso contrario, € gerado um alerta para efetuar esse registo.
Neste sentido, pode ainda ser aplicada a regra que define os dias da semana em que se pretende
efetuar o registo. Existem tipos de registo, com campos de dados designados como “numeros
inteiros”, “numeros decimais” e “escolha multipla”, que permitem gerar incidéncias, onde pode
ser definido o tipo de severidade e os valores minimo e maximo. No anexo I, sdo apresentadas

as janelas visualizadas quando se insere um novo tipo de registo.

7.1.2. Gestiao Documental e Qualidade

A gestdo documental € um conjunto de procedimentos que permite a organizagao,
localizagao rapida e armazenamento eficiente de documentos de forma segura e inteligente. Este
modulo tem por base os seguintes conceitos: desmaterializacao - digitalizagdo dos documentos;
normalizagdo - uniformizacdo de processos; indexagdo - catalogagédo e classificacdo dos
documentos; workflow - definicdo das varias agdes pelas quais um documento passa; pesquisa
- permitir localizar e disponibilizar imediatamente o documento; e redugéo de custos - advém do

aumento da eficiéncia na procura e gestdo de documentos.

Os documentos sao inseridos na interface BO, no respetivo menu Documentos, no
entanto, podem também ser carregados nas parametrizagcées de produtos, férmulas ou tipos de
processos, neste caso, sao automaticamente disponibilizados na pasta “Documentos de
Parametrizacdo”. As pastas que s&o adicionadas pelo utilizador, sdo organizadas por tipo de
documento. Algumas das funcionalidades permitidas neste menu séo: insercdo de documentos,
edigéo de propriedades de documentos ja carregados e a associagdo de documentos a clientes
ou a fornecedores (opcional).

A vista do médulo de documentos, permite verificar toda a estrutura de diretérios e
documentos existentes no FLOW M. A visualizagdo dos documentos adicionados ao médulo de
documentos em BO, é possivel de estar visivel em FO, sendo necessario definir o atributo
“Apresentar em FO”, no subdiretério “Documentos Especificos da Instalagdo” em BO. Em FO, é
possivel consultar o médulo documentos, no menu Ferramentas. Existem também, diretérios que
sao definidos automaticamente pelo FLOW M e que nao podem ser removidos do sistema, sendo
relativos as parametrizacdes com o nome de diretério designado por “Documentos de

Parametrizagdo” e a documentos associados a processos especificos de produgao, qualidade,
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entre outros, tendo o nome de diretério “Documentos da Producao, Qualidade, etc.”. Em FO, é
possivel adicionar documentos através da adigdo da fotografia do documento a lotes (o registo
da fotografia pode ser efetuado através da camara local do dispositivo em uso no FO ou através
de camara IP). No anexo Il, encontram-se apresentagbes das janelas visualizadas, no momento

de acesso ao modulo Documentos, em ambas as interfaces.

O moddulo qualidade, tem por base trés conceitos: a Qualidade — que é a aptidao do
produto ou servico para satisfazer as necessidades expressas ou implicitas do utilizador; a
Garantia da Qualidade — que é o conjunto de agbes pré-estabelecidas e sistematicas,
necessarias para se obter a garantia de que um produto ou servigo satisfaz determinadas
exigéncias da qualidade; e Analises laboratoriais — que consiste na avaliagdo de qualidade do

produto e verificagdo da conformidade com as especificagdes.

Em BO, é possivel cancelar processos de qualidade e de analise laboratorial, bastando
introduzir o motivo de cancelamento, bem como efetuar o agendamento deste processos. As
principais consideragdes a ter em conta, relativamente aos processos de analise laboratorial s&o:
a quantidade utilizada na analise laboratorial € abatida ao stock disponivel, mas n&o ao stock
inicial; & possivel colocar ou retirar lotes de quarentena; e a quantidade colocada em quarentena

pode ser a totalidade do lote, parte do lote ou a quantidade total disponivel do lote analisado.

Em FO, tanto os processos de qualidade, como as analises de laboratério estédo
disponiveis no menu Ferramentas. No momento de abertura de um processo de andlise
laboratorial, em FO, o campo lote FLOW ou outro lote s&o de preenchimento obrigatério. E ainda
possivel, agendar processos de analise laboratorial através dos processos de Rececéo,
Produtivos ou Embalamento. No anexo Il encontram-se alguns exemplos que foram
apresentados na formacao interna relativos a aplicagéo dos processos de analise laboratorial em
diferentes industrias, respetivamente, na industria farmacéutica, na industria de plasticos e na

industria de canes.

Em BO, quando sao agendados processos de qualidade, existe um capo de
preenchimento obrigatério designado por “Tipo de analise a agendar’. Os processos de
qualidade nao atribuem custos aos lotes, no entanto, pode ser parametrizado um custeio, para
além desta parametrizagao, é possivel ainda parametrizar setores de execugéo, dados tabelados
e atividades. Em FO, é possivel consultar, criar e editar processos de qualidade e o médulo de
qualidade encontra-se no menu Ferramentas. No anexo ll, encontram-se alguns dos exemplos
de processos de qualidade, que foram apresentados na formacao interna, aplicados a diferentes

indUstrias e servigos.
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7.1.3. Listas de Materiais (LMs) e Listas de Produtos Encomendados (LPEs)

As listas de materiais, consistem em listas com os materiais e quantidades necessarias
para a producdo de determinados produtos. Estas listas, tém como objetivo, agregar a
informacdo de todas as necessidades e quantidades dos processos Produtivos e/ou de
Embalamento, planeados para um intervalo de datas. No FLOW M, a lista de materiais para cada
produto, esta representada através das formulas parametrizadas, para a utilizacdo deste médulo

€ necessario que os processos sejam planeados.

No caso pratico apresentado, no qual ocorre aplicabilidade desta funcionalidade numa
empresa de especiarias, o cliente efetua o agendamento dos processos de Embalamento e utiliza
as listas de materiais para realizar a transferéncia em massa dos lotes de material subsidiario e
produto intermédio/matéria-prima, que sdo posteriormente consumidos no embalamento, para
um armazém ficticio da produgdo. Ao adotar esta estratégia, é assegurado que os lotes que
tenham sido transferidos de armazém s&o os Unicos que poderdo ser consumidos Nos processos

de embalamento, quer para matéria subsidiaria, para produto intermédio ou matéria-prima.

A criagdo das listas de materiais pode ocorrer de trés formas distintas, nomeadamente,
através da: interface FO, no modulo Lista de Materiais (no momento da criagédo da lista, surge
uma janela para se selecionar o tipo de lista a criar, LMs ou LPEs); interface FO, no submenu
dos processos Produtivos e de Embalamento; e na interface BO. No anexo Il, sdo apresentados
os procedimentos para as restantes vias de criagao de LMs. A lista de materiais pode ainda ser
diferenciada em: lista de produtos por lote (onde a lista criada & preenchida com os lotes e as
quantidades por lote dos produtos em encomendas) ou lista de produtos por quantidade (onde a

lista criada é preenchida apenas com as quantidades dos produtos em encomendas).

As listas de produtos encomendados, tem como objetivo apoiar na satisfacdo em massa
de processos de preparagao de encomenda, para utilizagdo deste modulo é necessario que os

processos sejam planeados.

O caso pratico apresentado, demonstra a aplicagao desta funcionalidade numa empresa
de peixe fresco, onde as listas de produto encomendado sao utilizadas para dar resposta as
encomendas de segunda-feira, neste sentido, é efetuado um planeamento especifico de LPEs

por produto.

A criagao de listas de produto encomendado pode ocorrer de trés formas distintas,
nomeadamente, através da: interface BO, no submenu Encomendas (modulo de produgao);
interface FO, no modulo Lista de materiais (no momento da criagdo da lista, surge uma janela
para se selecionar o tipo de lista a criar, LMs ou LPEs); e na interface FO, no médulo Preparacgdes
de Encomenda. A lista de produtos encomendados pode ainda ser diferenciada em: lista de
produtos por lote (onde a lista criada é preenchida com os lotes e as quantidades por lote dos

produtos em encomendas) ou lista de produtos por quantidade (onde a lista criada é preenchida
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apenas com as quantidades dos produtos em encomendas). No anexo ll, é apresentado o
procedimento de criagao de LPEs através da interface BO.

7.2. Descricdao de parametrizag6es para diferentes contextos

A metodologia utilizada para a aprendizagem pratica do software, também contou com a
realizagdo de tarefas nos diversos projetos a decorrer e para diferentes contextos, no qual ia
variando o grau de dificuldade dos conhecimentos as aprender e a aplicar. O processo de
aprendizagem foi iniciado pela parametrizagdo de produtos e formulas de produgéo, na interface
BO, do FLOW M, num projeto no qual o cliente pertence a industria de embalagens plasticas.
Este tipo de parametrizagao foi também realizado para um cliente pertencente a industria de
lacticinios, onde se criaram produtos intermédios, se efetuou a parametrizagdo das férmulas de
producdo para produtos intermédios e no qual, ainda se associaram férmulas subsidiarias aos

produtos de saida das féormulas.

O moédulo de registos, foi o grande foco, em termos de contetdo aprendido, neste
sentido, foram parametrizados varios registos de higienizagdo e com diferentes formas de
apresentacado no FO, para projetos de clientes da industria dos lacticinios e industria de frutas.
Relativamente, a outras parametrizagdes, foram realizadas parametrizagdes e alteracdes na
arvores de setores, de projetos da industria dos lacticinios e da industria de pescado, bem como

alteragdes nas propriedades dos produtos, para um projeto na industria avicola.

8. Gestao de projetos de implementagao

8.1. Plano global do projeto

O plano global do projeto é constituido por trés fases, nomeadamente, a fase de
iniciacéo, a fase de implementacao e a fase de entrega. A fase de inicia¢ao, inicia com a reunido
de arranque de projeto entre o cliente e a FoodinTech, onde estdo envolvidas as dire¢ces de
ambas as partes e no qual se pretende fazer um levantamento de objetivos e do fluxo produtivo.
De seguida, é realizada uma primeira visita a fabrica, onde é efetuado o levantamento de
requisitos, tornando possivel a criagao do protétipo da aplicagéo. Esta primeira fase s6 termina,

quando ocorre a importagao dos produtos e de entidades do ERP.

Segue-se a fase de implementacéo, onde se da inicio a parametrizagdo da aplicagao,
consoante a realidade e contexto do cliente. Esta fase pode ser caraterizada como uma fase
iterativa, no qual ocorre desenvolvimento informatico e validagdo da solugdo. Para além das
ocorréncias ja mencionadas, ocorre a implementagdo da aplicagdo (FLOW M) em chao-de-
fabrica. A implementagao é realizada por fases e de forma sequencial, a iniciar no médulo de

Rececado, de seguida, o médulo de Produgdo, terminando no moddulo de Preparacdo de
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Encomenda/Expedicao. O fecho desta fase, ocorre quando termina a implementagao do ultimo

modulo, o médulo de Preparagdo de Encomenda/Expedigéo.

A Ultima fase corresponde a fase de entrega, onde se obtém a estabilizagao do protétipo
e é efetuado o inventario final, caso se aplique, € incluida ainda, a implementagéo da integragéo

total. Esta fase termina com a reunido de fecho do projeto.

8.2. Métodos de comunicagao

Os principais métodos de comunicagdo no decorrer do projeto, ocorrem através da
plataforma de gestdo de conteudos do projeto (OneDrive), do email do projeto, de reunides

presencias e reunides remotas.

8.3. Equipa do Projeto

Com o objetivo de facilitar a comunicagdo e gestdo de fungdes ao longo do projeto,
existem duas equipas responsaveis pelo projeto e com fungdes distintas. Da perspetiva do
cliente, sdo selecionados um conjunto de pessoas, para desempenhar as seguintes fungdes:
diretor do projeto, gestor do projeto e responsavel ERP. No qual se pretende que, o diretor de
projeto no cliente cumpra fungdes como: a tomada de decisdao em determinados momentos do
projeto, a aprovagao de orgamentos de horas e 0 acompanhamento global do projeto; e o gestor
de projeto no cliente, cumpra fungbes como: levantamento da documentagédo e informagao
necessaria, organizagao da equipa interna, ser o elo de ligagdo com a equipa FoodinTech e com
parceiros de ERP e/ou equipamentos, garantir que as parametrizacbes necessarias sao
efetuadas, validacdo de parametrizacdes, integracdes e outras alteracdes efetuadas, ser
responsavel por monitorizar os registos efetuados no FLOW, bem como acompanhar e avaliar o

progresso das atividades do projeto.

Da perspetiva da FoodinTech, existe também uma equipa que é constituida por
responsaveis com as seguintes fung¢des: diretor de projeto, gestor de projeto, coordenador da
equipa de suporte técnico e coordenador da equipa de integragédo. No qual, as fungdes atribuidas
a posicao de diretor de projeto sdo: a aprovagéo de eventuais alteragdes e solugdes propostas,
0 acompanhamento estratégico e propostas de eventuais agdes destinadas a corrigir desvios ao
plano do projeto. Neste sentido, o responsavel pela gestdo do projeto na FoodinTech ira
desempenhar as seguintes funcgdes: concecdo do protétipo, formagdo dos colaboradores e
manuais de integracdo e interacdo, configuracdo e testes funcionais da integracéo,
desenvolvimento de atas de reunido, gestdo de horas do projeto, bem como o acompanhamento

e avaliagao do progresso do projeto.
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8.4. Diagrama de Gantt preliminar

Tendo por base os projetos realizados anteriormente, foi possivel obter um diagrama de
Gantt preliminar, relativo aos tempos de duragdo de cada uma das fases do projeto,
nomeadamente, a fase de iniciagdo, a fase de implementacgéo e a fase de entrega. O diagrama
resultante é apenas de caracter informativo, o que significa que com a ocorréncia de eventuais

atrasos e imprevistos, é possivel que os intervalos de tempo aumentem.

Neste sentido, foi possivel concluir que o periodo de duragdo médio da fase de iniciagcao
corresponde a 4 meses, para a fase de implementagao corresponde a 6 meses e para a fase de
entrega corresponde a 2 meses. Na Tabela 11, esta representado o diagrama de Gantt preliminar

do projeto.

Tabela 11 - Diagrama de Gantt preliminar apresentado ao cliente no inicio de cada projeto.

1 ANO
Etapa/Més 1 2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 10 |11 |12

Iniciagao

Implementagao

Fase

Entrega

Na area da Tecnologia, os produtos de software sdo cobrados através de pacotes de
horas, onde o tipo de software e a necessidade de melhorias ou de desenvolvimentos

especificos, tem impacto na quantidade de horas que sao adquiridas.

8.5. Gestao de horas

De forma, a controlar e assegurar a transparéncia entre o cliente e a FoodinTech, a
gestédo de horas dos projetos é efetuada numa plataforma de gestao interna, onde é efetuado
todo o registo de tempo alocado ao projeto. A plataforma utilizada € o Redmine, onde o registo
da horas esta dividido em dois grupos: Tipos de tarefas e Atividades. Os principais tipos de
tarefas sdo: Reunido, Implementacéo, Integracdo, Contacto, Suporte e Pedidos de Cliente. As
principais atividades sao: Parametrizacdo, Reunido, Tempo de Deslocagéo, Suporte, Integracao,

Formagdo, Andlise, Testes e Gestéo de Projeto.
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Capitulo lll - Resultados e Discussao
9. Caso Estudo - Implementagdo do FLOW M numa induastria de transformacao e

congelagao de pescado

A organizagao deste projeto, incluiu alguns aspetos novos tendo em conta o método de
organizagédo que a FoodinTech aplicava até aqui. O método aplicado consiste em fazer um
levantamento de requisitos, no inicio do projeto, de forma a perceber se ira haver integragdes
com ERPs e com dispositivos como balangas, para que esta tarefa ndo impeca o decorrer do
projeto, isto porque, até aqui alguns projetos eram colocados em standby visto a equipa que trata

da integracdo de ERPs e dispositivos necessitar de tempo para executar esta tarefa.

Neste sentido, realizaram-se duas primeiras reunides e em simultdneo, duas visitas,
onde se procedeu ao levantamento de requisitos e como resultado foi elaborado um relatério de
visita, que esteve em constante atualizagdo, até ao momento final de entrega de projeto e foi
também elaborado um modulograma consoante os fluxogramas de produgédo da Mar Cabo. O

modulograma encontra-se na secgéo 9. 2..

9.1. Fluxograma dos Processos Produtivos

A informagédo contida nos fluxogramas apresentados nesta sec¢ao, foi fornecida pela Mar
Cabo, no entanto, os fluxogramas apresentados foram desenhados e construidos com base na

informagao fornecida.

