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Modelo Integrado de Expedicdo de Mercadoria na Distribuicdo Farmacéutica

Resumo

O presente trabalho foi realizado na maior empresa de distribuigéo de produtos farmacéuticos
com capital exclusivamente portugués, e teve como objetivo a definicao de um modelo
integrado de expedicdo de mercadoria para o negdcio de exportacdo para Africa.

O principal foco do projeto foi a analise e integracdo de todas as fases do negocio, desde a
encomenda até a expedicdo para um determinado destino, melhorando a atividade de
expedicdo ao nivel de tempos, custos, qualidade e prontidao.

Numa primeira fase foi analisado o estado basal de todo o processo, para melhor definir as
necessidades da empresa e 0s pontos de acdo. O processo foi dividido em cinco etapas, para
facilitar a modelagéo e o entendimento do mesmo.

Numa segunda fase, foram identificadas as propostas e as oportunidades de melhoria,
suportadas por analises que afirmaram a sua viabilidade, comparando o método antigo e o
novo. Além disso, e sendo um dos objetivos principais, foi efetuada uma pesquisa alargada
sobre métodos e ferramentas para a resolucdo do problema de carregamento de contentores
e/ou paletes, que acabou por ndo se revelar o maior problema do processo.

Os resultados obtidos cumpriram o objetivo definido, jA& que se obtiveram melhorias
expressivas em termos de reducdes de tempo e de custo, nas partes mais criticas do processo.
Particularmente, no método de medicdo da mercadoria atingiu-se uma reducdo de 91% em
termos de custos e de 69% em termos de duracdo da tarefa, e na preparacdo do Packing List,
uma reducéo de 78% em termos de custos e tempo.



Integrated Model of Merchandise Expedition in Pharmaceutical
Distribution

Abstract

The present work was carried out in the largest pharmaceutical distribution company of those
owned exclusively by Portuguese residents, with the objective of defining an integrated model
for the dispatch of merchandise to the export business.

The main focus of the project was the analysis and integration of all phases of the business,
from ordering to shipping to a specific destination, improving the shipping activity in terms of
time, costs, quality and readiness.

In a first phase the initial state of the whole process was approached to better define the needs
of the company and the points of action. The process was divided in five stages to facilitate
the modeling and understanding of them.

In a second phase, opportunities for improvement were identified and proposed, which are
supported by analysis that affirm their feasibility, comparing the old and the new method. In
addition, and being one of the main objectives, an extensive research was done on methods
and tools to solve the problem of loading containers and/or pallets, which did not prove to be
the biggest problem of the process.

The obtained results met the defined objective, since expressive percentages were obtained in
terms of reductions of time and cost, in the most critical parts of the process. Particularly in
the measurement of the merchandise method with a reduction of 91% in terms of cost and
69% in terms of the duration of the task, and in the preparation of the Packing List, with a
reduction of 78% in terms of cost and time.
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Modelo Integrado de Expedi¢éo de Mercadoria na Distribuicdo Farmacéutica

1 Introducao

O presente trabalho, realizado num grossista farmacéutico portugués, tem como objetivo
integrar e melhorar o modelo de expedicdo de mercadoria no contexto do seu negdcio de
exportacao para Africa (Exportacdo Africa).

De modo a prestar um bom nivel de servico ao cliente € necessario que as tarefas que
envolvem o processo de exportagdo sejam revistas, melhoradas e integradas. E fundamental
que exista um fluxo de informacao desde que um cliente faz uma encomenda até ao momento
em que esta sai das portas do armazém até ao destino final. Cada passo do processo existente
deve ser analisado para que se possa identificar gargalos, oportunidades de melhoria e até
eliminar o que é redundante e ndo acrescenta valor.

Este trabalho foca-se na melhoria do processo de exportacdo Africa, dando énfase a
otimizagdo das estimativas de cubicagem no carregamento de contentores e paletes. O
objetivo final do projeto serd a definicdo de melhorias que tenham direta ou indiretamente
impacto na atividade de expedigdo de mercadoria.

1.1 Apresentacao da empresa

O presente trabalho foi realizado na Medlog — Logistica Farmacéutica S.A, uma empresa do
Grupo Cooprofar-Medlog.

O Grupo, com mais de 40 anos de experiéncia, € 0 maior grupo com capital exclusivamente
portugués no sector da logistica e distribuicdo farmacéutica. A Figura 1 representa o
organograma do mesmo.

MERCAFAR, SA
o

COOPROFAR, CRL B . -]

Figura 1 - Organograma do grupo Cooprofar — Medlog (Cooprofar-medlog, 2018)
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A Cooprofar Farmécia — Cooperativa dos Proprietarios de Farmécia, fundada em 1975,
comercializa produtos farmacéuticos a mais de 1200 farmacias. Atualmente € um elo
fundamental na cadeia de abastecimento de medicamentos.

A Medlog — Investimentos e Participagdes, SGPS, S.A criada em 2008, gere as atividades do
grupo a nivel estratégico e concentra em si as participacdes sociais do grupo.

A Mercafar — Distribuicdo Farmacéutica S.A opera, desde 1999, nas areas de representacéo,
promocdo e distribuicdo de produtos de saude em farmacias, parafarmacias e espacos de
salde. A Mercafar representa varias marcas em Portugal e no a&mbito do comércio
internacional, iniciado em 2010, comercializa e exporta para diversos mercados.

A Medlog — Logistica Farmacéutica S.A estd encarregue das operacbes de logistica de
armazem de todo o grupo e da comercializacdo de solucdes de distribuicdo personalizadas
para a industria farmacéutica e hospitais.

A Dismed — Transporte de Mercadorias S.A, é uma empresa de transporte de produtos de
salde, em Portugal, em ambiente controlado e monitorizado. A empresa consegue distinguir-
se por ter um servico flexivel, eficaz e de acordo com as boas praticas da distribuicdo.

A Trans Med, S.A presta servigos de armazenagem, coordenacao, organizagao e realizacdo de
transporte de mercadorias por via terrestre, maritima e aérea no espa¢o nacional e
internacional.

A Medlynce — SGPS, S.A gere as participacdes sociais noutras sociedades, como forma
indireta de exercicio de atividades econdmicas.

A Medlog 3, Lda. presta servicos administrativos a farméacias ou outros postos de salde.

Além do principal armazém com 11000 m2, em Gondomar, onde decorreu o projeto, 0 grupo
possui mais 4 plataformas em Portugal, para conseguir estar mais proximo dos seus clientes.
Estas plataformas estdo localizadas em Macedo de Cavaleiros, Aveiro, Guarda e Alcochete,
como apresentado na Figura 2.

Figura 2 - Armazéns do Grupo Cooprofar - Medlog
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Os armazens de Gondomar e o de Alcochete sdo automatizados com sistema Knapp. Estes
sistemas de automacdo sdo constituidos por diversos méddulos que recolhem o produto,
colocam-no no tabuleiro e seguem para a carrinha transportadora, automaticamente. Além
deste sistema também existe o Voice Picking, em que o operador possui um auricular, através
do qual recebe a informacdo de quais os produtos a recolher. E o picking manual, em que o
operador recolhe os produtos de forma tradicional, com uma guia de encomenda. Os produtos
que sdo recolhidos automaticamente na plataforma através do SDA (Sistema de Distribuicéo
Automética) sdo aqueles que tém maior rotatividade, aumentando assim a eficiéncia e
fiabilidade do processo de armazenamento e aviamento.

Tabela 1 - Modelos de Picking nos diferentes armazéns

Gondomar | Alcochete Macedo de Aveiro Guarda
cavaleiros
Sistema Knapp X X
Voice Picking X X X X X
Picking X X X X X
Manual

Mercado Nacional

O mercado nacional é extremamente competitivo e é marcado pelo elevado nimero de
empresas concorrentes com quota de mercado relativamente constante ao longo do tempo.
Este mercado pode ser dividido em 7 players principais, sendo que, no ano de 2017, a
Alliance Healthcare e 0 Grupo OCP foram os que tiveram maior quota de mercado com
26,20% e 22,20%, respetivamente. A Cooprofar apresentou uma quota de mercado de
13,40%, sendo o Unico dos trés maiores players com capital exclusivamente portugués, como
se pode verificar na Figura 3.

30.00% | 26,20%

25,00% 22,20%

20,00%

15,00%

10,00%

5,00%

0, 00%

ol
i
o

Figura 3 - Posicdo no mercado dos diferentes armazenistas no ano 2017 (Heathcare, 2017)
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1.2 Objetivos do projeto

O presente trabalho de dissertagédo tem como objetivo principal a definicdo de um modelo de
expedicdo de mercadoria para exportacao que permita: (i) simular cubicagens; (ii) suportar a
tomada de decisdo no planeamento do embarque da mercadoria; e (iii) suportar a gestéo
operacional nessa fase do processo.

A expedicdo de mercadoria para exportacdo € um processo complexo e delicado, ja que, ao
contrario da distribui¢do de medicamentos em Portugal, ndo existe proximidade ao cliente. De
forma a colmatar este facto é necessario que os processos sejam desenhados da melhor forma
para que 0s erros sejam evitados e para que a preparacdo de uma encomenda seja eficiente e
rapida.

A data de arranque do projeto, 0 processo estava pouco integrado entre a parte administrativa
e 0 armazém de exportacdo. Varias tarefas eram executadas repetidamente e outras
acrescentavam um valor limitado. A razao para isso ocorrer era o facto de, por estar a expedir
grandes quantidades de mercadoria para locais distantes nada poderia falhar, pois um erro
poderia ter um grande impacto nos custos.

Além disso, dois obstaculos eram claros: as estimativas de cubicagem eram calculadas de um
modo tradicional, ndo considerando as formas das caixas nem 0 seu carregamento e a
respetiva disposicdo no contentor ou na palete; o método de medicdo das caixas era, de
alguma forma, corretivo e ndo preventivo.

Assim, um dos objetivos do trabalho sera o de perceber de que forma sera compensador
estimar a cubicagem com um novo simulador, de modo a apoiar melhor a decisdao de
informacdo ao cliente sobre o transporte, e 0 de ajudar os operadores de armazém aquando do
carregamento do contentor, no caso de via maritima, ou palete, no caso de via aérea. Outro
objetivo era o desenho de um processo que facilitasse a medicdo, das caixas e das unidades de
produtos farmacéuticos.

Seré analisado todo o processo de exportacdo para perceber se é pertinente eliminar tarefas
repetidas e que ndo acrescentam valor, ou melhora-las, tendo sempre em vista um melhor e
mais eficiente servigo ao cliente.

1.3 Método seguido no projeto

Neste subcapitulo serdo apresentadas as diferentes fases para a realizacdo do projeto.

Plano de integracdo: Foi organizado um plano de integracdo para que fosse possivel
conhecer a empresa como um todo e um pouco de todos 0s departamentos que a constituem,
qual a sua funcdo e como se relacionam entre si.

Plano de integracdo especifico: Ja incluido no departamento de estudos e projetos da
empresa (DEP), foi feito um planeamento de integracdo especifico nas areas a analisar, e este
foi implementado. Desta forma, foi possivel conhecer aprofundadamente as seccgdes
importantes relativas ao projeto, o armazém AP, que € o armazém de exportacdo da Mercafar,
responsavel pela operacdo, e 0s servi¢os administrativos, que tratam da formalizacdo do
negocio com o cliente.

Anédlise da situacdo inicial: De modo a entender na pratica 0 processamento de uma
encomenda foram dispensados alguns dias no armazém e nos servi¢os administrativos. Assim,
foi possivel perceber melhor o trabalho de cada equipa, fazer um levantamento das
necessidades e modelar o processo As Is, com diferentes fases, a partir da situacao inicial.

Revisdo de literatura: Foi necessario estudar o material existente em bases de dados sobre
logistica, enchimento tridimensional, carregamento de contentores e modelacéo de processos,
de forma a fundamentar a escolha de novas soluges e suportar a tomada de deciséo.
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Elaboracdo de um mapa de caracteristicas: Foi verificado que existiam no mercado
diversos programas de otimizacao e de carregamento de contentores. Foram levantados os que
se adequavam as necessidades da empresa e efetuado um mapa de caracteristicas para no final
tornar possivel a escolha do mais adequado.

Analise de melhorias: Ap6s um acompanhamento no terreno e um levantamento do estado
inicial, foram desenhadas propostas de melhoria, que foram submetidas a uma anélise e a uma
comparagdo com a situacdo inicial, para que se pudesse provar a mais-valia.

Apresentacdo das melhorias: Foram apresentadas as propostas de melhoria ao orientador e
ao diretor do departamento de logistica da empresa.

Desenho do Processo To Be: Ja com as melhorias definidas, foi modelado o novo processo
de exportacdo para Africa.

1.4 Estrutura da dissertacao

O presente relatdrio é constituido por cinco capitulos.

Neste primeiro capitulo foi apresentado o grupo e as empresas que 0 constituem, foram
definidos os objetivos do projeto, e foi apresentada a metodologia do trabalho.

No segundo capitulo é realizada uma revisdo da literatura acerca dos fundamentos tedricos,
que servem de suporte a dissertacéo.

No terceiro capitulo é apresentado o estudo da situagio inicial da exportacdo para Africa
através de uma matriz de responsabilidades e da elucidacdo das diferentes fases do processo.
De seguida, sdo caracterizados os diferentes problemas identificados.

No quarto capitulo sdo apresentadas as analises e propostas de solucdo para os problemas
encontrados e 0s resultados espectaveis aquando da sua implementagdo, através de uma
comparagdo com os métodos atuais.

No quinto capitulo sdo apresentadas conclusdes e expectativas de trabalhos futuros, como
sugestdes que permitirdo uma melhoria progressiva do processo.
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2 Revisao do Estado de Arte

2.1 Logistica: definicao e evolucao

Os pontos-chave da logistica, transporte, inventario e armazenamento sempre estiveram
presentes no quotidiano do ser humano. Com a falta de meios de transporte era mais
compensador habitar junto aos centros produtivos e armazenar os produtos de acordo com as
necessidades diarias.