De seguida, sdo apresentados os fluxogramas dos processos produtivos de pescado e
de Cefalépodes, bem como a descri¢cdo de todas as operacgdes unitarias realizadas (dependendo
do produto a ser produzido a linha de produgédo podera sofrer alteragdes estruturais), com o

objetivo de dar a conhecer o contexto pratico que ira ser implementado no FLOW M.
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9.1.1. Etapas do processo de transformacgéao de pescado

Na Figura 8, é apresentado o fluxograma relativo aos processos produtivos de produtos
de pescado. A compreensao das etapas de transformagao € um ponto fulcral na especificagao e
implementacdo do FLOW M, tendo sido reorganizada a informagao que consta no HACCP da
empresa. No anexo lll estdo descritas todas as etapas de transformacgio para producédo de
produtos de pescado, relativas ao fluxograma apresentado na Figura 8. As descrigdes das etapas

de transformagéo estdo em conformidade com o HACCP, que integra o sistema de seguranca

alimentar adotado pela Mar Cabo.
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Figura 8 - Fluxograma de produc¢do de produtos de pescado, no qual estdo identificadas as 3 linhas de
producdo da empresa Mar Cabo, nomeadamente, linha de Granel ( ), linha de Higienizados (Roxo) e
linha de Sacos (Azul). No anexo lll, encontram-se disponiveis novamente o fluxograma apresentado neste
ponto e o documento original fornecido pela Mar Cabo.
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9.1.2. Etapas do processo de transformacgao de cefalépodes

Na Figura 9, é apresentado o fluxograma relativo aos processos produtivos de produtos

de cefalopodes. A compreensdo das etapas de transformacdo é um ponto fulcral na

especificagdo e implementagdo do FLOW M, tendo sido reorganizada a informagao que consta

no HACCP da empresa. No anexo lll estdo descritas todas as etapas de transformacao para

producdo de produtos de Cefalépodes, relativas ao fluxograma apresentado na Figura 9. As

descri¢cdes das etapas de transformagéo estdo em conformidade com o HACCP, que integra o

sistema de seguranca alimentar adotado pela Mar Cabo.
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Figura 9 - Fluxograma de produgéo de produtos de Cefalépodes, no qual estdo identificadas as 4 linhas de
producdo da empresa Mar Cabo, nomeadamente, linha de Granel (
linha de Sacos (Azul) e linha de Cuvetes (Rosa). No anexo lll, encontram-se disponiveis novamente o
fluxograma apresentado neste ponto e o fluxograma original disponibilizado pelo cliente.

), linha de Higienizados (Roxo),
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9.2. Modulograma

No sentido de compreender a realidade da empresa, bem como o seu método de
trabalho a nivel de producado e transformacéao, foi desenvolvido com auxilio do cliente, um
modulograma dos processos produtivos a criar nos diferentes modulos do software. Na Figura
10, esta representado o modulograma desenvolvido, bem como todos os processos produtivos

realizados pelo cliente.

____________________________________________________ .
4 |
| 1
: Devolugdo a Fornecedor + REC ECAO :
I
: |
| 1
| 1
I . _ SERVICO - SERVICO — ARMAZEM !
1 - I
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]
: |
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Figura 10 - Modulograma desenvolvido, tendo por base a metodologia de trabalho da empresa Mar Cabo.
Este modulograma foi desenvolvido pela FoodinTech, Ltd.
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A Mar Cabo, para além de transformar produto nas suas instalagdes, recorre a empresas
e armazéns exteriores, bem como outros servigcos como servigos de aluguer de frio e servigo de
transformacéao para outras empresas. Neste sentido, uma das principais vantagens que o cliente
viu neste software, foi na sua capacidade de rastreabilidade, o que Ihe permite (ao cliente) saber
exatamente, as quantidades exatas que tém em armazéns exteriores (que tém o seu proprio
software de logistica, o que dificulta o acesso a dados), as quantidades do seu stock que estédo
em transformacdo em empresas exteriores, bem como inserir os dados dos produtos desde o

inicio da sua transformagao, nomeadamente, a nivel de pardmetros de qualidade.

Relativamente a produgéo, a Mar Cabo trabalha com pescado e cefalépodes, sendo que
dentro de cada uma destas categorias, dependendo do produto em si, o processo de
transformacgéao varia. Neste sentido, para além da sequencia dos processos produtivos, foram
também criados processos produtivos mais completos para 0 mesmo tipo de produto, isto &, junto
do cliente foram identificadas transformacgdes de produtos que faria sentido existir um processo
produtivo para cada operagdo unitaria, no entanto, para outros casos, como a transformagéo, a
congelagédo e o embalamento, ndo se verificou a necessidade de ter tanta informagéo alocada
ao produto e concluiu-se que em contexto real, ndo era viavel a insercdo da informacado da
transformagéo produto para cada uma destas fases, como é o caso dos produtos, caldeira e
mariscada, na categoria do pescado, bem como as tiras de manto e os produtos que sofrem

filetagem, na categoria dos cefalépodes.

Tendo em conta, que a Mar Cabo trabalha por encomendas (tipo de produgao MTO),
concluiu-se junto do cliente que seria benéfico criar um modulo de preparagdes de encomendas,
no qual os operadores em chao-de-fabrica, selecionam o stock produzido, bem como algum que
possa estar armazenado em stock e selecionam de forma direta a encomenda a dar como

concluida, para seguir para expedigao.

Apds o desenvolvimento do modulograma, deu-se inicio a fase de desenvolvimento do
protétipo do software, onde séo requisitadas ao cliente, a sua lista de produtos e entidades
(clientes e fornecedores), bem como equipamentos e setores, de forma que estas listas sejam
integradas no software, permitindo a agilizacdo das fases seguintes de parametrizacdes e
formagdes a equipa do cliente. Os dados relativos a estas listas sdo importados do ERP do
cliente, neste caso o cliente utiliza o software PHC. Nesta fase, quando sao requisitadas as listas,
tendo em conta o histérico de projetos anteriores, os clientes aproveitam a oportunidade para
reorganizar os seus dados, de forma que no software ndo existam possiveis erros, como,
repeticdo de nome de produtos, codigos ERPs sem sequéncia ou com sequéncias logicas
diferentes (ocorre com frequéncia quando as listas ndo séo reorganizadas cada vez que séo
adicionados novos produtos ao longo dos anos, bem como com entidades). Ainda nesta fase, os
setores da fabrica foram organizados e divididos em 4 categorias: areas fabris, equipamentos,
camaras e armazéns, onde os setores parametrizados como cadmaras e armazéns permitem o

armazenamento de produto, efetuando deste modo gestéo de stock.
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9.3. Protétipo

Tendo em conta, as limitagdes que surgiram ao longo do projeto, o projeto ainda se
encontra no inicio da fase de implementacao e deste modo, ird ser apresentado apenas o
protétipo, no qual todas as parametrizagdes e resultados apresentados, foram realizados pela

autora deste relatorio.

9.3.1. Médulos de Processos

9.3.1.1. M6édulo Recegao

No sentido de criar uma logica de inser¢ao de dados o mais adaptada e intuitiva, para o
clientes e os seus colaboradores, foram criados seis processos de recegéo, tendo em conta o

seu contexto real:

e Rececdo de matéria-prima: matéria-prima Frescos ou Congelados;
e Rececdo de matéria-subsidiaria;

e Servigo de aluguer de frio;

e Servigo de transformacao;

e Rececdo em armazém exterior.

Neste moédulo, os dados podem entrar no sistema de trés vias distintas, tendo sido
necessario junto do cliente, definir qual o melhor e mais adequado método de inser¢cao de dados
consoante 0 seu contexto real. As trés possibilidades apresentadas ao cliente, foram as

seguintes:

1. Agendamento da compra no PHC (ERP do cliente), onde se seguia a importagao para o
FLOW M;
Agendamento da compra em BO no FLOW M, sem necessidade de importagdo do ERP;

Processo ad hoc.

As duas primeiras hipoteses apresentadas, por serem processos de agendamento de
compra, criam quase que de forma “automatica” processos de recegado planeados em FO no
FLOW M, ja na terceira hipétese, ndo ha criagdo de processos planeados em FO, porque os
processos sao criados e inseridos quando é realizada a recegao em FO, sendo toda a informagao
inserida de forma manual e no momento. Neste sentido, a Mar Cabo definiu que a hipotese 1 é
a mais indicada para rece¢ao de matéria-prima fresca e congelada, matéria-subsidiaria, recegdes
internas e transformagéo do produto em armazém exterior, no entanto, no caso de servigos de
aluguer de frio a informagéo ira ser inserida diretamente no FLOW M. No anexo IV, estédo
representadas as janelas de visualizagdo do FO no FLOW M, onde é apresentado o médulo de

rececao e os diferentes processos de recegao.
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Tendo em conta, que a lista de produtos requisitada ao cliente, ja estava organizada
consoante o tipo de produto, foi possivel a criagcdo de um template de parametrizagao ao tipo de
produto em BO, para os respetivos controlos de qualidade, associando os produtos aos

respetivos processos de recegao.

Relativamente a parametrizacbes aos processos de rececao, foram parametrizados
armazéns de saida, para que o produto ao iniciar no processo de rececao tivesse previamente
uma camara de congelacgao definida. No sentido de adicionar campos obrigatérios e essenciais
a cada um dos diferentes processos de rececgdo, presentes anteriormente em documentagéo do
cliente, foram também parametrizados dados ao lote, ou seja, dados associados ao lote e

herdaveis pelos produtos e dados aos processos.

Os campos definidos como obrigatérios sdo: Fornecedor, Produto recebido, Data de
validade, Armazém destino e os controlos de qualidade, que incluem dados ao processo e dados
ao lote. Para além destes campos, foram também adicionados dois campos adicionais: lote de
fornecedor (existem situagdes em que um palete tem alocado varios lotes de fornecedor, a
importagdo desta quantidade de lotes de fornecedor para o PHC, cria informagdo em demasia
sobre 0 mesmo produto e sobrecarrega o0 armazenamento do sistema sem necessidade) e prego
de compra de matéria-prima (a engenheira que regista as recegdes, tem a fungéo de conferir o
preco a que efetivamente a matéria-prima foi comprado, quando este existe, caso ndo esteja

identificado nas informagdes do processo, nao ha confirmagao deste).

9.3.1.1.1. Recegao de Matéria-prima Frescos

Para o processo de recegdo de matéria-prima fresca, foi parametrizado como armazém
de saida, a Camara de Refrigerados. No sentido de desmaterializar o documento GP.03.03 v4-
Registo Controlo Rececdo MP Frescos (anexo V), foram parametrizados dados ao lote e
herdaveis, para todos os produtos a entrar neste processo, nhomeadamente, nome cientifico,
origem, FAO, subzona e arte de pesca. Ao processo foram parametrizados os seguintes dados
de processo, as carateristicas organoléticas a controlar (odor, olhos, corpo, pele, guelras,
escamas, tentaculos e outras carateristicas, bem como a integridade da embalagem e a auséncia
de contaminante quimicos na embalagem), a temperatura (em Celsius) do veiculo, a limpeza do
veiculo, o acondicionamento do produto e a temperatura do produto (em Celsius) foi
parametrizada como dado do processo herdavel. No anexo IV, é apresentado o documento

GP.03.03 v4- Registo Controlo Rececdao MP Frescos desmaterializado nas interfaces BO e FO.

Relativamente a medidas corretivas, no caso de o produto ndo estar em conformidade,
foi desmaterializado o documento GP.01.03 v7 - Avaliagéo do estado do produto MP e PF - IT

66 (anexo V), que contém todas as instrugées de trabalho a realizar.
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No FLOW M, no momento da recegao, os campos de dados parametrizados irdo ser
preenchidos por defeito, através da importacdo dos dados do PHC para o FLOW, o que evita
possiveis erros de escrita no momento do registo, no entanto, podem ser alterados, caso exista

a necessidade.

9.3.1.1.2. Rececéao de Matéria-prima Congelados

Para o processo de recegdo de matéria-prima congelada, foi parametrizado como
armazém de saida, a cAmara de Congelagéo 1. No sentido de desmaterializar os documentos
GP.03.04 v6 - Registo Controlo Rececao MP Congelados (anexo V), foram parametrizados
dados ao lote herdaveis, para todos os produtos a entrar neste processo, nomeadamente, nome
cientifico, data de 12 congelagao, origem, validade, FAO, subzona, arte de pesca e ingredientes
Ao processo foram parametrizados os seguintes dados de processo, o tipo de congelagao
(normal ou salmoura), as carateristicas a controlar (frescura (brilho da vidragem,
desidratagao/oxidagéo, gelo solto), carateristicas organoléticas (odor e cor), outras carateristicas
(parasitas, hematomas e evisceragao) e integridade da embalagem), a temperatura (em Celsius)
do veiculo, a limpeza do veiculo, o acondicionamento do produto e a temperatura (em Celsius)
do produto foi parametrizada como dado do processo herdavel. No anexo IV, é apresentado o
documento GP.03.04 v6 - Registo Controlo Recegdo MP Congelados desmaterializado nas
interfaces BO e FO.

Relativamente a medidas corretivas, no caso de o produto ndo estar em conformidade,
foi desmaterializado o documento GP.01.03 v7 - Avaliagéo do estado do produto MP e PF - IT

66 (anexo V), que contém todas as instrugcbes de trabalho a realizar.

No FLOW M, no momento da recegao, os campos de dados ao lote parametrizados irdo
ser preenchidos por defeito, através da importagdo dos dados do PHC para o FLOW, o que evita
possiveis erros de escrita no momento do registo, no entanto, podem ser alterados, caso exista

a necessidade.

9.3.1.1.3. Rececéao de Matéria-subsidiaria

Para o processo de rece¢ao de matéria-subsidiaria, foi parametrizado como armazém de
saida, a zona de Recec¢do. No sentido de desmaterializar o documento GP.03.16 v1 - Controlo
de Entrada de Produtos Quimicos (anexo 1V), dados ao lote para todos os produtos a entrar neste
processo, 0s seguintes parametros: quantidade, referéncia/designacdo, embalagem e
rotulagem, sendo do tipo Conforme/N&o conforme. De forma a desmaterializar, os documentos
GP.06.02 v2 - Entrada MS (anexo IV) e GP.06.24 v4 - Rececdo de MS (anexo IV), foram
parametrizados os seguintes dados ao lote, registo de quantidade/peso, bem como o estado de
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conformidade do veiculo e da matéria-subsidiaria rececionada. Ao inserir todas as informagdes
dos documentos mencionados, como o FLOW M também permite a gestdo de stock de matéria-
subsididria, o documento GP.06.31 v2 - Lotes Gerais de MS (anexo V), foi também
desmaterializado. No anexo IV, sdo apresentados os documentos ja referidos, desmaterializados

nas interfaces BO e FO.

9.3.1.1.4. Servigo aluguer de frio

A Mar Cabo “oferece” um servigo de aluguer de frio aos seus clientes, isto €, permite o
armazenamento de matéria-prima ou produto acabado de outros, nas suas instalagdes e cobra
um certo valor por esse servigo. No sentido de permitir a empresa, a gestdo deste stock
especifico de servigo de aluguer de frio, foi criado um processo de receg¢do, permitindo deste

modo, desmaterializar Stock Frio 2 (este documento n&o se encontra disponibilizado em anexo).

9.3.1.1.5. Servigo transformacgao

A Mar Cabo, para além do servigo de aluguer frio, também “oferece” o servigo de
transformacgéo, ou seja, produz produto para outros. Nestes casos, para facilitar a faturagdo no
PHC, nas informagdes exportadas do FLOW M para o PHC, no término do processo, o produto

transformado é descrito como servigo.

9.3.1.1.6. Armazém externo

A Mar Cabo recorre a armazéns exteriores para armazenar matéria-prima, mas também
para transformagéo do seu produto, de forma a conseguir dar resposta a todas as encomendas
que tém, e no sentido de permitir a rastreabilidade dos seus produtos, foi criado o processo de
recegao em Armazém Externo. No ponto 9.3.1.2.4, sdo apresentados os subprocessos relativos

a este processo de rececgao.

No caso de produto ser armazenado em armazéns exteriores, quando é rececionado na
Mar Cabo, é alocado ao processo de recegdo o documento relativo ao controlo de qualidade

realizado, nas instalagbes externas, na primeira recegao do produto.