Atualmente, ndo existe uma definicdo Unica de logistica, uma vez que os produtos e as
empresas diferem uns dos outros. Além disso, cada empresa tem a sua estratégia, tipo de
produto ou tipo de mercado. No entanto, uma definicdo que se deve realcar é a seguinte:
Logistica é o processo de gerir estrategicamente a aquisicdo, movimentacdo e
armazenamento de materiais, pecas e produto acabado através da organizacdo e dos seus
canais de marketing, de tal forma que a rentabilidade atual e futura seja maximizada através
do cumprimento econémico de pedidos. (Christopher, 1999)

No mundo dos negocios, uma definicdo amplamente respeitada é representada pela expressao
1.1 (Rushton et al. 2014):

Logistica = Gestdo dos produtos + Distribuicao (1.2)

Na década de 50, a logistica era estudada essencialmente em termos militares. Baseava-se em
abastecimento, transporte, manutencdo, evacuacdo e hospitalizagdo de feridos e servicos
complementares. No entanto, alguns autores ja tinham comecado a abordar os custos de
transporte e inventario, e discutido, os beneficios de ter os bens certos, no sitio certo, na altura
certa. (Ballou, 2006)

Nos ultimos 20 anos, a logistica foi reconhecida, e tanto 0 mundo académico como o
empresarial concordam que ha necessidade de adotar uma visdo mais holistica das diferentes
operacdes para entender de que forma elas se interrelacionam (Rushton et al., 2014). A
sobrevivéncia das empresas, no atual contexto de hiper-competicdo, exige a adocao de
estratégias que assegurem uma vantagem face aos concorrentes. Para isso, as empresas tém de
tomar decisGes quanto ao nivel de servico, modos de transporte, circuitos de distribuicdo,
entre outros. (Ballou, 2006)

No que aos clientes diz respeito, com a evolucdo dos tempos estes exigem cada vez mais das
empresas relativamente a qualidade do produto e do servico, e ao prazo de entrega. Um
produto com defeito ou que ndo é entregue no lugar pedido a hora pedida deixa de ter valor.
(Ballou, 1999)

A logistica permite assim criar valor para todos os envolvidos no negocio, desde fornecedores
até aos clientes finais. Tudo o que é planeado tem como objetivo acrescentar valor para o
cliente final de modo a que esteja disponivel para pagar mais do que o precgo inicial. No
entanto, se uma atividade durante a cadeia de abastecimento néo tiver em conta os valores
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principais da logistica, o lugar e o tempo, deixa de haver vantagem para o cliente. (Ballou,
1999)

2.2 Carregamento de contentores

O carregamento tridimensional, em particular de contentores e paletes, € um elemento
essencial para operar uma cadeia de abastecimento de forma eficiente. Um célculo errado ou
um carregamento desapropriado podem resultar num desempenho insatisfatorio, que pode
levar a custos desnecessarios, no caso de se pagar mais por um espago que deveria ser
dispensavel, ou se resultar num servico inferior ao cliente, no caso de falha dos prazos
acordados com 0 mesmo.

2.2.1 Problemas de carregamento de contentores

Os problemas de carregamento de contentores (CLP) podem ser interpretados como
problemas geométricos, nos quais um pequeno item tridimensional tem de ser inserido hum
item tridimensional maior, de seccéo retangular, frequentemente denominado contentor. Para
isso, uma dada funcdo objetivo deve ser otimizada e duas condi¢bes geométricas devem ser
cumpridas: todos os objetos mais pequenos devem ser inseridos no contentor e estes objetos
ndo se podem sobrepor. Este tipo de problemas é conhecido como Cutting and Packing
Problems (Bortfeldt and Wascher, 2013). Geralmente, estes objetos mais pequenos podem ter
formas irregulares, no entanto, irdo ser abordadas apenas sec¢des retangulares, visto que tanto
no presente projeto como nas diversas publicagfes que abordam o tema apenas essas Sao
tratadas. Estes pequenos artigos tridimensionais de seccdo retangular sdo conhecidos por
caixas e, segundo a literatura existente, s6 podem ser dispostos no contentor com colocacao
ortogonal, ou seja, as faces da caixa tém de estar alinhadas com as paredes e base do
contentor. E importante também distinguir os tipos de carga, entre homogéneo, no caso de
carregamento de caixas com dimensdes idénticas, ou fortemente heterogéneo no caso de
caixas de vérios tamanhos diferentes. Se porventura existirem poucos tipos de caixas
diferentes, o problema denomina-se de fracamente heterogéneo (Pisinger, 2002).

Os CLP podem ser distinguidos entre dois tipos, o Input Minimization Type, nos quais 0
namero de contentores € suficiente para incluir todas as caixas e o valor dos contentores
utilizados € minimizado, e o Output Maximization Type, onde 0 nimero de contentores nao é
suficiente para acomodar todas as caixas e o valor dos artigos carregados € maximizado
(Bortfeldt and Wascher, 2013). As Figuras 4 e 5 demonstram os problemas de minimizacao a
entrada e os problemas de maximizacao a saida, respetivamente.
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Classificaco dos artigos
pequencs
Caracteristicas dos objectos | Fracamentz | Fortements
metore Heterogeneo | Heterogéneo
Idéntice SSSCSP- | SBSEFP-
Single Single Bin-
Stock-Size Size B
Cutting FPacking
Stock Problem
Problem
Fracamente | MSSCSP - | MBSBPP -
Todas as . Multiple | Multiple Bin-
dimensdes Heterogéneo Siock-Jize Size Bin
fixas Cutting Packing
Stock FProblem
Problem
Fortements RCSP - REPP -
. Residual | Residual Bin
Heterogénso . .
= Cutting Packing
Stock FProblem
Problem
Um grande ohjeto ODF - Open Dimension
. . L Problem
Dimensies varidveis
ODP/'W ‘ ODP/5

Figura 4 - Tipos de problemas de minimizacédo a entrada (Input minimization type). (Bortfeldt and Wascher,
2013)

Classificagio dos artigos pequenos
Caracteristicas dos Idénticoe Fracamente Fortements
cbjectos matores Hetzrogéneo | Heterogéneo
Um grande IPF - SLOPP - SEP - Single
objeto Identical | Smgle Large Enapsack
Tiem Object Problem
Packing Placement
Problem Problem

Idéntico MILOPP - MIEP -

Multiple Multiple

Todas a3 Identical Identical
dimensdes Large Object Enapsack

fxas Placement Problem

Problem
Heterogeneo MHLOPP - MHEKP -
Multiple Multiple
Hetersgeneous | Heterogeneous

Large Object Enapsack

Placement Problem

Problem

Figura 5 - Tipos de problemas de maximizagdo a saida (Output Maximization Type). (Bortfeldt and Wascher,
2013)

Na realizacdo da presente dissertacdo foi considerado o tipo de maximizacéo a saida, ja que é
equivalente a maximizagdo da capacidade volumeétrica do contentor, que € o pretendido pela

empresa.
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De extrema importancia sdo as restri¢cbes tidas em conta nos CLP. Bortfeldt and Wascher
(2013), na sua analise da literatura sobre os CLP, distinguiram as restricdes da forma
seguidamente descrita.

2.2.2 Restricoes relacionadas com o contentor

Limite de peso

O peso total das caixas a carregar ndo deve ser superior a0 peso maximo suportado pelo
contentor. (Gehring and Bortfeldt, 1997) Num exemplo em que as caixas séo carregadas com
algodéo, o peso ndo serd um problema. No entanto, em alguns casos, quando os artigos sao
pesados, 0 peso pode ser uma restricdo maior do que o volume. (Bischoff and Ratcliff, 1995)

Distribui¢do do peso no contentor

Esta restri¢cdo implica que o peso seja distribuido o melhor possivel ao longo do comprimento
do contentor. Isto é importante, principalmente em cargas que ndo ocupam o contentor na sua
totalidade, para reduzir o risco de movimento das caixas aquando do balanceamento do
contentor. Uma boa arrumacdo das caixas ndo s evita que os produtos se danifiqguem, mas
também aumenta a seguranca do transporte. (Bischoff and Ratcliff, 1995)

Balakirsky et al. (2010) tiveram em atencdo a distribuicdo do peso ndo s6 ao longo do
comprimento do contentor, mas também em altura. Referem que é preferivel um centro de
gravidade mais perto da base do contentor e que isto diminui o risco de queda de caixas
empilhadas. Assim, as caixas mais pesadas devem ir no solo e as caixas mais leves
empilhadas por cima.