Quando existe transformagao externa, sdo alocados dois documentos, um ao processo
de rececéo, relativo ao controlo de qualidade efetuado no armazém exterior e o outro documento

€ associado ao processo produtivo de transformagao externa, sendo relativo a transformacéao
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realizada no armazém externo. Existem casos, em que este produto nunca chega a passar pelas

instalagcdes da Mar Cabo, sendo entregue diretamente ao cliente.

9.3.1.2. Médulo Processos Produtivos

O modulo de processos produtivos, opera através de formulas de produgdo e cada
férmula contém entradas e saidas (a excegdo das férmulas de matéria-subsidiaria), bem como
outras informacdes associadas a propria férmula. Para tornar operacional a formula no FLOW
M, numa perspetiva de programagéo, utilizam-se componentes com os produtos associados a

estes.

Existem quatro tipos de formulas: as formulas de matéria-subsidiaria, as formulas de

processo (1-1), as férmulas de produto (N-N) primario e as férmulas de produto (N-N simples).

e Formulas de matéria-subsidiaria — estas formulas sdo as Unicas que ndo contém
entradas e saidas, isto porque, o material ndo sofre transformagédo, sendo apenas
aplicado ao produto intermédio/acabado. A quantidade de matéria-subsidiaria, é definida
tendo em conta a unidade no processo, por exemplo, se a unidade do produto acabado
esta definida em caixa (Cx), as matérias-subsidiarias devem ser calculadas em fungao
dessa unidade. Estas formulas sdo associadas a férmulas de produto, de forma que, no
wizard em FO, quando o processo produtivo estiver a iniciar/lem execugdo, sejam
visualizados apenas o material-subsidiario utilizado para aquele produto acabado em
especifico. Neste sentido, também é possivel associar varias etiquetas para diferentes
clientes a produtos especificos, através da associagédo da formula subsidiaria ao produto.

e Formulas de processos (1-1) — sdo formulas de um para um, isto &, a entrada de
produto origina um produto de saida.

e Férmulas de produto (N-N) primario — neste tipo de férmulas, a quantidade de
componentes na entrada pode ser diferente da quantidade de produtos a sair. No
entanto, pode ser selecionado o componente primario nas entradas, a ser processado
em primeiro lugar e a quantidade dos produtos de saida é definida como percentagem
desse componente primario. Este tipo de formula e as quantidades de entrada, sdo entao
definidas com base num componente primario, isto €, é a quantidade inicial desse
componente primario que define as quantidades dos restantes componentes de entrada.

e Formulas de produto (N-N) simples — neste caso, as quantidades de componentes a
entrar na férmula, ndo tém uma ordem associada. E definida uma carga com varios
componentes de entrada, podendo ser ajustada no momento da produgao, conforme as
necessidades, sendo que os todos componentes se ajustam automaticamente de acordo
com a carga definida. A carga, em termos matematicos, opera como um multiplicador de

quantidades de entrada e respetivas saidas. Esta ira ser definir a quantidade a ser
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processada e pode ser definida consoante a capacidade maxima ou minima de um

equipamento, das multiplicagcbes minimas ou maximas da formula.

Nos casos em que, existem varias unidades de medida para o mesmo produto ou se a
unidade de medida do produto de saida for diferente do componente a entrar na formula, o FLOW

M executa a conversao, de acordo com o fator de conversao parametrizado ao produto de saida.

Na reunido de levantamento de requisitos, realizada junto da Mar Cabo, foram definidos,
consoante o contexto real da empresa, a estrutura de processos produtivos e respetivos tipos de
férmulas a parametrizar por processo, que iria ser parametrizada no FLOW M, neste sentido,
foram definidos cinco processos: Hidratagdo, Pescado Fresco, Pescado Congelado, Armazém

Externo e Reembalamento.

9.3.1.2.1. Processo de Hidratacao

A este processo estao associados os seguintes subprocessos: Preparagéo, Tratamento,
Congelagdo, Embalamento e Cong/Emb, no anexo V esta representada a interface FO, no
momento de selegédo destes subprocessos. Os produtos associados a este processo sao todos
os produtos de cefalépodes, como o polvo, as tiras de manto, os tentaculos de pota e as lulas.
Nao é de caracter obrigatdrio a passagem dos produtos associados a este processo em todos
0s subprocessos disponiveis, por exemplo, existem casos em que o produto ndo passa pela
etapa de congelacdo e embalamento em separado, entdo foi criado um subprocesso Cong/Emb

para satisfazer esses casos e a metodologia de trabalho da Mar Cabo.

9.3.1.2.2. Processo de Pescado Fresco

A este processo estao associados os seguintes subprocessos: Congelacéo, Prep/Emb e
Cong/Prep/Emb, no anexo V esta representada a interface FO, no momento de selecdo destes
subprocessos. Ndo é de caracter obrigatério, a passagem dos produtos associados a este
processo em todos os subprocessos disponiveis, por exemplo, existem casos em que o produto
passa por todas as etapas em apenas um sé processo, foi entdo criado um subprocesso

Cong/Prep/Emb para satisfazer esses casos e a metodologia de trabalho da Mar Cabo.

9.3.1.2.3. Processo de Pescado Congelado

A este processo estdo associados o0s seguintes subprocessos: Preparagdo,

Embalamento e Prep/Emb, no anexo V esta representada a interface FO, no momento de
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selecdo destes subprocessos. Ndo é de caracter obrigatério, a passagem dos produtos
associados a este processo em todos os subprocessos disponiveis, por exemplo, existem casos
em que o produto n&o passa pelas etapas de Preparacdo e Embalamento em separado, foi entao
criado o subprocesso Prep/Emb para satisfazer esses casos e a metodologia de trabalho da Mar
Cabo.

9.3.1.2.4. Processo de Armazém Exterior

A este processo estdo associados 0s seguintes subprocessos: Receg¢do Interna e
Transformacgéo Externa, no anexo V esta representada a interface FO, no momento de selegéo

destes subprocessos.

O subprocesso de Recegado Interna, vai permitir inserir no FLOW M e garantir a
rastreabilidade de produto que é rececionado em armazéns exteriores para armazenamento e
quando é transferido para as instalagdes da Mar Cabo, é realizada entdo uma recegéao interna e
todas as informacbes alocadas ao processo do lote, sdo inseridas nos sistema. A este
subprocesso, foi parametrizado como armazém de saida, cAmara de Congelacdo 2. No sentido
de desmaterializar o documento GP.03.15 v2 - Registo Controlo Rece¢cdo MP Congelados -
Entreposto (anexo V), foram parametrizados dados ao lote herdaveis, para todos os produtos a
entrar neste subprocesso, nomeadamente, nome cientifico, data de 12 congelagéo, origem,
validade, FAO, subzona, arte de pesca e ingredientes. Ao processo foram parametrizados os
seguintes dados de processo, o tipo de congelagao (normal ou salmoura), as carateristicas a
controlar (frescura (brilho da vidragem, desidratagdo/oxidagdo, gelo solto), carateristicas
organoléticas (odor e cor), outras carateristicas (parasitas, hematomas e evisceracdo) e
integridade da embalagem), a temperatura (em Celsius) do veiculo, a limpeza do veiculo, o
acondicionamento do produto e a temperatura (em Celsius) do produto ira ser um dado ao

processo herdavel.

O subprocesso de Transformacdo Externa, vai permitir & Mar Cabo garantir a
rastreabilidade dos produtos produzidos, nos armazéns exteriores e ter todas as informagdes no
FLOW M, apoés a insergao das mesmas. No FLOW M, o processo de rececdo e 0 processo

produtivo vao ser executados, no entanto irdo ocorrer em armazéns exteriores.

Relativamente a controlos de qualidade, como estes vao ser realizados por outros, nos
armazéns exteriores, vao ser avaliados os mesmos controlos de qualidade que a Mar Cabo
realiza para a recegao e transformagao dos seus produtos, no entanto, os documentos

preenchidos nos armazéns exteriores vao ser alocados ao processo e nao inseridos no sistema.

60



9.3.1.2.5. Processo de Reembalamento

Este processo, vai permitir rastrear todos os produtos que inicialmente estavam em né&o
conformidade e passaram a estar conformes, todos os produtos que foram retirados como
amostras de testagem e a todos os produtos que sofreram um retrabalho, de forma a evitar
desperdicios, voltam a entrar na linha de produgao para serem reembalados. No anexo V, esta

representada a interface FO, aguando do momento de selegao deste processo.

9.3.1.2.6. Pontos Criticos de Controlo dos processos produtivos

A Mar Cabo identificou, a passagem do produto pelo detetor de metais, como Unica etapa
da produgéo a ser considerada PCC, e sendo que existem quatro linhas de produgéo, existe um
detetor de metais associado a cada linha. A lista de produtos no sistema, esta organizada por
tipo de linha de produgao do produto ira ser produzido, por exemplo “Filetes de pescada a granel”
e “Filetes de pescada em saco”, e no sistema os processos produtivos estdo organizados por
categoria de produto, por exemplo “Pescado Congelado — Embalamento e Prep/Emb” e

“Pescado Fresco - Prep/Emb e Cong/Prep/Emb”.

Neste sentido, a parametrizagdo dos PCCs foi parametrizada aos dados do produto /
dados do lote e ndo aos dados do processo, de forma a evitar que no wizard fossem visualizados
os campos a verificar relativos aos quatro detetores de metais, em simultaneo, cada um
associado a uma respetiva linha de produgao, o que implicaria que os campos a verificar néo
fossem de caracter obrigatério, através da adogdo desta estratégia, no wizard sé irdo ser
visualizados os campos relativos ao detetor da linha de produgéo, em que efetivamente o produto

esta a ser produzido.

Tendo por base a estratégia definida, foram criados templates de parametrizagéo por
tipo de produto, homeadamente, para produtos a granel, para produtos higienizados, para
produtos em sacos e para produtos em cuvetes termosseladas, a cada um destes templates
foram parametrizados como dados ao lote, os respetivos PCCs, sabendo que o PCC1 esta
associado a linha de higienizacdo, o PCC2 esta associado a linha ensacadora, o PCC3 esta
associado a linha de cuvetes e que o PCC4 esta associado a linha a granel. Os dados ao lote
parametrizados sao do tipo trés estados (Conforme, Ndo Conforme e N&o aplicavel), em que a
opgao nao aplicavel foi desativada e para os quais foram parametrizadas quatro agdes corretivas,
em caso de nao conformidade. Neste sentido, foram desmaterializados os seguintes documentos
GP.03.09 v2 -Monitorizagao PCC 1 e 2, GP.03.19 v1 - Monitorizagdo PCC 3 e 4 e GP.03.20 v1 -

Criagédo Programas DMs, estes documentos encontram-se no anexo V.
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9.3.1.3. Médulo de Preparacdao de Encomenda

A Mar Cabo, tem um tipo de produgéo por fluxo produtivo correspondente ao tipo MTO,
isto &, sé ira haver produgéo apds a encomenda. Neste sentido, foi definido junto do cliente, que
seria importante o médulo de Preparagao de Encomendas estar ativo no FLOW M e que todas
as encomendas que irdo estar a ser produzidas, irdo ser visiveis para o operador em chao de
fabrica, responsavel pela expedi¢do do produto. Os produtos da Mar Cabo, que irdo ser

transformados em armazéns externos, também irdo estar visiveis neste moédulo.

9.3.2. Outros Médulos
9.3.2.1. Médulo Registos

O médulo Registos foi criado com o objetivo armazenar, toda a documentacao e insergao
de registos obrigatérios nos sistemas de qualidade (HACCP, 1ISO 9000, ISO 22000, BRC, IFS).
Os documentos mais comuns a ser desmaterializados séo, planos de higienizagao, registos de
temperaturas e humidades, registos de manutengdo, de calibragdo, controlo de pragas e
monitorizagdo de veiculos. O procedimento de inser¢ao de registos no FLOW M, é desenhado
consoante o tipo de organizacdo que o cliente pretende visualizar na interface FO, de modo a
adequar a organizagdo a metodologia de trabalho que mais beneficia o cliente. Os registos
podem estar organizados de quatro formas distintas no FO, nomeadamente, por grupos e por

subgrupos, onde cada um destes componentes se divide em por setor ou por utilizador.

No FLOW M da Mar Cabo, foram parametrizados sete grupos, nomeadamente,
temperaturas, higienizacdo, manutencdo, calibracdo, controlo de pragas, individual e
monitorizag&o da viatura de transporte. No anexo VI, encontra-se duas representacdes, uma da

interface BO, com o médulo de registos e uma da interface FO, apresentado o mesmo maédulo.

9.3.2.1.1. Registos de Temperaturas de Camaras Frigorificas

No grupo de registos Temperaturas, foram criados trés subgrupos, cada uma associado
a uma camara frigorifica, onde foi parametrizado um registo de temperatura da cAmara para cada
subgrupo, permitindo a desmaterializagdo do documento GIE.04.03 v1 - Controlo de

Temperaturas Diario, é possivel encontrar este documento no anexo VI.

Para ser possivel criar um registo, foi necessario previamente criar um tipo de registo,
neste sentido, foi entdo criado um tipo de registo denominado Temperatura, onde a informagao
a ser inserida é do tipo decimal. De seguida, foi parametrizado o registo por setor, nesta etapa,

definiu-se que a temperatura da cadmara deveria ter uma recorréncia diaria, para todos os dias

62



da semana, foi também possivel definir este registo como um ponto de controlo, tendo sido
definido um limite de intervalo de valores de -15 a -21 °C para o registo da temperatura, sendo o
intervalo de valores aceite como conforme, segundo o decreto-lei n.° 37/2004. (Decreto-Lei n.°

37/2004 de 26 de Fevereiro Do Ministério Da Agricultura, Desenvolvimento Rural e Pescas, 2004)

No caso de o registo estar em ndo conformidade, é gerada uma incidéncia e tomada uma
acgao. No anexo VI, encontram-se apresentacbes das interfaces FO e BO, durante este
procedimento, bem como um exemplo de quando os valores inseridos em FO, nao se encontram

dentro do limite parametrizado.

9.3.2.1.2. Registos de Higienizag¢ao das Instalagoes

No grupo de registos Higienizagédo, foram criados vinte subgrupos, cada subgrupo
associado a uma zona das instalagdes fabris, nomeadamente: Produgao, Corredor das camaras,
Cémaras e tuneis, WC dos escritorios, Balneario e WC Feminino, Balneario e WC Masculino,
Balneario e WC do Cais de rececao, Balneario e WC das visitas, Refeitério, Armazém de
embalamento, Sala dos Quentes, Escritorios, Zona de tratamento da agua, Zona da manutencéo,
Cais de rececgéao, Cais de expedicao, Viatura interna de transporte, Gabinete médico, Escritério

do seguranga e exteriores.

Todos os tipos de registos parametrizados, para cada um dos subgrupos, sdo do tipo
verdadeiro ou falso, ou seja, o estado do registo esta ou ndo assinalado como realizado. Neste
sentido, foram definidos os tipos de recorréncia para cada registo, o sistema apresenta as
seguintes possibilidades de frequéncia a parametrizar: ocasional, apés uso, diaria, semanal,
mensal ou trimestral, e foram inseridas as instrugdes de realizagdo de cada operagao, como 0s
produtos a utilizar e que quantidades a utilizar. A parametrizagdo dos registos de higienizacao,
permitiu a desmaterializacdo do documento GP.03.10 v17 - Registo de higienizacdo. No anexo
VI, encontra-se o documento desmaterializado, bem como apresentagdes das interfaces FO e

BO, relativas a este grupo de registos.

9.3.2.1.3. Registos de Monitorizagao de veiculos

No grupo de registos de Monitorizagdo de veiculos, foram criados dois subgrupos,
nomeadamente: Temperatura da viatura e Estado higiénico da viatura. Para o primeiro subgrupo,
foi parametrizado apenas um registo de temperatura do tipo decimal, no qual se parametrizou
como ponto de controlo e foi associado o intervalo de limite de valores entre -15 °C a -21 °C
aceite como conforme, caso o valor real esteja fora deste limite, o registo verifica-se em néo
conformidade e é gerada uma incidéncia. O registo associado ao segundo subgrupo, relativo ao

estado higiénico da viatura é do tipo trés estados, isto €, conforme, ndo conforme e nio aplicavel,
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apenas sendo aceite uma destas opgdes. Neste sentido, foi possivel desmaterializar o

documento GP.03.08 v1 - Monitorizagao Viatura Transporte.

9.3.3. Estado do Projeto

Atualmente, o projeto encontra-se no inicio da fase de implementagao, as formagdes ao
cliente ja foram iniciadas e pretende-se que o proximo passo nesta fase seja a utilizagdo do

modulo de recegbes, em chao-de-fabrica.

9.4. Rastreabilidade

O regulamento (CE) n.° 178/2002, que determina os principios e normas gerais da
legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranga dos Alimentos e estabelece
procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios, refere que a legislagédo
alimentar se aplica a todas as fases da cadeia alimentar, desde a produgéo, a transformacgéo, o
transporte e distribuicdo ao fornecimento. As empresas do setor alimentar devem: (Parlamento

Europeu e do Conselho)

e Garantir a rastreabilidade dos géneros alimenticios, em todas as fases da produgéo,
transformacgéo e distribuicdo, dos alimentos para animais, dos animais produtores de
géneros alimenticios e de qualquer outra substancia destinada a ser incorporada num
género alimenticio ou hum alimento para animais, ou com probabilidades de o ser;

e Deve dispor de sistemas e procedimentos que permitam que a informagao sobre a
rastreabilidade seja colocada a disposigao das autoridades competentes, a seu pedido,
nomeadamente, identificar outros operadores a quem tenham sido fornecidos os seus
produtos;

e Os géneros alimenticios e os alimentos para animais que sejam colocados no mercado,
ou suscetiveis de o ser, na Comunidade devem ser adequadamente rotulados ou
identificados por forma a facilitar a sua rastreabilidade, através de documentagéo ou
informagdo completa de acordo com os requisitos pertinentes de disposi¢cbes mais
especificas;

e Retirarimediatamente os géneros alimenticios ou os alimentos para animais do mercado
ou recolher os produtos ja fornecidos, caso sejam considerados prejudiciais para a
saude;

e Informar as autoridades competentes e os consumidores, quando necessario.

Em 2019, surgiu o regulamento (UE) n.° 2019/1381, relativo a transparéncia e
sustentabilidade da avaliagéo dos riscos na cadeia alimentar, que altera o regulamento (CE) n.°

178/2002. As principais finalidades apresentadas s&o: (Parlamento Europeu e do Conselho)
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e Garantir mais transparéncia — O publico tera acesso automatico a todos os estudos e
informagdes apresentados em apoio de qualquer pedido dirigido a EFSA, tais como
todos os estudos de apoio a um pedido de autorizagao de um operador de uma empresa
do setor alimentar, numa fase inicial do processo de avaliagdo dos riscos. As
informagdes confidenciais devidamente justificadas ndo sera divulgada. As partes
interessadas e o publico em geral serdo igualmente consultados sobre estes estudos
apresentados. As reacgodes recebidas permitem a EFSA ter acesso a uma base de dados
tdo ampla quanto possivel antes de emitir o seu parecer cientifico;

o Reforcar a independéncia e robustez dos estudos cientificos apresentados — A EFSA
sera notificada de todos os estudos, quando estes forem encomendados, de forma a
garantir que as empresas que solicitam autoriza¢des, apresentem todas as informacgdes
pertinentes e nao retenham estudos desfavoraveis;

e Desenvolver uma comunicagao global dos riscos - em que sera adotado um plano geral
de comunicagao dos riscos através de um ato de execugdo, a fim de assegurar um
quadro global de comunicagao dos riscos ao longo de todo o processo de anadlise dos

riscos.

Neste sentido, o FLOW Manufacturing € a solugéo que permite garantir a rastreabilidade
dos géneros alimenticios em todas as fases desde a producao até ao fornecimento, através do
lote FLOW que garante sempre a rastreabilidade dos produtos, e deste modo cumprir a
legislagcdo alimentar, através do armazenamento de informacgédo e facilitacdo do seu acesso a
autoridades competentes, quando necessario, contribuindo também para a seguranca alimentar,

a transparéncia para com o publico e defesa dos direitos do consumidor.

No caso da Mar Cabo, foi definido junto da mesma, que a rastreabilidade iria ser
garantida através do lote FLOW, isto é, a partir do momento em que a rece¢cado de compra é
importada do PHC para o FLOW M, no FLOW M, a este processo é alocado um valor do tipo
“PAAO0000000” (AA corresponde ao ano, exemplo 2022 seria 22; os restantes digitos séo
sequenciais), que ndo ira ser alterado até o produto ser expedido do FLOW M, ira entao, passar
por todos os processos, registando todas as informagdes inseridas por defeito € manualmente,

armazenando-as ao lote FLOW.

No entanto, a rastreabilidade de um produto em si ou de varios pode ser verificada
através do lote interno ou caso exista do lote fornecedor, através da criagao de um relatério de
dados. Relativamente a existéncia ou nao do lote de fornecedor, o que acontece em contexto
real, € que o produto rececionado pode ter mais do que um lote de fornecedor e nesses casos,
nao é introduzido o lote de fornecedor do produto e para o PHC é exportado o lote FLOW,
estando apenas um valor associado ao produto que contém diversos lotes de fornecedor, estes
lotes séo introduzidos no campo Observagdes, de forma a nao serem perdidos. A Mar Cabo,
definiu também que o lote interno ira corresponder a todos os lotes FLOW que foram produzidos

num dia produtivo.
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Capitulo IV - Conclusao

10. Principais desafios na implementagao do FLOW M

O sucesso da implementagao do FLOW M depende de diversas razdes, tendo sido
identificadas algumas, desde o inicio do projeto do caso de estudo que foi abordado

anteriormente, nomeadamente:

e Grau de envolvimento dos colaboradores da equipa do cliente — uma atitude proativa por
parte dos colaboradores da equipa do cliente, é algo que faz diferenca no sucesso da
implementacao do software, isto porque, os colaboradores irdo demonstrar interesse e
empenho sobre o projeto, o software e o seu funcionamento, o que ira facilitar o processo
de aprendizagem e a comunicagao entre as equipas;

e Definigao clara dos requisitos pretendidos — de forma a evitar atrasos e retrocessos nas
diversas fases que um projeto de implementacao envolve;

e Adequado apoio da gestao de topo — € importante que em ambas as equipas do projeto,
exista uma estrutura organizacional, onde cada elemento tenha um cargo com
responsabilidades e tarefas bem estabelecidas designadas pela gestao de topo;

¢ Planeamento adequado e expetativas realistas — no inicio dos projetos, € comum, que o
cliente tenha uma expetativa irrealista do tempo de duragao do projeto, isto porque,
podem ocorrer atrasos e ndo tém nogéo da duracdo que envolve cada uma das tarefas
do projeto de implementagao, principalmente na fase de integracdo, que é a fase mais
longa e que, se o cliente tiver requisitos muitos especificos ou novos para a empresa de
software, pode dar-se o caso de ser necessario realizar uma avaliagao, pela equipa de
desenvolvimento de software, para apresentar custos extra necessarios e que todo este
processo tem uma certa duragao associada;

e Competéncia tecnologica — sendo que a formacédo base da equipa da empresa de

software, € um contributo importante para o sucesso de um SlI.
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11. Consideragdes finais

Atualmente, as empresas devem estar preparadas para integrar os seus processos e
sistemas nos pilares tecnolégicos da industria 4.0, no sentido de fazerem parte desta e de
beneficiarem das vantagens competitivas proporcionadas pelos seus pilares tecnolégicos.
Algumas tecnologias, ja muito bem desenvolvidas e totalmente integradas aos processos de
empresas irdo ser substituidas ou modificadas na sua esséncia, outras irdo ser adaptadas no
sentido de ndo estarem so integradas a essa nova realidade, mas também de terem as suas
caracteristicas e beneficios aperfeicoados. Os sistemas MES terdo de ser adaptados e
aprimorados para trabalhar em conjunto com os pilares tecnolégicos e inovadores da industria
4.0 e também aproveitar os seus recursos e beneficios para permanecer como componentes-

chave nos processos das empresas.

O FLOW M é um software de gestao industrial e de qualidade, que garante a
rastreabilidade total dos produtos, através do controlo de todas as fases do processo industrial,
permite o controlo dos custos de produgdo em tempo real e ainda, evita o desperdicio de matéria-
prima e recursos, aumentando a produtividade. Para além de que, a recolha e integragéo de
todos os dados é automatica e eficaz, interligando a informagéo desde o chao de fabrica até ao

armazém.

Com o aumento do consumo de pescado de 1,5% por ano, a industria Transformadora
da Pesca e Aquicultura tem registado um aumento de 7,6% nas importacdes e de 22,3% nas
exportagdes, o que se traduz numa faturagao de 2 069 milhdes de euros nas importagdes e de
1 120,9 milhdes de euros nas exportacdes. O subsetor “congelados” é um de trés subsetores,
que em 2020 representou 94% do total de vendas da produgéo nacional, com 49,1% do volume
de producgao total, mantendo-se o grupo mais representativo. Atualmente, a industria de pescado
congelado tem um elevado impacto econémico na economia portuguesa, representando uma

oportunidade para as empresas a implementagao de sistemas MES.

O foco principal deste estagio teve por base, a aprendizagem do software de gestao
industrial e de qualidade, o FLOW Manufacturing, através da sua aplicagcdo em diferentes
contextos do setor agroalimentar. Ao longo destes meses, usufrui do contacto com diversos
contextos reais, nomeadamente: industria de embalagens plasticas aplicadas a industria
agroalimentar, industria de panificagdo, industria de lacticinios, industria de transformacgéo de
frutas/legumes, a industria de ragcdo animal e a industria de pescado congelado. Para além de
ter presenciado, algumas reunides destes projetos, realizei algumas tarefas de parametrizagéo
como meio de aprendizagem, de forma a conhecer o software e aplicar os conhecimentos

adquiridos.

A industria do pescado congelado, foi o projeto selecionado como caso de estudo deste
relatério, visto o seu inicio ter coincidido com o inicio do estagio curricular, representando uma

oportunidade, por ter sido possivel acompanhar todo o processo inicial do projeto, como as
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reunides de levantamento de requisitos e principalmente, as visitas realizadas a fabrica. Estas
visitas, em simultaneo, com as reunides, permitiram o contato préximo com o setor, bem como a
nocdo de como sao adotadas todas as praticas de produgado, de controlo de qualidade e de
logistica, ao contexto real. Para além destes aspetos, foi interessante, estudar e estabelecer

estratégias, de como adaptar o contexto e metodologia do cliente, ao software FLOW M.

O FLOW M permitiu a total desmaterializacdo de todos os documentos de controlo de
qualidade, de gestdo de producao, de logistica e armazenamento. Para além disso, permitiu
também uma melhoria nos documentos da empresa, como por exemplo, lista de produtos, lista
de entidades e fluxogramas. Estes documentos foram reorganizados, no caso da lista de
produtos e entidades para que a importagao dos dados ocorresse com sucesso, no sentido de
evitar erros e complicagdes no processo. No caso dos fluxogramas foram reorganizados e
adicionadas informagdes importantes, como temperaturas e tempos de produgédo, para que o
gestor do projeto entendesse de forma clara e identificasse os produtos acabados e as respetivas
linhas de produgédo, ou seja, de forma a identificar os produtos onde iram estar associados os
controlos dos detetores de metais, que estao alocados cada um a uma linha especifica (linha
ensacadora, linha granel, linha higienizados e linha de cuvetes). Esta organizagao do fluxograma,
permitiu entdo no FLOW M parametrizar os PCCs identificados no plano HACCP da Mar Cabo,

aos dados de cada produto ou lote.

Neste sentido, verificou-se que o FLOW M é adequado a metodologia de trabalho da Mar
Cabo bem como a industria do pescado congelado, isto porque, nesta industria a metodologia
de producédo ndo varia de forma significativa, podendo existir alteragdes apenas em aspetos a
controlar na qualidade e na sequéncia das etapas de transformagédo do produto, tornando o

FLOW M um sistema MES bastante flexivel as necessidades dos clientes.

Apbs a concluséo da implementagdo do FLOW M, a Mar Cabo ira usufruir de beneficios
como: um aumento do volume de produgéo, a redugéo de custos desnecessarios, uma melhoria
da qualidade dos seus produtos, a correta recolha de dados, uma gestdo mais eficiente de stock,
um planeamento de produgao mais organizado e eficiente, integragéo total de dispositivos e

equipamentos todos em rede.

O foco da FoodinTech é o setor agroalimentar, € uma empresa da cadeia de valor da
industria alimentar, sendo esta area de crescimento e fornecedora de solugdes através da
necessidade de produtividade e de qualidade das empresas no setor agroalimentar, onde o
know-how sobre engenharia alimentar € uma mais-valia para a implementacdo do FLOW M,

facilitando a comunicacgéao e a interpretagcao das necessidades e requisitos dos clientes.

A nivel pessoal, a realizagdo deste estagio na FoodinTech permitiu-me integrar uma
equipa multidisciplinar e desenvolver soft skills relevantes, como: comunicagao eficaz — visto as
areas das TIC e da gestao industrial ndo pertencerem a minha formagao base aprendi grande
parte da terminologia utilizada neste ambiente laboral; colaboragéo; organizagédo; flexibilidade;

trabalhar sobre pressao; e capacidade de resolver problemas.
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12. Trabalho futuro

Atualmente, o projeto encontra-se na segunda fase, a fase de integracao, o que significa
que ainda levara algum tempo até ser concluido com sucesso. Para além, das formagbes que
estdo a ser facultadas a equipa do cliente sobre o funcionamento do FLOW M e as diferentes
funcionalidades, também irdo ser integrados no préprio sistema, equipamentos como balancgas,
que para além de efetuarem a medicao do peso do produto variavel ou fixo, imprimem etiquetas
no momento, deixando de existir a necessidade de impressao prévia a producgéao e irdo também
ser integrados dispositivos como tablets, que vao realizar a leitura de cédigos QR, bem como

diversos tipo de etiquetas.

Sendo que, apos esta fase ira ainda ser necessario, ter uma margem de tempo de
habituacao a toda a nova realidade da empresa e do seu funcionamento, de forma a criar rotinas
e habitos, junto dos operadores em chao-de-fabrica, que sdo, na grande maioria dos casos, quem

demonstra maior dificuldade de habituacao.

No futuro, a Mar Cabo tem a oportunidade adquirir certificagdes como a ISO 22000, ISO
9000 a BRC Food ou IFS, estando o FLOW M preparado para as necessarias parametrizagoes
e com modulos para alocar checklists, de forma a certificar a seguranga e a qualidade de
produtos e processos alimentares, e a cumprir a legislagcdo de seguranca alimentar, através de
todas as funcionalidades que o FLOW M apresenta e contribuindo para um sistema de gestéo

alimentar mais seguro e sustentavel.
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Anexos

Anexo | - FLOW M

1. Modulos da interface FO
1.1. Médulos Fixos
1.1.1.Moédulo de Recegao
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Figura 11 - Apresentagdo do submenu "Rece¢bes”.

1.1.2.M6dulo de Produgao
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Figura 12 - Apresentagdo do submenu "Produgéo”.




1.1.3.Médulo de Embalamento
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Figura 13 - Apresentagao do submenu "Embalamento”.

1.1.4.Médulo de Preparag¢ao de Encomenda
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Figura 14 - Apresentacdo do submenu "Preparagao de Encomenda”.
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1.1.5.M6dulo de Expedigao
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Figura 15 - Apresentacao do submenu "Expedi¢do”.

1.2. Outros médulos
1.2.1.Médulo de Lotes em Stock
1.2.1.1. Interface FO — Submenu “Lotes em stock”:
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Figura 16 - Apresentagao do submenu "Lotes em stock”,
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1.2.1.2. Janela para edigéo de lote:

Figura 17 - Apresentacao da acao "Edigao de lote", na interface FO.

1.2.1.3. Janela para impressao de etiquetas por lote:
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Figura 18 - Apresentagao da acao "Impresséo de etiquetas" por lote, na interface FO.
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1.2.1.4. Janela para juncao de lotes:
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Figura 19 - Apresentagdo da agdo "Jungéao de lotes”, na interface FO.

1.2.1.5. Janela para transferéncia de volumes:
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Figura 20 - Apresentacdo da acdo "Transferéncia de volumes", na interface FO.



1.2.1.6. Janela para adi¢ao de stock:
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Figura 21 - Apresentacao da acao "Adigao de stocks" por lote, na interface FO.

1.2.1.7. Janela para remog¢ao de stock como desperdicio:
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Figura 22 - Apresentagao da agdo "Remogéo de stock como desperdicio", na interface FO.




1.2.2.Médulo de Volumes
1.2.2.1. Interface FO — Submenu “Volumes”:
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Figura 23 - Apresentagdo do submenu "Volumes", na interface FO.

1.2.2.2. Janela para adi¢ao de volumes:

Figura 24 - Apresentagao da acao "Adigédo de volumes", na interface FO.
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1.2.2.3. Janela para transferéncia de volumes:
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Figura 25 - Apresentagdo da égéo "Transferéncia de volumes", na interface FO.