2.2.3 Restrigoes relacionadas com as caixas

Capacidade de carga de cada caixa

Junqueira et al. (2012), no seu modelo tridimensional de enchimento de contentores, tiveram
em atencdo a capacidade de carga de cada caixa. Esta restricdo permitiu que o seu modelo
calculasse quantas caixas poderiam ser empilhadas numa caixa de um certo tipo, para que esta
néo se deforme, danificando os produtos no interior.

A capacidade de carga de uma determinada caixa pode variar consoante a sua orientacdo no
contentor. Além disso, esta capacidade é influenciada pelo contetdo da caixa, pelas condi¢BGes
a que esta caixa € sujeita, incluindo a humidade do ar, a duracdo do transporte ou a forma de
empilhamento. (Ratcliff and Bischoff, 1998)

Tarantilis et al. (2009) dividem as caixas em dois tipos, frageis e ndo frageis, e as Gltimas
nunca devem ser colocadas em cima das primeiras. As caixas do tipo fragil podem ser
empilhadas em caixas do mesmo tipo ou do tipo ndo fragil. As caixas do tipo ndo fragil
podem ser empilhadas em caixas do mesmo tipo.

RestricOes de orientacao

Em teoria, existem seis orientacGes possiveis para uma caixa ser colocada ortogonalmente
num contentor, sendo que na pratica a orientacdo das caixas pode ser restringida em
horizontal e vertical (Bortfeldt and Wéscher, 2013).

Com o acompanhamento dos carregamentos de paletes e dos contentores foi possivel reparar
gue varias caixas, neste caso particular de medicamentos, principalmente liquidos, tém setas
laterais que indicam a orientagcdo com que a caixa deve ser transportada.



Modelo Integrado de Expedicdo de Mercadoria na Distribuicdo Farmacéutica

No caso do objeto a colocar no contentor ser uma palete, que é colocada com a ajuda de um
empilhador, apenas existem duas orienta¢des possiveis.

Na literatura podem ser identificados cinco casos distintos. No primeiro, relatado por
Morabito and Arenales (1994), apenas uma orientacdo é permitida nas duas dire¢des, vertical
e horizontal. Um exemplo é o do carregamento de paletes em contentores com um empilhador
que s6 pode ser feito numa posicdo especifica ou na posicdo oposta. No segundo caso,
relatado por Fuellerer et al. (2010), sé uma orientacédo vertical é possivel para cada caixa. Esta
restricdo apenas permite rotages de 90° no plano horizontal. Um exemplo disso, ja referido, é
0 de quando as caixas estdo marcadas com setas a indicar a posic¢ao vertical a que devem estar
sujeitas. No terceiro caso, relatado por Bischoff and Ratcliff (1995), até duas orientacGes
verticais podem ser proibidas e no plano horizontal as caixas s6 podem ser rodadas de 90° em
90°. Um exemplo deste caso é quando a caixa é pequena e longa, ndo devendo ser colocada
sobre a sua face mais pequena. No quarto caso, descrito por Bortfeldt and Gehring (2001),
podem ser proibidas até cinco posi¢cfes. No quinto caso abordado por Carpenter and
Dowsland (1985), ndo existe nenhuma restricdo para as posi¢des das caixas. Este caso é o que
confere maior nimero de graus de liberdade e permite preencher melhor o espaco.

Prioridade de carga

Esta restricdo apenas faz sentido nos problemas de maximizacdo a saida, ja que héa
possibilidade de ndo se conseguir acomodar todas as caixas no contentor. Sendo assim, é
necessario decidir quais as caixas que tém prioridade.

Em termos praticos, ao haver artigos mais importantes do que outros, cria-se uma
classificacdo de prioridade com base nos prazos de entrega ou de validade do produto
(Bischoff and Ratcliff, 1995).

2.2.4 Restricoes relacionadas com o carregamento

Carregamentos completos

Toda a carga deve ser acomodada no contentor da melhor forma possivel, mas como ja foi
referido, em problemas do tipo maximizacdo a saida alguns artigos poderdo nao ser enviados.
Sendo assim, os produtos estdo divididos em subconjuntos, e se um produto de um
subconjunto for carregado, todos os produtos desse devem ser carregados. Tal como se um
produto de um subconjunto ficar para tras, todos os outros devem ficar.

Na literatura existem dois casos distintos. O primeiro caso defende que todos os produtos do
mesmo subgrupo devem ser carregados, mas ndo necessariamente no mesmo contentor. O
segundo caso defende que todos os produtos do mesmo subgrupo devem ser enviados no
mesmo contentor.

Colocacéao das caixas

Esta restricdo aparece apenas em problemas com mais do que um contentor, tipicamente em
problemas de enchimento de paletes.

Terno et al. (2000), no seu estudo sobre carregamento manual de paletes, abordaram este
tema. Uma palete deveria ser carregada com artigos do mesmo tipo enquanto fosse possivel.
No caso de ndo ser possivel completar uma palete porque ndo existem produtos do mesmo
tipo em namero suficiente, esses produtos devem, pelo menos, ser enviados todos juntos na
mesma palete, a ndo ser que o facto de separar os produtos fagca com que se reduza o nimero
de paletes necessario.
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2.2.5 Restricdes de posicionamento

Na literatura, varios autores estudaram como posicionar um produto num contentor ou numa
palete de acordo com o seu peso, tamanho, contetdo, natureza, entre outros.

Hodgson (1982), no seu estudo sobre enchimento tridimensional de paletes, menciona que 0s
produtos liquidos ou explosivos devem ser colocados na periferia da palete, para que, se
necessario, seja mais fécil de os retirar.

Bortfeldt and Gehring (1999) dividem um contentor em diferentes zonas e limitam o
carregamento de alguns tipos de caixas a uma zona especifica.

2.2.6 Restricoes relacionadas com a carga

RestricOes de estabilidade

A estabilidade da carga € vista, na literatura existente, como um dos fatores mais importantes
no acondicionamento da carga no contentor. Isto porque uma carga instavel pode resultar em
produtos danificados e até em ferimentos nos operadores que a carregam e descarregam.

Para abordar a estabilidade é necessario diferenciar o carregamento em palete, do
carregamento em contentor, ja que as paredes do contentor sdo uma mais-valia para equilibrar
as caixas, que a palete ndo possui. Além disso, na generalidade dos casos, um contentor é
carregado em comprimento, ou seja, do fundo até a porta em layers verticais. Por outro lado,
numa palete carrega-se em altura e em layers horizontais (Abdou and Yang, 1994).

Para obter uma estabilidade vertical aceitavel, as caixas devem ser empilhadas de preferéncia
com a base totalmente apoiada no solo do contentor ou no topo de outra caixa (Bischoff and
Ratcliff, 1995). A volta de 50% dos artigos, abordam o tema da estabilidade da carga com um
suporte de 100% da base das caixas. Os restantes estudos estipulam uma percentagem minima
da area da base que deve estar apoiada para garantir o equilibrio. Segundo Hemminki et al.
(1998), basta que 70% da area da base esteja apoiada, no caso de enchimento de paletes,
desde que um filme de pléstico seja aplicado antes do envio.