1.2.3.Médulo de Registos
1.2.3.1. Interface FO — Submenu “Registos”:
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1.2.4.Médulo de Lista de Faltas
1.2.4.1. Interface FO — Submenu “Lista de Faltas”:

Provhen Do peodtuin Poeseuede Qi sse Dioe o i Laidees Cuna Crisgen

@l =

Figura 27 - Apresentagdo do submenu "Lista de Faltas”", na interface FO.

1.2.5.Médulo de Incidéncias
1.2.5.1. Interface FO — Submenu “Nova Incidéncia”:

—

Figura 28 - Apresentacéo do submenu "Nova Incidéncia", na interface FO.
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1.2.6.Médulo de Documentos
1.2.6.1. Interface FO — Submenu “Documentos”:

I e Extntins & ixpuigemsio
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Figura 29 - Apresentacéo do submenu "Documentos”, na interface FO.

1.2.7.Médulo de Devolugées
1.2.7.1. Interface FO — Submenu “Devolugdes”:

DEVCLUCAD AD PORKECHOR CEWCLUCAD O CLIERTE POR ERED FA ERODREMDA CEVTLUCAD DE CLIEHTE POR RECLAKACLD

A

Figura 30 - Apresentagdo do submenu "Devolugbes”, na interface FO.
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1.2.7.2. Janela para registar devolugdes ao fornecedor - Entradas:

bt chpciiton.
Lena Prociain Crastdade Armamsm Sioc mecal bhrien Dtseriaciss Loty omensdor

gt
Vg Proslatn Qo reesate L il

€@Qo x aa

Figura 31 - Apresentagao da acao "Devolugbes ao fornecedor”, na interface FO.

1.2.7.3. Janela para registar devolugdes — Informagao do processo:

€@&b ¥|ula <@

Figura 32 - Apresentacéo da acdo "Devolugbes ao fornecedor”, na interface FO.
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1.2.8.Médulo de Analises de Laboratério
1.2.8.1. Interface FO — Submenu “Analises”:

| it Vg s

oll'lﬂl"UfEl'L—tUIil'lg

{,;.,.L.,,.'@.

okt Lot Gl pepiand) Cosarstive Tips Etario & bicaw v ™ Em b bo pes) Criacks ju

4 8|0

Figura 33 - Apresentacéo do submenu "Analises”, na interface FO.

1.2.8.2. Janela para registar analises:

q.—.\e_n.

¥ o

A

Figura 34 - Apresentagao da acao "Analises", na interface FO.
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1.2.8.3. Janela para registar andlises:

ornanufartuﬂﬁg

——— |l | LT

T faie Chil. preamns Caserthm Tipw Famaske & ki

Figura 35 - Apresentagao da acao "Analises”, na interface FO.

1.2.9.Médulo de Lista de Materiais
1.2.9.1. Interface FO — Submenu “Lista de Materiais”:

Figura 36 - Apresentagdo do submenu "Lista de Materiais", na interface FO.
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1.2.10. Médulo de Sincronizagao externa
1.2.10.1. Interface FO — Submenu “Sincronizagéo externa”:

IMPORTACAD EXPORTACAD

Eap trarwi armas (sl |

Figura 37 - Apresentacéo do submenu "Sincronizagdo externa”, na interface FO.

1.2.11. Médulo de Inventario
1.2.11.1. Interface FO — Submenu “Inventario”:

flnw |
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Figura 38 - Apresentagdo do submenu "Inventario”, na interface FO.
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1.2.12. Médulo de Etiquetas
1.2.12.1. Interface FO — Submenu “Etiquetas”:

Frad e s e i

B

Figura 39 - Apresentacao do submenu "Etiquetas”, na interface FO.

1.2.13. Moédulo de Relatério de dados
1.2.13.1. Interface FO — Submenu “Relatério de dados”:

i (&6 =

[— I[
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Figura 40 - Apresentagao do submenu "Relatério de dados”, na interface FO.
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2. Moddulos da interface BO
2.1. Médulo de FLOWm

PR R e

Producio  Planeamentc
Administrador i
Acerca
Terminar sesssn
Sair

Figura 41 - Apresentacao do menu "FLOWm", na interface BO.

2.2. Médulo de Producao

- olia 1

Maneamento  Chual

Compras 3
Pracessos 3
Encomendas 3
Imventarios *
Lotes .
Pradutos 3
Relatdrios de dados

Figura 42 - Apresentagao do menu "Produgdo”, na interface BO.

2.3. Modulo de Planeamento:

NI Cualidade  Auditona

Vista geral

Lista planeamentos
Avaliacio de necessidades
Eventos em atraso

Figura 43 - Apresentagdo do menu "Planeamento”

"
’

na interface BO.
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2.4. Mo6dulo de Qualidade:

G

RAEUGE N Aoditonas Registos Alertas

Agendar analise laboratonal

Lista de analises laboratoriais

Agendar processos de qualidade
Lista de processos de qualidade

Figura 44 - Apresentacao do menu "Qualidade", na interface BO.

2.5. Moédulo de Auditorias:

GENgEl Registos  Alertas  Incidéncias  Documes
PManeamento de fichas ternicas de evento
Lista de auditaveis
Lista de fichas técnicas de eventos
Importar checklists

Figura 45 - Apresentacéo do menu "Auditorias”, na interface BO.

2.6. Modulo de Registos:

Alertas  Inoidéncias

Registos efetuados

Tipas de registos
MNovo tipo de registo

Gripos de registos

Figura 46 - Apresentacdo do menu "Registos", na interface BO.



2.7. Modulo de Alertas:

Incidéncias Documentos

Lista de alerias I

Lista de regras de alerta

Figura 47 - Apresentacao do menu "Alertas”, na interface BO.

2.8. Modulo de Incidéncias:

m Documentos.  Sinc

Mova incidencia

Lista de incidencias

Figura 48 - Apresentagao do menu "Incidéncias", na interface BO.

2.9. Médulo de Documentos:

TR Sincronizacdo ERP

T

Tipos de documentos

Gestao documental

Figura 49 - Apresentacéo do menu "Documentos”, na interface BO.

2.10. Modulo de Sincronizagdao ERP:

Sincronicacio ERP [JEETETITGITFETE TUR

Importacao ]
Exporiagao *
Histédrico de sincronizacao
Resultados de sincronizacao
Listagens v

Testar ligagao externa

Parametrizacan ¥

Figura 50 - Apresentagdo do menu "Sincronizagdo ERP", na interface BO.

91



211. Médulo de Parametrizagao:

[FEIGENFETe Tl Avancadas  Janelas R

Entidades ’
Tipos-de processas 2
Companentes 2
Produtos 3
Volumes ¥
Veitulos 2
Raotas [
Unidades ¥
Auditorias 3
Hordrios de trabatha
Configuragoes GS1/EAN 128
Ftiouetas [

Figura 51 - Apresentagdo do menu "Parametrizagéao”, na interface BO.

2.12. Moédulo de Avangadas:

janelas  FLOW

Parametrizacio de dados b
Templates de parametrizagao

Regras de lote interno
4 Razdies| Stock e Devolugio

Incidéncias b

B

Figura 52 - Apresentacéo do menu "Avancadas”, na interface BO.

2.13. Menu de Janelas:

Janelas ERELY
Dispor em cascata
Dispor na Horzontal
Dispor na Mertical

Figura 53 - Apresentagcdo do menu "Janelas", na interface BO.
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2.14. Menu de FLOW:

.
an Qualidade N T
Parametrizagao '
Logs
Analise de gesempenho
Globalizagio

Windows ¥

Figura 54 - Apresentagcdo do menu "FLOW", na interface BO.
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4. Registos e Incidéncias
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Figura 56 - Apresentagdo do grupo de Temperaturas, relativo ao registo de medigées de temperaturas em

FO.
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Figura 57 - Apresentagdo do registo de temperaturas em modo edigdo (1) e do campo é efetuada a

avaliagdo do registo (2), em FO.

B ~dade Auditorias

I Auditorias

dlertas  Incidén

Alertas  Incidéncias

Lo

Registos efetuados

Tipos de registos
Novao tipo de registo

Grupos de registos

4 Pirevds Munaweyin « 007 Usgas Lver s
Loy Carw
Lubrbragin
Funpids Vs ir A Fravebing
i e
O A P
FLETAQCACADCHEN

Figura 58 - Apresentagédo de sequéncia para acesso a grupo de registos em BO.
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| Fagistos efetuados

Tipas de registos
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Figura 59 - Apresentacao do procedimento de criagao de novo tipo de registo.

5. Gestiao Documental e Qualidade

1nciﬂllh Sincronizagso ERP lemuin

I Tipas de documenios
[ Gestdéo documental

Figura 60 - Apresentagcdo de menu Documentos, na interface BO.
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Figura 61 - Apresentacao do submenu Gestao documental, com os diferentes diretérios, na interface BO.

Wl Saessamenta. Auditorias  Registos  Alertag Inc Y.
Agendar analise laboratorial

Lista de analises laboratoriais

Agendar processos de qualidade

Lista de processos de qualidade

Figura 62 - Apresentacdo do menu Qualidade, na interface BO.
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Agendar analise laboratorial
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Figura 63 - Apresentacgéao da funcionalidade "Agendar analise laboratorial”, do menu Qualidade, na interface

BO.
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Figura 64 - Apresentagao da funcionalidade "Lista de processos de qualidade"”, no menu Qualidade, na

interface BO.
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Figura 65 - Apresentacéo dos modulos de Qualidade e de Anélises Laboratoriais, na interface FO.

6. Processos de Analise Laboratorial

Figura 66 - Exemplo de processo laboratorial na industria farmacéutica. Interface FO.
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Figura 67 - Exemplo de processo laboratorial na industria de plasticos. Interface FO.
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Figura 68 - Exemplo de processo laboratorial na industria de carnes. Interface FO.

103



7. Processos de Qualidade

Figura 69 - Exemplo de.p.rocesso de qualidade éplicado a um servigo - Inquérito de satisfagcao. Interh‘ace
FO.
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Figura 72 - Exemplo de processo de qualidade - registo de controlo do detetor de metais. Interface FO.

Figura 73 - Exemplo de processo de qualidade - manuteng&o. Interface FO.
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Figura 74 - Exemplo de processo de qualidade - interrupgéo involuntaria da produgéo. Interface FO.

— | 1

Figura 75 - Exemplo de processo de qualidade - amostras testemunho. Interface FO.
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8. Listas de Materiais

8.1. Interface FO — Processos de Produg¢ao e Embalamento:

Figura 76 - Procedimento de criagdo de lista de materiais, através do médulo de Produgdo / Embalamento,
na interface FO. Legenda: 1 - Carregar no botao "Criar LM", para dar inicio ao processo de criagao da lista
de materiais.

I-J FITIERERS 1O - e ¢

| Faiewcy  FITUSOOOUE | Proclaie dhe WD IFCLIAGADVD T 1 ELAMI WP B ILIALAOHD DO 1 BLANE I . .

Figura 77 - Procedimento de criagdo de lista de materiais, através do médulo de Produgao / Embalamento,
na interface FO. Legenda: 2 — Selecionar processo produtivo, para o qual se pretende criar a LM; 3 —
Carregar no botéo de visto a confirmar a agéo.
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Figura 78 — Apresentagéao da lista de materiais criada, na interface FO.

8.2. Interface BO, submenu processos (médulo Produg¢ao):

> e

o BB oo Quabdade  Auditoriss  Regivtos  Alertas

o i—

Encomendas
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Figura 79 - Apresentagédo do procedimento de criagdo de LM, através da interface BO.

108



9. Listas de Produtos Encomendados

Figura 81 - Apresentagédo do procedimento de criagdo de lista de materiais, através da interface FO.

L
LR e BUORHT (L EVTASHITT B

Figura 82 - Apresentagdo da tomada de decisdo sobre o tipo de lista a ser criada.
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9.1. Interface BO — submenu Encomendas (médulo Produgéo):

|

Figura 83 - Apresentagdo do procedimento de criagdo de LPEs, através da interface BO.
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Anexo lll - Caso de Estudo

10. Tabela de documentos utilizados

Modulo Recegao

Titulo: Registo Controlo Recepg¢ao MP Frescos
Documento: GP.03.03 v4

Titulo: Registo Controlo Recepg¢dao MP Congelados
Documento: GP.03.04 v6

Titulo: Avaliagao do estado do produto MP e PF - IT 66
Documento: GP.01.03 v7

Titulo: Lotes Gerais de MS

Documento: GP.06.31 v2

Titulo: Rececado de MS

Documento: GP.06.24 v4

Titulo: Entrada MS

Documento: GP.06.02 v2

Titulo: Controlo de Entrada de Produtos Quimicos
Documento: GP.03.16 v1

Moédulo Processos Produtivos

Titulo: Registo Controlo Recepg¢ao MP Congelados - Entreposto
Documento: GP.03.15 v2

Titulo: Monitorizacdo PCC 1 e 2

Documento: GP.03.09 v2

Titulo: Monitorizacdo PCC 3 e 4

Documento: GP.03.19 v1

Titulo: Criagdo Programas DMs

Documento: GP.03.20 v1

Médulo Registos

Titulo: Registo de higienizac¢ao
Documento: GP.03.10 v17

Titulo: Controlo de Temperaturas Diario
Documento: GIE.04.03 v1
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11. Fluxogramas inseridos nos documentos de HACCP da empresa Mar Cabo
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11.2. Fluxograma relativo aos processos produtivos de Pescado - GP.03.00 vé HACCP -
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Figura 1 —Fluxograma 1 (Etapas de processo de pescada)
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Figura 2 — Fluxograma 2 {Etapas de tratamento da dgua)
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Figura 3 — Fluxograma 3 (Etapas respeitantes ao fluxo do material subsidiario)
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11.2.1. Descrigao do fluxograma de produgao de pescado

O sistema de organizagdo adotado para esta secg¢do, ndo é de caracter sequencial,
correspondendo cada numero a etapa e ndo a ordem de etapas, variando de linha para linha de
producao a ordem das etapas de transformacao. Toda a informacao nesta secgao, tem por base
o0 HACCP fornecido pela Mar Cabo.

1. Recec¢ao da matéria-prima

O pescado fresco € rececionado nas instalagdes fabris, proveniente de um camido
isotérmico, a um intervalo de temperatura entre os 0 e os 5 °C, na embalagem do fornecedor. O

pescado congelado, é transportado até as instalagbes fabris num cami&o isotérmico a uma

temperatura de -15 °C, ou inferior. A matéria-prima pode estar acondicionada em bloco ou
desagregada em caixas, sacos, cuvetes, jaulas, etc. No caso de a matéria-prima ser delicias do
mar, na palete é colado um cartdo amarelo e no caso de a matéria-prima ser crustaceos, é colado
nas paletes um cartdo vermelho, de modo a identificar, de forma rapida e facil, o conteudo das

paletes.

2. Armazenamento da matéria-prima

O pescado fresco, quando néo entra diretamente para a produgéo para se congelado, é
armazenado num tunel estatico a temperaturas de refrigeragéo, na embalagem do fornecedor, a

uma temperatura entre os 0 e os 5 °C. O pescado congelado, é armazenado em camaras

frigorificas a temperatura aproximada de -18 °C. Em ambas as situagbes, a matéria-prima é
previamente devidamente identificada com os seguintes dados: fornecedor/cliente (no caso de
ser para servico de transformacéo), lote, nome do produto, nimero de caixas, peso bruto, peso

liquido, tara da embalagem e tara da palete.

3. Desembalamento

O produto é retirado das caixas de cartdo e de plastico que o envolva, para ficar pronto

a ser produzido.

4. Preparacgao

A Mar Cabo engloba quatro opera¢des unitarias em apenas uma, a etapa de preparacao,

sendo esta constituida pelas seguintes etapas: desagregacéo, pelagem, corte e aparar.
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4.1. Desagregagao

Esta operagao unitaria, consiste em separar os blocos de produto em pecas individuais,
através da subida ligeira da temperatura até os -12 °C (variagao de 6 °C, no maximo), de forma
mecanica (prensa) e/ou manual (com utilizagdo de martelos). A Mar Cabo, considera
desagregacgao também a simples viragem de produto previamente colocado em cestos e tinas
para a vidragem e também a simples colocagcao de matéria-prima em cestos para posterior

embalamento direto.

4.2. Pelagem

Nesta etapa, os operadores removem manualmente a pele do produto com o auxilio de

facas de pelar.

4.3. Corte

Esta operagao pode ser executada de forma semimanual, sendo realizada com uma
serra elétrica de corte vertical, para o corte em postas, lombos ou cubos. No entanto, também
pode ser executada de forma manual, através da ajuda de facas com o intuito de aparar

barbatanas.

4.4. Aparar

Esta operacéo é manual, sendo realizada com o auxilio de facas de aparar.

5. Vidragem (glaciamento)

Esta operagao unitaria, ndo ocorre para todas as produgodes, o produto a ser produzido
ira definir se esta ocorre ou nado. Nesta etapa, o produto é transportado através de tapetes e
mergulhado em agua, a temperatura de 0 °C. A velocidade do tapete é ajustada, conforme o teor
de vidragem desejado no produto final. A determinagdo do teor de vidragem é efetuada
diariamente, variando a frequéncia conforme o produto. Pode existir a necessidade de repetigao
do processo, neste sentido, foi adicionada a etapa de segunda vidragem ao fluxograma,

apresentado na Figura 8.
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6. Congelagao/Reposicao de temperatura

A etapa de congelagao, pode comtemplar dois tipos de tuneis: os tuneis estaticos e os
tuneis continuos. Ambos os tuneis estdo a temperatura de -18 °C, estando de acordo com o
decreto-lei n.° 37/2004. (Decreto-Lei n.o 37/2004 de 26 de fevereiro Do Ministério Da Agricultura,

Desenvolvimento Rural e Pescas, 2004)

No tunel estético, o produto entra em cestos/carrinhos/tinas para ser congelado ou para
sofrer reposi¢cao de temperatura. Os produtos previamente colocados em cestos/carrinhos/tinas
sdo devidamente identificados, para que a conclusao da sua producao seja realizada mais tarde
e consiste em repor os valores de temperatura que se foram perdendo ao longo de outras etapas

ou para serem congelados.

No tunel continuo, o produto é colocado fresco ou congelado, sem nenhum tipo de
embalamento, e serve para congelagéo de produto fresco ou conclusao da produgao de produto
ja congelado. A Mar Cabo definiu o processo de reposigdo de temperatura, como um processo
onde o produto que passa numa tina de vidragem e volta a entrar num tunel para repor a

temperatura.

7. Embalamento/Pesagem primaria

7.1. Linha de higienizados

Cada unidade de produto € higienizada em filme retratil, apropriada para a industria

alimentar e pesada em balanga etiquetadora.

7.2. Linha de cuvetes/bandejas

O produto é colocado na cuvete/bandeja até se atingir o peso previamente definido, em
balangas eletrénicas calibradas. Apos esta operagéo, a cuvete/bandeja é revestida com filme
retratil, num equipamento proprio. De seguida, é colocada a etiqueta correspondente, de forma

manual.

7.3. Linha de sacos

Existem diversos tipos de sacos, sendo utilizados de acordo com o tratamento do
pescado. Apdés a vidragem, é realizada a pesagem do produto em balangas eletronicas
calibradas, na quantidade previamente definida. O produto é acondicionado diretamente numa
embalagem plastica, que é selada hermeticamente. As informacdes variaveis (lote, validade,
nome cientifico, etc.), podem ser impressas no saco ou numa etiqueta autoadesiva. No caso de

o produto em saco ser produzido na ensacadora, 0 processo ¢ idéntico, no entanto, em vez de o
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produto ser colocado em sacos, é colocado em divisérias da ensacadora, que o transportam para

a manga do filme, sendo este posteriormente, devidamente selado e rotulado.
7.4. Linha de granel

O produto é colocado em sacos plasticos, apropriado para a industria alimentar, ja
contido numa caixa de cartao, e posteriormente, pesado em balangas eletronicas calibradas, na

quantidade definida.

8. Etiquetagem primaria

Esta operagéo é realizada, de forma automatica no caso dos produtos de categoria
“Higienizados”, sendo para todos os restantes, realizada de forma manual, a partir de rolos de
etiquetas previamente impressos e cedidos pelo departamento de rotulagem, sendo a etiqueta

colada, uma a uma, por um colaborador.

9. Embalamento/Pesagem secundaria

Uma vez rotuladas, as cuvetes/bandejas e os sacos séo inseridos em caixas de cartao

nas quais é colocado um outro rétulo (rétulo de caixa), de forma manual.

10. Etiquetagem secundaria

Esta operagao, é realizada de forma manual por um colaborador, a partir dos rolos de

etiquetas previamente impressos e cedidos pelo departamento de rotulagem.

11. Detetor de metais

O produto final, ja apos embalamento secundario e etiquetagem, passa por um detetor
de metais para verificar a existéncia, ou nao, de perigos fisicos metalicos. Existe ainda, um outro

detetor de metais para os sacos e que se encontro afeto a essa linha.

12. Armazenamento final

O produto preparado é armazenado numa camara frigorifica, com uma temperatura igual
ou inferior a -18 °C, devidamente identificado através da etiqueta, durante todo o tempo de

armazenamento.

13. Expedicao

118



O produto final é carregado para veiculos de transporte de empresas contratadas ou

veiculo préprio da empresa, num curto espacgo de tempo.
14. Transporte

O produto final é expedido em veiculo de transporte de uma empresa contratada ou
veiculo proprio da empresa, que garante o cumprimento de todas as boas praticas e requisitos

legais inerentes a higiene e segurancga alimentar.

15. Recegao do material-subsidiario

15.1. Filmes retrateis

Este material é rececionado em caixas de cartdo com uma bobine ou em bobines

filmadas e destinam-se ao embalamento.

15.2. Sacos de plastico

Este material é rececionado em caixas.

15.3. Cuvetes

As cuvetes vém acondicionadas em caixas de cartdo canelado.

15.4. Caixas de cartao canelado

Este material da entrada na empresa, devidamente acondicionado em pelicula de filme

retratil.

15.5. Etiquetas

As etiquetas autocolantes sdo rececionadas em caixas de cartdo e destinam-se a

rotulagem.

16. Armazenamento de material-subsidiario

16.1. Filmes retrateis

Todo o material € colocado num armazém de material de embalamento, resguardados

de poeiras em caixas de cartdo ou devidamente filmados.
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16.2. Sacos de plastico

O material € armazenado num armazém de material de embalamento, devidamente
resguardo de poeiras. Quando necessarios séo transportadas manualmente, colocadas no final
do armazém de embalamento, de onde séao retiradas com auxilio de um empilhador, até a sua
entrada na producgao, através de um porta-paletes ou também podem ser colocadas em producgao

pelo monta-cargas.

16.3. Caixas de cartao

O material é colocado num armazém de material de embalamento, resguardadas de
poeiras com filme retrati. Quando necessarias, sdo enviadas para a produgdo pelos
transportadores afetos a cada linha. Em casos excecionais, também podem ser colocadas no
final do armazém de embalamento, de onde sao retiradas com auxilio de um empilhador, até a
sua entrada na produgdo, através de um porta-paletes ou também podem ser colocadas em

produgéo pelo monta-cargas.

16.4. Etiquetas

As etiquetas sdo armazenadas no armazém de embalamento. A medida que sdo
necessarias, sdo armazenadas na sala de apoio a produgdo. A entrada destas é realizada pelo
piso superior descendo posteriormente pelas escadas e/ou com auxilio do empilhador que as
transporta do final do armazém de embalamento até a sala de apoio a produgédo ou também
podem ser colocadas em producdo pelo monta-cargas. Existem casos, em que as etiquetas,
depois de impressas pelo departamento de rotulagem, s&o enviadas para o armazém de
embalamento, onde sdo coladas nos sacos que vao, posteriormente para a produgao, através
do monta-cargas ou transportadores. Por ultimo, os sacos que sdo marcados na impressora
DOMINO, no armazém de embalamento, e sdo depois enviados para a produgao quer pelo

monta-cargas, quer pelos transportadores.

A. Residuos

Nestes residuos estao incluidos: plasticos, cartdo e residuos néo organicos, resultantes
da producido. Estes sao colocados em recipientes préprios para o efeito, retirados com frequéncia
da zona de producéo e levados para contentores, no exterior das instalagdes, exceto no caso do

cartdo, que é colocado numa prensa de cartdo e que se encontra no cais de recegao.
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B. Desperdicios

Os desperdicios sao todos os excedentes de matéria-prima que nao sdo usados como
produto final. Estes sdo subprodutos classificados como categoria Ill (apenas para alimentagéo
animal) e sdo vendidos a um cliente que possui uma unidade U.T.S. (Unidade de Tratamento de

Subprodutos). (Parlamento europeu e do Conselho)

C. Mistura

A etapa de mistura aplica-se a mariscada e a caldeirada, que séo produtos que englobam
varias matérias-primas e que consiste em por as diferentes matérias-primas numa tina e mistura-
las, de forma a obter uma mistura o mais homogénea possivel. No caso das mariscadas, por
contemplarem uma maior variedade de alergénios, a tina correspondente é de cor amarela, ja
no caso das caldeiradas, a tina correspondente apresenta cor vermelha, sendo em ambos os

casos, tinas utilizadas exclusivamente para estes produtos.

D. Retrabalho

Esta etapa contempla todos os processos que estao afetos ao retrabalho, ou seja, nao
conformidades que necessitam de ser corrigidas e que sao detetadas nas instalagdes da Mar

Cabo ou ja no cliente, em caso de devolugoes.

E. Colocagao da matéria-prima/produto intermédio em cestos e carrinhos

O produto é colocado em cestos nas seguintes situagdes: 1) Depois de ser aparado,
quando tem de repetir o processo de vidragem, se este processo nao for realizado de imediato,
o produto & colocado no tunel intermedio devidamente identificado (no caso do Red-Fish); 2)
Quando s6 vai ser embalado mais tarde, sendo colocado no tunel intermedio, devidamente

identificado.
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11.4. Fluxograma relativo aos processos produtivos de Cefalopodes - GP.03.00 v7 -
Fluxograma HACCP Cefalépodes
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11.4.1. Descrigao do fluxograma de produgao de cefalépodes

O sistema de organizagdo adotado para esta secg¢do, ndo é de caracter sequencial,
correspondendo cada numero a etapa e ndo a ordem de etapas, variando de linha para linha de
producao, a ordem das etapas de transformacéo. Toda a informacgao nesta secgao, tem por base
o HACCP fornecido pela Mar Cabo.

1. Rececgado da matéria-prima

Os cefalépodes frescos séo rececionados nas instalagdes fabris, provenientes de um

camido isotérmico, a um intervalo de temperatura entre os 0 e os 5 °C, na embalagem do

fornecedor. Os cefalépodes congelados, sao transportados até as instalagdes fabris num camido

isotérmico a uma temperatura de -15 °C, ou inferior. A matéria-prima pode estar acondicionada

em bloco ou desagregada em caixas, sacos ou cuvetes.

2. Armazenamento da matéria-prima

Os cefalépodes frescos, quando nao entra diretamente para a produgdo para serem

congelados, sdo armazenados num tunel estatico a temperaturas de refrigeracdo, na embalagem

do fornecedor, a uma temperatura entre os 0 e os 5 °C. Os cefalépodes congelados, séo

armazenados em cémaras frigorificas a temperatura aproximada de -18 °C. Em ambas as
situagdes, a matéria-prima & previamente devidamente identificada com os seguintes dados:
fornecedor/cliente (no caso de ser para servigo de transformacéo), lote, nome do produto,

numero de caixas, peso bruto, peso liquido, tara da embalagem e tara da palete.

3. Desembalamento

O produto é retirado das caixas de cartdo e de plastico que o envolva, para ficar pronto

a ser produzido.

4. Preparagao

A Mar Cabo engloba trés operagdes unitarias em apenas uma, a etapa de preparagao,

sendo esta constituida pelas seguintes etapas: aumento da temperatura, desagregacéo e corte.
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4.1. Aumento de temperatura

Os cefalopodes congelados que necessitam de ser trabalhados, sdo colocados, por
paletes para tinas, no corredor das camaras. Este produto tem uma variagao de temperatura de

3,5 a 6 °C, sendo que todas as caixas sdo mantidas fechadas.

4.2. Desagregagao

Esta operagao unitaria, consiste em separar os blocos de produto em pecas individuais,
de forma mecanica (prensa) e/ou manual (com utilizagdo de martelos). A Mar Cabo, considera
desagregacao também a simples viragem de produto previamente colocado em cestos e tinas
para a vidragem e também a simples colocagao de matéria-prima em cestos para posterior

embalamento direto.

4.3. Corte

Previamente a esta etapa, o produto é virado para uma estrutura metalica, na qual é
lavado, com agua corrente. A operacgao de corte € semimanual, sendo realizada com uma serra

elétrica. No entanto, também pode ser executada de forma manual, através da ajuda de facas.

5. Tinas com e sem tratamento

5.1. Sem tratamento

O produto € colocado na tina durante, no minimo, 12 horas com agua em ambiente
refrigerado, para que exista movimentacao dos cefalépodes e estes sejam lavados, com recurso

a uma pa de inox, esta operagéo é realizada de forma manual.

5.2. Com tratamento

O produto é colocado na tina durante, no minimo, 36 horas com agua em ambiente
refrigerado. De forma, a auxiliar a movimentagdo manual e consequentemente, a lavagem dos
cefalépodes dentro da tina, € utilizada uma pa em inox. De seguida, sdo adicionados os auxiliares
tecnoldgicos, de forma a manter a textura e propriedades organoléticas favoraveis do produto,
sem modificar as carateristicas quimicas da espécie, inibir fendmenos oxidantes que afetam os
lipidos, melhorar a apresentacao da superficie, atenuar a oxidagao por diminuigdo de bolsas de
ar, diminuir a rigidez do tecido por dissipacado de energia intermolecular e permitir uma agéo

higienizante devido a sua composigéo e acidez.
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6. Vidragem (glaciamento)

Esta operagao unitaria, ndo ocorre para todas as produgdes, o produto a ser produzido
ira definir se esta ocorre ou ndo. Nesta etapa, o produto é transportado através de tapetes e
mergulhado em agua, a temperatura de 0 °C. A velocidade do tapete é ajustada, conforme o teor
de vidragem desejado no produto final. A determinagdo do teor de vidragem é efetuada
diariamente, variando a frequéncia conforme o produto. Pode existir a necessidade de repeticao

do processo, estando identificado na Figura 9, a existéncia de uma segunda vidragem.

7. Congelagao/Reposicao de temperatura

A etapa de congelagao, pode comtemplar dois tipos de tuneis: os tuneis estaticos e os
tuneis continuos. Ambos os tuneis estdo a temperatura de -18 °C, estando de acordo com o
decreto-lei n.° 37/2004. (Decreto-Lei n.o 37/2004 de 26 de fevereiro Do Ministério Da Agricultura,

Desenvolvimento Rural e Pescas, 2004)

No tunel estatico, o produto entra em cuvetes, colocadas em cestos/carrinhos para ser
congelado ou para sofrer reposicdo de temperatura. Os produtos previamente colocados em
cestos/carrinhos sdo devidamente identificados, para que a conclusdo da sua produgéo seja
realizada mais tarde e consiste em repor os valores de temperatura que se foram perdendo ao

longo de outras etapas ou para serem congelados.

No tunel continuo, o produto é colocado fresco ou congelado, sem nenhum tipo de
embalamento, e serve para congelacéo de produto fresco ou conclusdo da produgao de produto
ja congelado. A Mar Cabo definiu o processo de reposicdo de temperatura, como um processo
onde o produto que passa numa tina de vidragem e volta a entrar num tdnel para repor a

temperatura.

8. Soprador

O produto em cuvetes é colocado no tapete do soprador, que por forga de ar e agua

retira os cristais de gelo da superficie do produto.

9. Embalamento/Pesagem primaria

9.1. Linha de Higienizados

Cada unidade de produto é higienizada em filme retratil, apropriada para a industria

alimentar e pesada em balanga etiquetadora.
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9.2. Linha de Cuvetes/Bandejas

Existem diversos tipos de cuvetes/bandejas para os diferentes tamanhos dos
cefalépodes. Estas sdo revestidas com filme retratil num equipamento préprio. De seguida, as
cuvetes/bandejas seguem para a balanga de rotulagem, para serem rotuladas, sendo que este
equipamento s6 permite rotulagem caso o peso das cuvetes/bandejas, esteja de acordo com os
parametros de peso definidos previamente. Nos casos em que os cefalépodes tém peso fixo, a
sua pesagem é feita previamente e séo rotulados depois de congelados e revestidos com filme

retratil.