Uma boa estabilidade horizontal implica que as caixas ndo se movam aquando do movimento
do contentor. Bischoff and Ratcliff (1995) estudaram a estabilidade da carga através de uma
percentagem dos produtos em que pelo menos trés das suas quatro faces laterais ndo estdo em
contacto com outra caixa ou parede do contentor.

Para uma boa estabilidade da carga, a estabilidade vertical e horizontal tém de estar
conjugadas. Um exemplo dado por Parrefio et al. (2010) foi uma construgdo vertical em torre.
E a prova de que uma boa estabilidade vertical ndo implica uma boa estabilidade real.

Restrigdes de complexidade
Este tipo de restricdo esta relacionado com a dificuldade de arrumacéo da carga.

A restricdo de complexidade mais frequentemente usada € a restri¢do de corte por guilhotina e
aborda a questdo de como ter um nimero maximo de retangulos numa folha maior, sendo que
apenas cortes ortogonais sdo possiveis e tém de ser realizados de aresta a aresta da folha,
como se funcionasse como uma guilhotina de papel. A Figura 6 expde um exemplo de padrao
guilhotinado e de padrdo ndo guilhotinado.
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(a) (b]

Figura 6 - a) Padrdo guilhotinado b) Padrdo néo guilhotinado

Bortfeldt and Wascher (2013) afirmam que nem sempre é apropriado usar padrdes
guilhotinados no problema de carregamento de contentores j& que a carga tende a ficar
instavel. Além disso, para o carregamento de paletes, este método ndo € aceite
frequentemente.

2.2.7 Métodos de resolucao dos CLP

O problema de carregamento de contentores é considerado um problema extremamente
dificil. Para a resolucdo deste tipo de problema utilizam-se heuristicas, que apresentam
solugdes proximas da solucgdo 6tima, e, de forma menos frequente, devido ao facto de ser um
problema complexo, os modelos e métodos exatos.

Métodos heuristicos

Como ja foi referido, os métodos heuristicos sdo os mais usados atualmente, ja que permitem
obter uma solucdo préxima da solucdo 6tima num periodo de tempo aceitavel. Fanslau and
Bortfeldt (2010) propuseram uma designacdo diferente para diferentes tipos de heuristicas,
heuristicas convencionais, tree-search e metaheuristicas.

Os métodos heuristicos convencionais dividem-se em métodos de melhoria, cuja funcdo é
melhorar uma solugdo ja existente, e métodos de construcéo, verificados por Pisinger (2002),
que sugere, para além do corte por guilhotina, mais trés tipos de padrdes de arrumacao nos
contentores: contrucdo em parede, contrucdo em pilha e arranjo cubdide. A construcdo em
pilha, introduzida por Gilmore and Gomory (1961), baseia-se na criacdo de pilhas de caixas
que serdo dispostas no contentor. A constru¢cdo em parede, primeiramente abordada por
George and Robinson (1980), baseia-se na criacdo de layers verticais (paredes) ao longo do
comprimento do contentor. O arranjo cubdide, apresentado por Gehring and Bortfeldt (1997),
implica encher o contentor com arranjos de caixa idénticas. Mais tarde, Fanslau and Bortfeldt
(2010) estudaram um novo método, a construcdo de layers horizontais que, como o préprio
nome indica, requer a construcdo de layers horizontais de caixas, do solo até ao topo do
contentor, como se de uma palete se tratasse.

Metaheuristicas sdo métodos heuristicos usados com o objetivo de resolver de forma genérica
problemas de otimizacdo. Estas podem ser utilizadas para diversos tipos de problemas, ja que
assumem uma série de pressupostos sobre cada problema onde sdo utilizadas. Alguns
exemplos de meta-heuristicas utilizadas para a resolugdo do CLP podem ser encontrados em
Bortfeldt and Gehring (2001), no caso dos algoritmos genéticos, em Bortfeldt et al., (2003),
no caso da pesquisa Tabu e em Moura (2004), na utilizacdo do GRASP (Greedy Randomized
Adaptative Search Procedures).

Os métodos de pesquisa por arvore (Tree Search Methods) sdo procedimentos que s6 podem
ser utilizados quando todas as solugdes do problema podem ser representadas numa arvore ou
grafico. Um exemplo pode ser encontrado na literatura de Fanslau and Bortfeldt (2010).
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Modelos propostos

Apesar de raros, devido ao facto do CLP ser um problema considerado NP-Hard, existem
alguns modelos lineares, inteiros e binarios descritos na literatura.

O primeiro modelo foi introduzido por Tsai (1987). Este permite colocar as caixas de
diferentes tamanhos numa palete, sem sobreposi¢do, no entanto ndo inclui mais nenhuma
restricdo. Fasano (1999) propés um modelo MIP (mixed-integer programming), onde as
variaveis estdo descritas num sistema de coordenadas cartesianas. Padberg (2000) introduziu
um modelo MIP que estima que um problema com 10-20 caixas pode ser resolvido atraves de
algoritmos Branch-and-Bound num curto espaco de tempo. Junqueira et al., (2012)
apresentaram modelos de programacao linear binarios que incluem restricbes de orientagéo,
restricbes de estabilidade e restricdes de empilhamento. No entanto, apenas problemas de
dimensdo moderada podem ser solucionados pelo solver utilizado nestes modelos
(GAMS/CPLEX), dado o aumento exponencial do espaco de solugbes a visitar com o
aumento do numero de caixas.

2.3 Modelacao de processos

Pode definir-se um processo de negocio como uma combinacdo de um conjunto de atividades,
dependentes entre si, dentro de uma empresa, com uma estrutura e uma ordem ldgica, cujo
objetivo € produzir um resultado desejado.

A modelacdo de processos permite a compreensdo e a analise de um processo de negdcio e,
além disso, permite que uma empresa seja analisada e interpretada pelos seus processos de
negdcio sendo crucial que esta modelacdo seja feita corretamente (Aguilar-Savén, 2004).

Existem varios métodos de representacdo dos processos. No decorrer deste trabalho
recorremos ao modelo tipo fluxograma, ao modelo tipo swimlane e ao modelo tipo matriz.
N&o existe nenhuma norma que obrigue a utilizar um certo tipo de notagdo, cada organizacao
utiliza o que Ihe parece ser um método mais intuitivo.

Fluxograma

Apesar de ndo existir uma data da criagdo do Fluxograma, este foi o primeiro método a ser
utilizado para modelar processos. Este é definido como uma representacdo gréafica
formalizada de uma sequéncia ldgica de um programa, organograma ou estrutura
similarmente formalizada. (R. Lakin et al., 1996)

As principais caracteristicas e vantagens dos fluxogramas sdo: a flexibilidade, enquanto os
diferentes blocos vado sendo desenhados o designer decide de que forma os ira unir; e a
habilidade de comunicacdo, ja que é muito facil de utilizar.

Como desvantagens, os fluxogramas tendem a ser demasiado extensos e, por vezes, pouco
claros, e ndo ha diferenca entre tarefas e sub-tarefas, tornando-os dificeis de interpretar.