9.3. Linha de Sacos

Existem diversos tipos de sacos, sendo utilizados de acordo com o tratamento do
cefalépode. Apds a vidragem, é realizada a pesagem do produto em balangas eletrénicas
calibradas, na quantidade previamente definida. O produto é acondicionado diretamente numa
embalagem plastica, que é selada hermeticamente. As informacgdes variaveis (lote, validade,
nome cientifico, etc.), podem ser impressas no saco ou numa etiqueta autoadesiva. No caso de
o produto em saco ser produzido na ensacadora, 0 processo € idéntico, no entanto, em vez de o
produto ser colocado em sacos, € colocado em divisérias da ensacadora, que o transportam para

a manga do filme, sendo este posteriormente, devidamente selado e rotulado.

9.4. Linha de Granel

O produto é colocado em sacos plasticos, apropriados para a industria alimentar, ja
contido numa caixa de cartéo, e posteriormente, pesado em balangas eletrénicas calibradas, na

quantidade definida.

10. Detetor de metais

O produto final, j& apdés embalamento/pesagem priméaria, passa por um detetor de metais
para verificar a existéncia, ou ndo, de perigos fisicos metalicos. No caso dos cefalépodes, por
terem um nivel de sensibilidade muito particular, a linhas destes produtos tem um detetor de
metais proprio, no qual passam cuvetes individuais, ou seja, antes de serem colocadas na caixa

final. Existe ainda um outro detetor de metais para os sacos, que se encontra afeto a esta linha.

11. Etiquetagem primaria

Esta operacéo é realizada, de forma automatica no caso dos produtos de categoria

“Higienizados”, sendo para todos os restantes, realizada de forma manual, a partir de rolos de
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etiquetas previamente impressos e cedidos pelo departamento de rotulagem, sendo a etiqueta

colada, uma a uma, por um colaborador.

12. Embalamento/Pesagem secundaria

Uma vez rotuladas, as cuvetes/bandejas e os sacos séo inseridos em caixas de cartao

nas quais € colocado um outro rétulo (rétulo de caixa), de forma manual.

13. Etiquetagem secundaria

Esta operagéo, é realizada de forma manual por um colaborador, que retira o rétulo das
balangas etiquetadores, no caso dos cefalépodes em cuvetes, para os restantes produtos, os

rolos de etiquetas sao previamente impressos e cedidos pelo departamento de rotulagem.

14. Armazenamento final

O produto preparado é armazenado numa camara frigorifica, com uma temperatura igual
ou inferior a -18 °C, devidamente identificado através da etiqueta, durante todo o tempo de

armazenamento.

15. Expedicao

O produto final é carregado para veiculos de transporte de empresas contratadas ou

veiculo préprio da empresa, num curto espago de tempo.

16. Transporte

O produto final é expedido em veiculo de transporte de uma empresa contratada ou
veiculo proprio da empresa, que garante o cumprimento de todas as boas praticas e requisitos

legais inerentes a higiene e seguranga alimentar.

17. Rececgao do Material-subsidiario e Auxiliares tecnolégicos

17.1. Filmes retrateis

Este material é rececionado em caixas de cartdo com uma bobine ou em bobines

filmadas e destinam-se ao embalamento.
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17.2. Sacos de plastico

Este material é rececionado em caixas.

17.3. Cuvetes

As cuvetes vém acondicionadas em caixas de cartdo canelado.

17.4. Caixas de cartao canelado

Este material da entrada na empresa, devidamente acondicionado em pelicula de filme

retratil.

17.5. Etiquetas

As etiquetas autocolantes sdo rececionadas em caixas de cartdo e destinam-se a

rotulagem.

17.6. Auxiliares tecnolégicos

Os auxiliares tecnolégicos séo rececionados em saco ou biddo, de acordo com a sua

natureza, verificando-se a sua conformidade.

18. Armazenamento de Material-subsidiario

18.1. Filmes retrateis

Todo o material € colocado num armazém de material de embalamento, resguardados

de poeiras em caixas de cartdo ou devidamente filmados.

18.2. Sacos de plastico

O material € armazenado num armazém de material de embalamento, devidamente
resguardo de poeiras. Quando necessarios sdo transportadas manualmente, colocadas no final
do armazém de embalamento, de onde sao retiradas com auxilio de um empilhador, até a sua
entrada na produgao, através de um porta-paletes ou também podem ser colocadas em produgéo

pelo monta-cargas.
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18.3. Caixas de cartao

O material é colocado num armazém de material de embalamento, resguardadas de
poeiras com filme retrati. Quando necessarias, sdo enviadas para a produgdo pelos
transportadores afetos a cada linha. Em casos excecionais, também podem ser colocadas no
final do armazém de embalamento, de onde sao retiradas com auxilio de um empilhador, até a
sua entrada na produgao, através de um porta-paletes ou também podem ser colocadas em

producéo pelo monta-cargas.

18.4. Etiquetas

As etiquetas sdo armazenadas no armazém de embalamento. A medida que sdo
necessarias, sao armazenadas na sala de apoio a produgdo. A entrada destas é realizada pelo
piso superior descendo posteriormente pelas escadas e/ou com auxilio do empilhador que as
transporta do final do armazém de embalamento até a sala de apoio a produgdo ou também
podem ser colocadas em produgéo pelo monta-cargas. Existem casos, em que as etiquetas,
depois de impressas pelo departamento de rotulagem, sdo enviadas para o armazém de
embalamento, onde sao coladas nos sacos que vao, posteriormente para a produgao, através
do monta-cargas ou transportadores. Por ultimo, os sacos que sao marcados na impressora
DOMINO, no armazém de embalamento, e sdo depois enviados para a producdo quer pelo

monta-cargas, quer pelos transportadores.

18.5. Auxiliares tecnolégicos

Os auxiliares tecnolégicos sdo armazenados num local proprio, que € mantido fechado

e com acesso restrito.

A. Residuos

Nestes residuos estao incluidos: plasticos, cartdo e residuos n&o orgéanicos, resultantes
da producdo. Estes sao colocados em recipientes préprios para o efeito, retirados com frequéncia
da zona de produgéo e levados para contentores, no exterior das instalagées, exceto no caso do

cartdo, que é colocado numa prensa de cartdo e que se encontra no cais de recegao.

B. Desperdicios

Os desperdicios sao todos os excedentes de matéria-prima que nao sao usados como

produto final. Estes s&o subprodutos classificados como categoria lll (apenas para alimentagao
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animal) e sdo vendidos a um clientes que possui uma unidade U.T.S. (Unidade de Tratamento

de Subprodutos). (Parlamento europeu e do Conselho)

C. Mistura

A etapa de mistura aplica-se a mariscada e a caldeirada, que sao produtos que englobam
varias matérias-primas e que consiste em por as diferentes matérias-primas numa tina e mistura-
las, de forma a obter uma mistura o mais homogénea possivel. No caso das mariscadas, por
contemplarem uma maior variedade de alergénios, a tina correspondente € de cor amarela, ja
no caso das caldeiradas, a tina correspondente apresenta cor vermelha, sendo em ambos os

casos, tinas utilizadas exclusivamente para estes produtos.

D. Retrabalho

Esta etapa contempla todos os processos que estao afetos ao retrabalho, ou seja, ndo
conformidades que necessitam de ser corrigidas e que sdo detetadas nas instalagées da Mar

Cabo ou ja no cliente, em caso de devolugdes.

E. Colocagao da matéria-prima/produto intermédio em cestos e carrinhos

O produto é colocado em cestos nas seguintes situagdes: 1) Depois de ser aparado,
quando tem de repetir o processo de vidragem, se este processo nao for realizado de imediato,
o produto € colocado no tunel intermedio devidamente identificado; 2) Quando s6 vai ser

embalado mais tarde, sendo colocado no tunel intermedio, devidamente identificado.
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Anexo IV - Médulo de Recegao

RECECAD DR SUBTIDRARIAY
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Figura 84 - Apresentagao do médulo de Recegéo no FO e de processos de recegdo principais.

=
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A

Figura 85 - Apresentagdo dos subprocessos pertencentes ao processo de rece¢do de matéria-prima, no
FO.
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12. Rececdo de matéria-prima frescos -

GP.03.03 v4- Registo Controlo Rececdao MP

Frescos
. mar cabo RO
- e
Lote:
Produto:
| Nome Cientifico:
| Cdmara: Orgen: Data de Chegada: / !
FAO: Subzona:
|Arte de Pesca
N.UPal. | N.Cx Pal P.Lx F.Br. FlLig | | Lotes de ll'lii&li
1 |
2
3
4
5
L 1
T
B
1
9
10
11
12
13 i
14
15
16
17
TOTAL
Proddmto Veicnlo
Yepéinh ‘I"C?‘ oEe Avaliagao Final
- DE Aprovado
Caracteristicas a conirolar Classificagio | - -
- Confiorim
Oulor [Chierre comcterishico & mar) . N.C. Agtards dec1sa0
Oilbos {Oos salientes, convexos, oo chimea (118} 2
; C. N.C Miio Conforme
negra e pupila ||e£rn e |.n1]|:|.l:||.'lej CAD
Carpoe (Firmezn: se apds pressio com o dedo c e T = o S
o carne volin & pegicho ndcaal) ) ) -
Pele (Baillisgite, coemn g cor VIVE, lummpﬁbun C NC
e coen peflexos) '
Guelras (Brillunies, cor vermedho vive ¢ sem mneo) [ M.C
Escamas (Brabhantes, firmes e bem agarradas
 pele) 8 |
Tenbiculos { Resrdentes no amagie) [ N.C
Onptas Carpc feristicas (Parnsitas, Flematomas, c N
Evisceraeio) - -
Integridade da embalagen [ N.C.
Anséncia de confuminames quimicos nn embalagem [+ N.C Mota: a5 medidas a fomar em
Assmatura de quem preenchen case de Nio Conformidade,
estdo na IT GPOL.03
Assmanira de guem verifica:

Registo de Controla
Legenda: C- Conforme NC - Nio Contorme

GP.03.03 w422



12.1. Documento desmaterializado no BO e no FO

L L e T T T e Ny T

Figura 86 - Apresentagéo da interface BO, desmaterializagdo do documento GP.03.03 v4- Registo Controlo
Recegdo MP Frescos.

|—|P PR —y - ——
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e |
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Figura 87 - Apresentacédo da interface FO, desmaterializagdo do documento GP.03.03 v4- Registo Controlo
Recegdo MP Frescos.
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13. Recegao de matéria-prima congelados - GP.03.04 v6 - Registo Controlo Rece¢ao MP

Congelados

F rcnhu Fornecedor:
ke s g b
Lote:
Produto:
Mome Clentifico:
Data da 12 Congelagio:  /  / Camara: Orrigem:
Validade: ' Data de Chegada:  / !
FAD: Subzona:
Arte de Pesca
Ingredientes.
PBr | Pl Lotes de origem.

Brilho da vidragem C MN.C.
Frescurs | Desidratagiofoxidagio| C M.C. oo
Gelo solto C M.C.
Caracteristicas Odor C M.C. OBS.:
Organoléticas Cor c [ nc (NN
a Parasitas C. M.C. Hormal:
utras =
Chisetanstices Hematomas C. M.C. Salmoura:
Evisceragdo o MN.C. Preenchido por:
Integridade da embalagem C. MN.C. Verificado por (DO):
Higiene do velculo c ML Nota: as medidas a tomar em caso de Nao

Confarmidade, estio na IT GP.01.03

Registo de Controlo

Legenda: C- Conforme NC - Mo Conforme

CiP03.04 v6. 21
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13.1. Documento desmaterializado no BO e no FO

N S e e SO S e B AOW -
L YW N | &

L L g T L o TRy T

Figura 88 - Apresentagéao da interface BO, desmaterializagdo do documento GP.03.04 v6 - Registo Controlo
Recegédo MP Congelados.

1.1i
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Figura 89 - Apresentagéo da interface FO, desmaterializagado do documento GP.03.04 v6 - Registo Controlo
Recegédo MP Congelados.

136



14. Medidas corretivas em caso de nédo conformidade - GP.01.03 v7 - Avaliagdo do estado
do produto MP e PF - IT 66

F' mar cabo
.

AT T

Instrucdo de Trabalho

Designacio da Instrucio P'osto de Trabalho Produto
Critérins de Aceitagio do Estado Todos
do Produta ==
Estado do Produto

I - Avaliacao do estado do Produto MP (matéria-prima)

A materi-prima (pescado), fesca ou congelada, ¢ visunlmente mspecionada 4 chegada, por
amostragem. Avalia-se o frescurn, as caracteristicas organoleticas, & exisiénci de parsitas,
hematomas on visceras, semdo que a avaliagho & feita consoante o estado fisico do produto., @
amda avaliada & mtepridade do embalagem ¢ a logiene do veieulo, Para esta avalisgio, €
verificada a maténa-prima de | cama por cada palete que ¢ recebida {amostragem). Os

diferentes parfmetros sio classificados como conforme (C) on nio conforme (NC).

Extade Moo

Caracteristicas

a abaervar

Frescura

Congelado

Deve avaliar-se a frescura do
praduts  [pescado), tendo em
atengio o seu aspeto congelade,
coma o brilhe da vidragem,
desidratagio/oxidacio nas zonas
da corte {desprotegidas da pele)
e existéncia de gelo solta, que
revela descongelagio
Consideram-se comeo conformes
estes  parametros  Caso A
vidragem esteja  brilhante e
pouco partida; a materia-prima
nda  apresente  sinais  de
oxidagdo/ desidratacio e n3o
tenha gelo solto,

A frescura deve ser avalada

tendo em consideracio  os

seguintes aspetos:

- Olhos: salientes, convexed, eom

a cdinea negra & pupila megra &

brilhante;

- Compo! firme_ iste &, se apds

pressio com o dedo a carne

y'd‘l::':pbsi;in ini'ni:.l;

= Pele: brilhante, com wma cor

viva, homogenea & com reflexos;
Guelras;  brlhantes, cor

varmelho viva & sem muco;

= Escamas: brilhantes, firmes o

bem agarradas a pele;

= Tentacwdos: resistentes a0

ATTangu.

Temperatura do produto

Considara-se canfarme a
ma!én’a-prlma cuja temperatura
tenha -1B2C [+/- 32C}

Considera-sa conforme £l
rrutéq'iq-prirru cuja temperatura
seja <520

Caracteristicas organobéticas

As caracteristicas organoléticas passiveis de serem avaliadas na
rece;do 530 o odor @ a cor. Assim, considera-se como conforme a
matéria-prima que apresente odor & cor caractensticos da especie,

Outras caracteristicas:
Presenca parasitas,
hematomas e qualidade da
| Integridade da embalagem

Considers-se conforme 3 maténia-prima que nio spresente parasitas
visivels a oftho nu, ndo tenha hematomas e esteja comatamente

awiscerada,

Considera-se a embalagem conforme = estiver limpa, sem danos &

Data:  Dezeinbio 2021

GPO1L03 v
Pig 1det
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F' mar cabo
gt

o Instrugde de Trabalho
Designagio da Instrugiio Posto de Trabalho Produto
Critérios de Aceitagio do Estado Todos
do Produto =

sem informagdo suspeita.

Considera-se a higiens do veiculo conforme se estiver impo (sem
pis & BsCOFTEncias) e sem danos.

Higiene do veiculo

Como avaliar:

Hematomas: O Hematomas sao marcas que se podem encontrar no pescado, froto da
vdnipilecho & que & sujeto (e caphin, evisceracho, cotngelacho, ete) Caso a amostia
analisada apresente hematomas, este parimetre € classificado com "Nao conforme™”,

Evisceracio: Este parimetro devera ser analisado de modo critico, pela visualizagio da
evisceragio que o peixe apresenta. Caso a amostra analisada se encontre mal eviscerado, este
parimetro € classificado com *“Nio conforme™.

Parasitas: [’as espécies por nos mamTiiarmmente comercializadas, aquelas que €m, de
acordo com a literatura, mais propensiic a ter parasitas sio; Bacalhau, Abrdtea, Solha,
Pescada, Salmio, Corvina e Red-Fish, Quando rececionado fresco, € nnportante ter especial
atengao: carapan, cavala, verdmho e sardinha.

A avalisgio deve ser fetta em fungio do mimero de larvas que se podem contar, pela
area superficial total do peice. Se¢ mais de 5% da amostm analisada apresentur parasilas, esta ¢
chssificada como ndo conforme. Todas as pegas da amosira que apreseniem parasitas vio

para o lmo.