Sendo assim, o melhor uso dado aos fluxogramas da-se quando 0s processos necessitam de
um nivel muito elevado de detalhe.
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O Inicio do Processo

. Fim do Processo

AGAO

Tarefa

ATOR

Ponto de decisao

Condigio 2 Condigioz

Figura 7 - Principais elementos do Fluxograma

Swimlane

No diagrama de Swimlane é possivel desenhar o processo de negdcio como uma colecéo de
atividades sequenciadas. Este diagrama é constituido por lanes, que podem ser representadas
horizontal ou verticalmente, e a grande vantagem € a possibilidade de distinguir visualmente
atividades realizadas por diferentes departamentos, entidades ou pessoas.

Segundo Faria (2010), existem dois tipos de modelo Swimlane: o modelo Hands-off , em que
cada acdo de um ator é representada por uma sé tarefa e hd um destaque nos atores envolvidos
e na transferéncia de responsabilidades entre eles; e 0 modelo detalhado de fluxo, que tem
como objetivo detalhar as atividades identificadas no modelo Hands-off, dando énfase a
representacdo e a facil compreensao do fluxo de trabalho.

Modelo tipo matriz

O modelo do tipo matriz € um modelo que permite representar atividades com diversos atores.
Geralmente s@o macroatividades com mais do que um interveniente que serdo distinguidos
por nivel de participacdo e por grau de responsabilidade.

Segundo Faria (2010), é possivel dividir os intervenientes em quatro niveis de
responsabilidade:

e Responsavel — Responsavel pela atividade;
e Executante — Pessoa que executa a tarefa;
¢ Informado — Pessoa que é informada sobre os resultados que vao sendo obtidos;
e Consultor — Pessoa que d& um parecer sobre 0s resultados.
BPMN - Business process modeling notation

O BPMN é uma notacdo de modelacdo que descreve o fluxo e as diferentes tarefas num
processo de negoécio. Esta linguagem, desenvolvida pela Business Process Management
Initiative, pretende unificar a forma como as empresas desenham 0s seus processos.

A principal raz&o para a criagdo do BPMN é a necessidade de uma notagdo universal que
possa ser facilmente interpretada tanto pelos analistas de negécio, que desenham os rascunhos
iniciais, como pela equipa técnica que ird implementar os processos, e por aqueles que irdo
gerir e monitorizar os mesmos. (Chinosi and Trombetta, 2012)
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Os elementos graficos das versbes BPMN 1.x dividem-se em quatro categorias e estdo
apresentados na Figura 8:

e Elementos de fluxo — Consistem em eventos, atividades e gateways, e representam
acoes que determinam o comportamento do processo

e Elementos de conexdo — Elementos que conectam o0s varios objetos entre si. Podem
ser fluxos de sequéncia, fluxos de mensagem ou objetos de associa¢ao

e Swimlane — Possuem dois elementos, Pools e Lanes, e ddo a possibilidade de
organizar visualmente as atividades de acordo com o responsavel por cada uma.

e Artefactos — Elementos cujo objetivo é fornecer informacdo adicional sobre o
processo, ndo afetando o fluxo. Estes elementos s&o objetos de dados, de texto ou de
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Figura 8 - Elementos Graficos das versées BPMN 1.x. (Chinosi and Trombetta, 2012)

A versdo BPMN 2.0, uma versao recente e amplamente utilizada, difere das versfes 1.x pela
adicdo de novas caracteristicas e pela mudanca de alguns elementos descritos anteriormente.
Algumas diferencas relevantes entre as duas versdes sao a formalizacdo da semantica para 0s
diferentes elementos, a definicdo de um mecanismo de extensibilidade para ambas as
extensdes de modelo de processo e extensdes graficas, e a melhoria da composicdo e da
correlacdo dos eventos. (Allweyer, 2016)

2.3.1 Ferramentas de modelacao de processos

Existem diversas ferramentas, na rede, para representagdo dos processos. Estas ferramentas
sdo normalmente intuitivas e faceis de utilizar. Depois de uma breve pesquisa, foram
identificadas trés ferramentas.

Microsoft Visio

A Microsoft Visio foi criada pela Visio Corporation, e posteriormente adquirida pela
Microsoft. E uma ferramenta de representacdo de processos, que permite criar linhas
cronoldgicas, fluxogramas, diagramas de blocos e diagramas com linguagem SDL
(Specification and Description Language)
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A ferramenta Visio caracteriza-se essencialmente pela sua interface simples e intuitiva.
Existem duas versdes do software, no entanto ambas tém um custo.

BonitaSoft

O BonitaSoft utiliza o BPMN 2.0. Admite o desenho dos processos de negdcio e transformé-
los em aplicacdes baseadas em processos.

A vantagem deste software em relacdo ao Visio é o facto de ser uma ferramenta gratuita.
BizAgi Modeler

Esta ferramenta, que permite criar diagramas de processos, documentar e simular num
formato BPMN, é também uma ferramenta gratuita e facil de utilizar numa interface intuitiva.

Com o Bizagi Modeler é possivel publicar documentos Word, PDF, Wiki, Web ou SharePoint
e exportar para Visio, XPDL ou formato imagem.
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3 Situacdo inicial do processo de exportacdo Africa

A empresa do grupo responsavel pelo negdcio de exportacdo é a Mercafar, sendo 0 Armazém
AP o0 armazém responsavel pela operacdo de exportacdo. Atualmente, a empresa exporta
produtos farmacéuticos para a Europa e para dois paises em Africa, Angola e Cabo Verde.
Neste projeto sera abordada a exportacdo para Angola e Cabo Verde, correntemente apelidada
de Exportagdo Africa.

No decorrer do projeto foi desenhado com detalhe o processo da Exportacdo Africa (ver
Anexo B) para que fosse mais simples entender todo o encadeamento desde que se recebe um
pedido de encomenda até ao momento em que a mesma é expedida. Além disso, apesar do
projeto se focar na parte de expedicdo, é importante explicar que o que esta a montante tem
impacto na etapa final do processo, ou seja, na expedicdo observam-se as consequéncias das
causas identificadas nas etapas anteriores. Assim, foi necessario acompanhar todo o
procedimento na pratica para que fosse também mais simples identificar os problemas.

Neste capitulo serdo descritas as fases que se incluem no processo de Exportacio Africa, cujas
tarefas principais estdo representadas na Figura 9, e de seguida serdo identificados o0s
problemas que foram encontrados no decorrer no projeto.
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3.1 Matriz de responsabilidades

O primeiro nivel permite mostrar as principais fases do processo. A matriz de
responsabilidades, apresentada na Figura 10, permite estabelecer responsaveis e participantes
para cada fase. Além disso, na matriz estdo definidos os Outputs de cada fase.

> meaﬁzar>> Obter >> Definir o >> Preparar >> Faturar e >
Pedido Stock Processo Encomenda Expedir

l ® ®
} . Responsavel

T Participante
[Parkl'; '-u'.J li‘e:or:_-st l Mercadoria j O P

)
-

expedida

incompleto

Figura 10 - Matriz de competéncias do processo “Exportacdo Africa”

Estdo apresentadas as cinco fases do processo: formalizacdo do pedido do cliente, obtencéo da
mercadoria pedida, definicdo do processo e do tipo de embarque com o cliente, preparacdo da
encomenda para expedicao e faturacdo e expedi¢cdo da mercadoria.

A primeira fase tem como responsaveis e Unicos intervenientes, 0s servicos administrativos da
Mercafar (Mercafar). No final desta fase é expetavel que uma fatura pré forma esteja criada.