Medidas Corretivas a tomar em caso de Nao Conformidade

19 - Medir a T do produto. Se for 2-158C, acefts-se

29 - Fazer reclamagde a0 fornecedor @ preencher o

GM.OA04 - Acompanhamento de Reclamaglo a

Fomecedores g

17 - Verificar se o produto vem cometamente

acondiclonado, Se sim, aceita-se

Condigies de higiene do veicula 20 - Fazer reclamacho ao fornecedor e preencher o
GM.04.04 - Acompanhamenta de Reclamacio a
Fomecedores

Temperatura do veiculo

1% - Verificar em fue astado e encontra o
produto, Se caracteristicas a controlar estiverem
conformes, aceita-se

2% - Fazer reclarago &0 formecedor e preencher o
G004 - Acompanhamento de Reclamaglo a
Fomecedares

Integridade das embalagens

Data:  Dezembro 2021 GP.O1L.03 v7.21
Pig. 1 de
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_E_ mar cabo

Instrugio de Trabalho

prian el
Designacio da Instrogio Posto de Trabalho Produto
Criténios de Aceitagio do Estado Tod
do Produto = =

12 - Requerer rotulagem ao fornecedor
2% - Farer reclamagdo ac fernecedor e preancher o |

P N P b H e GM.0M.04 - Acompanhamenta de Aeclamagdo a |
Fomecedores |
1% - Devalver o produte & preencher o GM.04.04 — |

Cnpmaiecisthos nrganniétiom Acompanhamento de Reclamacio a Fornecedores. |

Data:  Dezembeo 2021

GP.OL03 vT.21
Pig. Ade
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15. Rececdo de matéria-subsidiaria

GP.03.16 v1 - Controlo de Entrada de Produtos Quimicos

F mar cabo

' jrredutes cergad adee

Registo de controlo de entrada de Produtos Quimicos

L mar cobo 1 mar cobo

Formecedor: Fomecedor:

Produto: Produto:

Diata: Data:

Parametros: Conforme ol Parametros: Conforme it

Conforme Conforme

Quantidade Quantidade

Referéncia/ Referénda/

| Designagio Designagio

Embalagem Embalagem

Rotulagem Rotulagem

Observagies Observagbes

Responsdwvel: Responsdwvel:

Verificado por: Verificada por:

L mar cabo J'_ mar cobo

Fornecedor: Fornecedor:

Produto: Produto:

Data: Data:

Pardmetros: Conforme Mo Pariamelros: Canf Nao
) Conforme Fos fiorme | canforme

Quantidade Quantidade

Referiéncia/ Referéncia/

Designagio Designagia

Embalagem Embalagem

Rotulagem Rotulagem

Observagies Observagbes

Responsdvel: Responsdvel:

Verificado por: Verificada por:

MNota: Este registo esta pensado para poder ser dividido em 4 papeis distintos.

GP.03. 16 vL19
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15.2. GP.06.02 v2 - Entrada MS

| ﬂi::; ﬂmhl Regivie Emirocla Materie Swbsidiirig

g |
|"_;'.§5 marcabo | e e Subsn

Fornecedor: Fornecedor:

Lote: Referéncia: Lote: Referéncia:
Tipo Matéria Subsididria (MS): Tipo Matéria Subsidiiria (MS):
Quantidade/Peso: | Data: Quantidade/Peso: | Data:

Veiculo: Conforme|  Niio conforme ]

Veiculo: Conforme’ ] Nio conforme|

MS: Conforme Niio conforme] MS: Conforme Nio conforme |
Responsavel: Responsivel:
Pptm: o combarme 5 @ venEa tem sondinoonds

w  vemtigion de rages @ nin rosleree 2 mas-arbaehans o)
—:h.--.d-ru-uuquu d.: h.ll.d.ll.r:l..p-hh

w P i Bl mpreenne v il vahvel &
nlio ¢ omfeme o rdnlnrhn'mwmqn e esaite snpidaika vaivel

Tk e ALl e

15.3. GP.06.24 v4 - Recegao de MS

Fotwi

l‘i‘} mar cabo Lobe: LM
Data de recegdo: ! f

Fomecedor;

Nl Coekiihe Bonet b ime” B iRa1E81d srbeddiie G vk Ders sosndicionads
e veaigion de prages & mia comferme 4 mandr-arbarhans mal
wmbcinuaib ¢ o vosgion e (e s g
tmdum:-ﬂruiumd: Eagapurtc qur Sl s prsente aijdads el

o Febilo fe i e 8 e il visivel
CPre a2 1w
+ marcabo Lote: LMS__
e
Data de rececio: ! i

Wicadona Conforme Vil Canfoime ~Wurcailonin Cantorm Vaicida Can
Bim hitia Bm, o, Sim hac sm JHite:
|mssnatura do responsavel; | GPOE#MwA#  |Assinabura do responsaeel | @l
" marcabo Lote: LMS # marcabo Lote: LA,
R re— i ——
Data de rececio: 1 ) Data de rececdo: ____ /[

Paging 1
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15.4. GP.06.31 v2 - Lotes Gerais de MS

Lobes Gerals e Matéria-satnidiira

Produto

Ral. Interma Quantidads

Loo=s Serals de Mastnia sl ididria

GP 0631 v3w22

15.5. Documentos desmaterializados no BO e no FO

. e [ — e
S e wr—

T e N N T S - e
e o ———— - e o =
— == [ — JE—

m— - — ] = i

Figura 90 - Apresentagéo da interface BO, desmaterializacdo dos documentos: GP.03.16 v1 - Controlo de
Entrada de Produtos Quimicos, GP.06.02 v2 - Entrada MS, GP.06.24 v4 - Recegédo de MS e GP.06.31 v2 -

Lotes Gerais de MS.
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@Qoixinlal v

Figura 91 - Apresentagéo da interface FO, desmaterializacdo dos documentos: GP.03.16 v1 - Controlo de
Entrada de Produtos Quimicos, GP.06.02 v2 - Entrada MS, GP.06.24 v4 - Recegao de MS e GP.06.31 v2 -
Lotes Gerais de MS.
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Anexo V - Médulo de Processos Produtivos

Figura 92 - Apresentagdo do menu principal do médulo Processos Produtivos, na interface FO, no FLOW
M da Mar Cabo.

16. Processo de Hidratagao

€<

Figura 93 - Apresentagdo do menu de subprocessos relativo ao processo de Hidratagdo, na interface FO,
no FLOW M da Mar Cabo.
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17. Processo de Pescado Fresco

A

Figura 94 - Apresentagdo do menu de subprocessos relativo ao processo de Pescado Fresco, na interface
FO, no FLOW M da Mar Cabo.

18. Processo de Pescado Congelado

PC - PREFARACAD:

A

Figura 95 - Apresentagdo do menu de subprocessos relativo ao processo de Pescado Congelado, na
interface FO, no FLOW M da Mar Cabo.
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19. Processo de Armazém Externo

TRARSIORMALAD EXTERBMA

A

Figura 96 - Apresentagao do menu de subprocessos relativo ao processo de Armazém Externo, na interface
FO, no FLOW M da Mar Cabo.
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19.1. Recegdao Interna

19.1.1. Recegao de matéria-prima congelados - GP.03.15 v2 - Registo Controlo Recegao
MP Congelados — Entreposto

: Clignte:
f- mar cabo
e Fomecedor:
Produto: Lote:
MNome Crentifico: Lote de origem:
Data da 1" Congelacio: / Cimara: Origem:
Validade: Dhata de Chegada:
FaQ: Subzona:
Arte de Pesca:
Ingredientes
N Pal. N*.Cx P.Pai P.Cx P.Br | Plig
1 - — — ] Medlidas Corretivas a tomar em caso
2 T de Mo Conformidade
1 1%~ Medira T do produto
3 Temperatua do Se for =15°C, nositn-se
i veiculo 2" - Fager reclamacio ao
5 foenecedor ¢ presscher CAD
5 1 1 1" = Venlicar se o produte
VeI CodT elarenie
7 Condigies de acondicionado. Se sim,
] higiens do weiculo | aceita-se
2 < Fazer reclamagiio ao
] 1 1 formscedor ¢ preencher CAD
0 1"« Venficar em que eslado
T | w gndontm o prodhilo, S
1 L | Fbe e s caracteristicas a controlas
12 ':Isﬁﬂéms_ estiveremn confiormes, aeefia-
e
1 2"« Fazer reclamagio ao
14 fomecedor ¢ preencler CAD
15 17 - Requerer rotulagen ao
Rotulagem e
I fernecedor
:3 . 1 1 . E::L."S:dr: 2° - Fazer reclamagiio s
| fomscadar ¢ presncher CAD
TOTAL | Caracteristicas 1* - Devolver o produto &
= = ‘l"ﬁld. Crgmnoleticas preencher CAD
odubo o [*C)
Temperatura _I_
l Avaliagin Final
Caracteristicas a controlar Classificagio DE '“"EE'__‘.'.’?E[.“
i Brllse da vadragem ol NC. Rejeirado
Frescura Diesicdawtacho ! onidagio | C. N.C. - Conforme |
Gelo salio C. N.C. Agarda
Caracteristicns Cidior C; N.C. no decisio
Chrganokéticas Co G N.C. Nio Conforme
Parasitas L N.CU CAD
Cnvtras Carncheristicas Hematomas C. N.C 2 .
T =t OHS.:
Eviscerngio C. N.C.
Integrsbade da embalagen {&H N.C.
Higiene do veiculo C. N.C.
Assmatira de quem preenchen;
Assmatura de quem verifiea (DO
Registo de Controlo GP0A 1S V220

Legenda: C- Conforme NC - Nio Conforme
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20. Pontos Criticos de Controlo - Desmaterializagdao dos documentos GP.03.09 v2 -
Monitorizagao PCC 1 e 2, GP.03.19 v1 - Monitorizagcido PCC 3 e 4 e GP.03.20 v1 - Criagao

Programas DMs
20.1. Documentos

20.1.1. GP.03.09 v2 -Monitorizagdo PCC 1 e 2

ﬁ mar cabo

* PrULEI FOgARanE

Meonitarizagdo do PCC - DM & DAMO2

Manitorizagio: Testes de verificacio da conformidade do detetor de metais (DMO1)

Limite eritica: \aria consoante o programa em use, ver

Frequéncda: a cada vez que se muda o produto
docurmento GP.03.20.

padroes. Voltas a passar o no DMOL o produto previamente segregada,

Agdo corretiva; Segregacdo do produto produzido até a altima monitorizagdo em conformidade, Corregdo
da avaria 8ol pragrama do equipaments, adequanda-o oo praduto. Recalibracio do DM com os

Data Hara PFrograma

Fe MFe

Responsavel | Verificagao

C| NC | Cl NC

Legenda: Fe - Ferroso NFe ~ Nio Ferroso 55 - Ago Inox

GPO3.09v121
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20.1.2. GP.03.19 v1 - Monitorizagdo PCC 3 e 4

ﬁ mar cabo

Al soser orgewim

Monitorizagdo do PCC - DMO3 e DMOJ

Maonitorizagso: Testes de verificacio da conformidade do detetor de metais [DMO3)

Frequingia: 2 cada ver que se muda o produto

Limkte critico: Varia consoante o programa em uso, ver

documento GP.03.20.

passar o no DMO3 o produto previamente segregado.

Agho corretiva: Segregacao do produto produzido até & gltima monitorizacdo em conformidade. Corregdo da
avaria efou programa do equipamento, adequando-o ao produto. Recalibracio do DM com os padroes, Voltar a

Data l Hara l Prograrna Fe

NFe

Responsiavel | Werificagio

[ o NC

L [

NE

i

Nota: em caso de teste NEo Conforme, abrir uma ac,mnrrﬂlun (GM.04.101)

Legenda: Fe — Ferroso NFe — Nio Ferroso 55 - Ago Inox
© = Conforme WC - Nio Conforme

GP.03.19 v1.21
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20.1.3. GP.03.20 v1 - Criagao Programas DMs

ﬂﬁ mar cabo

Criogdo de Programas para DM
gl rotemogehes
HE DM Programa 55 Data erlagBe | Responsdvel
Legenda: Fe — Ferroso NFe — Nio Ferroso 55 — Ago Inox
GP.O3.20w1.21
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20.2. Interface BO

B A Sl i e S S i e — W -

it | P L FEAAKLL A A e L 1 L

Figura 97 - Apresentagéo de interface BO, relativa a parametrizagdo de dados ao lote, neste caso para o
produto "Postas de tintureira higienizadas". Os dados ao lote parametrizados correspondem a PCCs a
controlar no detetor de metais presente na linha de produgédo deste produto.
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Anexo VI - Médulo de Registos

& i s B Darmes S Mrew emes (beosees Geemagb B beemeighs  Geepen e S0 -
& = B L]
B
Ea—

i oo K b AL i e LT 11

Figura 98 - Apresentagéo interface BO, médulo de registos - grupos de registos parametrizados, para a
Mar Cabo.

Prommmea] 4112 DT 000 1 [PCABTITLIE T
P e 1 210
Calvotes do Bun T eyl ‘.
r— Ptiga el

THRERN rai HEEE L el e R 0es 14 MANTRTIL B
P o ST 2L
i—.l- — i
Ter—— g iy VT

[Ty S— [T Sy T A g ORI T
Frommiesdp: 0 i v
[A——
Unismallies de prodegis ] = 1 :;-

[T R, ki e Wi Al -lq.‘:d.!-l'--'.'éll‘.' th A P TR '
P

&e 4.0 8 B

Figura 99 - Apresentagéo interface FO, médulo de registos.

152



21. Registo de temperatura das camaras - GIE.04.03 v1 - Controlo de Temperaturas Diario

21.1. Documento

|

e E—

Data | Hora

F L F
.
¥ marcabo

T (°C) Ciimara 1

Comtrole de Temperaturas Digrio

T (°C) Ciimara 2

T(°C) Cimara3  Rubrica

GEE.04.03 v1.19
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21.2. Interfaces

- i SR & & B '.-‘.!.J
-

e e Se— — — A — —— S — S—— —

e = T
e i W =
T L L AR R T T
i s ¥ e e [ 5
— . ——— »
A - F 1
B | e o Bt B it T Wl T Wit {1
| b | —
-
— -

Figura 100 - Apresentagdo do procedimento de criagdo de novo registo, na interface BO. Neste caso foi
criado um registo para Temperatura para a cdmara frigorifica 1, onde foram parametrizadas a frequéncia a
efetuar o registo, o tipo de severidade (ponto de controlo), o intervalo de limites aceite pelo sistema, para
ser considerado conforme e foi associado ao setor Mar Cabo (instalagbes Mar Cabo).

O«

Ae .0 e

Figura 101 - Apresentagéo da interface FO, apds a criagdo dos registos em BO.
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| iy e A ke [ [=T= e
Trtrparatira e
Tangpsnan | Charars | i A ) (|F S e li—
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Figura 102 - Apresentagéo do registo em FO, parametrizado em BO, para a camara 1.

“

-

Glo alea |

Figura 103 - Apresentacgédo do registo em FO, parametrizado em BO, para a cdmara 1, em modo edi¢éo.
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4

adeiied

Figura 104 - Apresentagéo do registo em FO, parametrizado em BO, para a camara 1. Neste caso, o sistema
ndo aceita o valor introduzido pelo operador, por se encontrar fora dos limites definidos.

|

&l seld B

Figura 105 - Apresentagéo do registo em FO, parametrizado em BO, para a cdmara 1. Neste caso, o sistema
aceita o valor introduzido pelo operador.
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Figura 106 - Apresentagdo da opgéo historico, relativo ao registo em FO, parametrizado em BO, para a
camara 1.

) O e e &

Figura 107 - Apresentagdo da opgdo Nova incidéncia, relativo ao registo em FO, parametrizado em BO,
para a cdmara 1.

157




22. Registo de higienizagao das instalagées - GP.03.10 v17 - Registo de higienizagao
22.1. Documento
ﬁ mar cabo Regista das Agbes de Higleniagio 2022

.

A Produgio
Miks; margo
. | Cabotenda | Agus dm Tines Literailion de. Hepouigic de
Da | Horg | Pvimento | Enupamentos pod If_ll.ﬁ_ntﬁl_gi oddo ! Paredes Tetn ubnhlﬂ-!!lul.l
Besp. | Sup. | Reig. | Sup. | Besp. | Sup. | Bes Mhmmjlukalwh Reasp. Sup.
i
SR
Ligune Banis = Miporndus ol L=
22.2. Interfaces
T S T T e———— . -
oy . TN | 1 -
d l—

Wi b (e & L T e TERIE v

Figura 108 - Apresentagédo interface BO, médulo de registos - grupo Higienizagdo, com os subgrupos
associados a cada uma das zonas a ser higienizadas.
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