A segunda fase tem como responsavel a Mercafar, que encomenda a mercadoria. Como
participante, os operadores do Armazém AP, que recebem a mercadoria. No final desta fase, a
mercadoria estara toda armazenada.

A terceira fase tem como responsavel a Mercafar e como participante o DEP. O DEP s6
intervém no caso de ser necessario obter uma cubicagem exata da mercadoria. No fim desta
fase, um Packing List (PL) incompleto deve ser criado para posterior preenchimento por parte
do Armazém AP.

A quarta fase tem como responsavel o Armazém AP, que prepara a mercadoria para
expedicdo, e como participante a Mercafar, que cria a guia de encomenda necessaria para dar
inicio a esta fase.

Por fim, a quinta fase tem como responsaveis a Mercafar e 0 Armazém AP, que fatura o
cliente e expede a mercadoria, respetivamente.

3.1.1 Formalizar o pedido

A operacéo de exportacio Africa inicia-se na formalizacio do pedido do cliente.

Nesta fase, o cliente envia um pedido, por email, a Mercafar e, com a ajuda de alguns
documentos, a empresa analisa o pedido. Os documentos e os sistemas informaticos utilizados
nesta etapa sdo a tabela de precos dos laboratdrios, para que seja possivel dar uma informacéo
de custos ao cliente, o site do Infarmed, para perceber se é possivel exportar o tipo de
produtos que o cliente pediu, e diversos forms do sistema de informacdo da empresa, de forma
a compreender se existe produto em stock ou terd mesmo de ser encomendado.
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Seguidamente, os servicos administrativos da Mercafar informam o cliente quanto a
possibilidade de expedir a mercadoria e quanto ao prego dos produtos que foram requisitados.
Caso seja do agrado do cliente, adjudica-se a proposta.

Nesta fase € conveniente informar o cliente quanto a cubicagem da sua encomenda e indicar
as diversas formas e precos de transporte da mercadoria. Para isso, € utilizado o Excel de
cubicagem, que permite calcular a cubicagem da encomenda a partir de uma base de dados
com todos os produtos que possuem medicdo. No entanto, na eventualidade de ndo haver
registo de medicdo dos produtos pretendidos pelo cliente ndo é possivel obter o calculo, ja
que, nesta fase, os produtos ainda ndo foram encomendados e, portanto, ndo se encontram em
armazém.

Por fim, a encomenda é criada num documento CSV e obtém-se uma fatura pro-forma.

3.1.2 Obter stock

Esta fase, tal como o nome indica, tem como objetivo obter a mercadoria necessaria para
satisfazer o pedido do cliente.

O armazém AP, apesar de ser um armazém dedicado a exportacdo, possui mercadoria
armazenada de quatro marcas representadas pela Mercafar, nomeadamente, a Roche, a Merck,
a AstraZeneca e a GlaxoSmithKline. No entanto, caso o produto ndo esteja em stock ou nao
seja representado por estes laboratdrios, é necessario encomendar ao fornecedor.

Depois de adquirir os produtos ao fornecedor, os mesmos sdo entregues no armazém AP. Os
operadores recebem uma Fatura/Guia de remessa/Guia de transporte e verificam o exterior
das caixas de forma a despistar qualquer dano que possa ter ocorrido no transporte. E
importante confirmar que o nimero de volumes que indica a fatura chegou por completo. Se
houver alguma discordancia, esta é assinalada na guia de transporte.

De seguida, os documentos recebidos do motorista sdo entregues no cais de rececdo do
armazém central (Armazém AG) que regista a fatura no SIDIF. Um administrativo da
Mercafar recolhe os documentos para confirmar que a fatura estd concordante com o que foi
pedido dando, de seguida, entrada dos produtos no sistema informatico. No final desta etapa
deve estar criada uma guia de entrada incompleta, sem informacéo sobre lotes e prazos de
validade, com o niimero do processo® e respetivo cliente.

Quando a guia de entrada é lancada no sistema, os operadores iniciam a conferéncia do
produto que chegou. Todas as unidades de produto sdo contadas, a excecdo das que estdo no
interior das caixas de fornecedor, seladas. Nessas, € considerado o numero de unidades que
esta na etiqueta da caixa. Produto a produto, introduz-se no sistema o nimero de unidades, o
lote e a validade. No fim desta etapa a guia de entrada esta completa.

Depois, imprimem-se os identificadores de processo (ver Anexo G), com nimero do processo,
cliente e numero da guia de entrada, e as etiquetas de conferéncia (ver Anexo A), que servem
para identificar cada produto pelo Cddigo Nacional de Produto (CNP). As etiquetas sdo
coladas em cada caixa e os identificadores de processo sdo colados na palete onde estdo
colocadas as caixas. Estes identificadores séo essenciais para melhor arrumacéo dos produtos
ja que, atualmente, ndo existem localiza¢Ges no armazém.

Se os artigos que ddo entrada forem artigos de stock das marcas que a Mercafar representa,
em vez de um identificador de processo, imprime-se numa folha A4 um identificador de

! Quando se refere ao cliente, significa uma encomenda que percorreu todo o processo de Exportagdo Africa.
Cada encomenda possui um nimero de processo.
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produto com nome, CNP, lote e validade (ver Anexo H). Este identificador serve para
conseguir identificar, a distancia, um qualquer produto que seja pretendido.

Por fim, organiza-se a mercadoria da melhor forma possivel, tentando que esta fique o mais
possivel agregada por processo, no caso de mercadoria com cliente definido, de preferéncia
no piso -1. No caso da mercadoria de stock, esta é arrumada nos drive-in destinados a cada
marca representada pela Mercafar.

Se algum defeito ou equivoco for descoberto na altura de conferéncia, como, por exemplo,
produto a menos ou produto errado dentro das caixas, € enviado um email a Mercafar, que faz
uma reclamacéo ao fornecedor.

3.1.3 Definir o processo

Depois de ter toda a mercadoria em armazém é necessario informar o cliente sobre a sua
encomenda e se sera possivel fornecer todos os artigos desejados. Posteriormente existem dois
caminhos possiveis. Se a encomenda for para Cabo Verde, ndo é necessario fazer cubicagem
ja gque esta € entregue a um transitario que trata de expedicéo e transporte. Se a encomenda for
para Angola é necessario obter uma cubicagem j& que o meio de transporte sera carregado nas
instalacGes da empresa.

Atualmente existe um ficheiro Excel de cubicagem com uma base de dados das unidades e
caixas de fornecedor que foram medidas até hoje. Ao colocar os CNP dos produtos e
quantidades encomendadas, o ficheiro 1€ a base de dados e, se o produto for novo ou j& ndo
for medido ha mais de 2 anos, passa a informacéo de que é necessario medir e pesar.

No caso de ndo haver produtos novos ou na circunstancia de produtos ndo medidos ha mais de
2 anos, 0s servicos administrativos calculam a cubicagem sem pedir ajuda ao DEP. Caso
contrario, enviam um email ao DEP a pedir uma cubicagem exata. Este departamento
identifica os produtos que necessitam de medicéo e dirige-se ao armazém AP para proceder a
mesma. Esta fase é normalmente bastante demorada ja que é necessario procurar a mercadoria
num armazém sem localizaces. No final, o DEP atualiza o ficheiro Excel com a data do
presente dia e envia os dados de cubicagem a Mercafar que contacta o cliente para discutir a
melhor forma de transporte da sua encomenda.

3.1.4 Preparar a encomenda

Quando esta decidido o procedimento de envio da mercadoria é importante uma preparacao
da mercadoria para expedigé&o.

Em primeiro lugar, os servicos administrativos da Mercafar criam um Packing List
incompleto e uma guia de encomenda que servira para 0 armazém proceder a separacdo da
mercadoria. Estes dois documentos sdo enviados por email ao armazém AP e inicia-se 0
aviamento da mercadoria.

O aviamento inicia-se com a separacdo da mercadoria de stock que esta nos drive-in do piso 0
do armazém, através da guia de encomenda. Esta mercadoria é colocada no espaco destinado
ao processo, no piso -1, de preferéncia, e inicia-se a verificacdo de lote e validade, produto a
produto, escrevendo esta informacgédo no PL. Todas as unidades soltas sdo colocadas em caixas
de fornecedor ou caixas standard Mercafar vazias. Para finalizar o aviamento, imprimem-se
as etiquetas de aviamento (ver Anexo A), que servem para numerar as caixas onde vai cada
produto, e escreve-se essa informacdo no PL. Esta etapa €, normalmente, bastante demorada,
ja que é necessario conferir produto a produto e o registo no PL é manual.

De seguida, se a via de transporte for aérea utiliza-se a palete. Neste caso € necessario pesar e
medir a altura das paletes e garantir que ndo mede mais do que 1,5 metros. Se, por outro lado,
a mercadoria for enviada ao volume para Cabo Verde, independentemente da via, é
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fundamental pesar e medir os volumes. As medicdes e 0 peso devem ser registados no PL. Se
a encomenda seguir para Angola por via maritima ndo é necessario efetuar qualquer medicao.

Posteriormente o PL, nesta fase ja completo (ver Anexo E), é confrontado com a guia de
encomenda para verificar se os lotes, prazos de validade e quantidades estdo coincidentes com
o pretendido pelo cliente. Se houver alguma discrepancia o operador procede a alteragdo num
form do SIDIF destinado a alteragdo de documentos.

Para finalizar a preparacdo da encomenda, a mercadoria € colocada de volta no local
destinado ao processo e os produtos de frio, caso existam, sdo colocados na arca frigorifica. O
PL completo é enviado a Mercafar.

3.1.5 Faturar e expedir a mercadoria

Nesta fase, a encomenda estd preparada para enviar, e quando o cliente desejar que seja
expedida cria-se uma fatura.

Seguidamente, marca-se com o transitario a saida da mercadoria e envia-se ao cliente os
documentos, como sejam a Pro-forma, a Fatura do Cliente, a Declaracdo Mercafar, a
Declaracdo Alfandegéaria e a Airway Bill, para vias aéreas, ou a Bill of Lading, para vias
maritimas. Alguns documentos como a Fatura do Cliente, o PL, a Declaracdo Alfandegaria e a
Declaracdo Mercafar também devem ser enviados para o transitario. Se a mercadoria seguir
por via aérea, 0s mesmos documentos devem ser colocados em envelope e ser enviados com a
mercadoria, sendo depois acordado com o transitario a recolha da mesma. Se a mercadoria
seguir por via maritima, os documentos devem ser enviados ao transitario por correio, sendo
depois combinado o carregamento do contentor com 0 mesmo.

Depois da fase de preparacdo e envio da documentacdo, a Mercafar autoriza junto do
Armazém AP a saida da mercadoria e informa quanto a data e hora de expedicéo.

Caso o envio seja feito a palete, estas sdo “filmadas”, de forma a conferir maior estabilidade, e
sdo colados identificadores de processo em cada palete. Se a encomenda incluir produtos de
frio, estes sdo retirados da arca e colocados em caixas E-Kool, que sdo caixas que conferem
um ambiente entre 2-8°C durante 72h. As etiquetas de sinalizacdo de produtos de frio (ver
Anexo A) sdo coladas em cada caixa.

Finalmente, se a encomenda for enviada por via maritima para Angola, carrega-se o contentor
no cais do armazém AP. Se a encomenda for enviada para Cabo Verde por via maritima ou
enviada para Cabo Verde ou Angola por via aérea, é importante imprimir as etiquetas de
expedicdo (ver Anexo A) e colar nas paletes/volumes. Neste caso ndo serd carregado um
contentor, mas um camido que seguira para o transitario.

3.2 Problemas encontrados ao longo do processo

Na Figura 11 estdo representados os problemas encontrados que, como ja foi referido, afetam
a fase de expedicao de mercadoria.

Os métodos atuais de registo de entrada e de conferéncia de mercadoria prejudicam a
qualidade e a duracdo da preparacdo do PL e da guia de encomenda que, por sua vez,
provocam um custo desnecessario a expedicdo, além de atrasarem o comeco desta etapa. O
método de cubicagem da mercadoria afeta diretamente a expedi¢do em termos de tempo de
preparacgéo, prontiddo e custo.

Estes problemas seréo clarificados nos proximos subcapitulos.
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Figura 11 - Problemas que causam impacto na expedi¢do de mercadoria
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3.2.1 Registo de entrada da fatura de fornecedor no SIDIF

Como ja foi referido na seccdo 3.1.2, os documentos entregues pelo motorista que transporta
0s produtos requeridos no armazém AP sdo transferidos para o armazém AG para ser
introduzido no sistema o registo de entrada da fatura.

Sendo assim, para além de haver um fluxo de documentos de AP para AG que se traduz numa
perda de tempo, 0 armazém AG fica responsavel por uma encomenda que nao foi recebida no
seu armazém.

3.2.2 Registo de entrada de produto em stock e conferéncia do produto

Atualmente, depois de recolher os documentos no cais de entrada do armazém AG, a
Mercafar da entrada do produto no sistema informatico. Ao fazer o registo, apenas € declarada
a quantidade do produto que entrou com nenhuma referéncia ao lote e a validade.

No ato da conferéncia, os operadores colocam, pela primeira vez, o lote e 0 prazo de validade
do produto que estdo a conferir ficando, desta forma, a guia de entrada completa. Na
eventualidade de ocorréncia de algum erro ao digitar estas caracteristicas, este ndo sera
detetado até a fase de preparacdo do PL.

Por outro lado, a Cooprofar faz uma conferéncia de mercadoria “as cegas”, ou seja, 0
operador ndo sabe o que vem dentro das caixas e ao colocar os dados do produto no form
SIDIF, caso erre na quantidade ou no preco, o programa lanca um alerta. No armazém de
exportacdo AP isso ndo sucede ja que, teoricamente, os operadores sabem que quantidades
chegaram e colocam no sistema, ndo sendo alertados se errarem. Mais uma vez, existe uma
probabilidade significativa de errar e do erro ndo ser detetado. Um exemplo disso ocorre
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quando chega uma quantidade inferior a pedida, por erro do fornecedor, e o operador de AP,
por descuido, confirma uma quantidade que, na realidade, ndo chegou.

3.2.3 Estimativa de cubicagem

Quando uma encomenda estd destinada a ser enviada para um cliente em Angola, por via
maritima ou aérea, é necessario obter uma cubicagem dos produtos para informar o cliente
dos meios de transporte disponiveis para expedir a sua mercadoria. E importante que este
procedimento seja rigoroso para nao induzir o cliente em erro. Ou seja, € importante assegurar
que é possivel expedir toda a mercadoria, evitando modificar as condi¢cdes depois de
acordadas.

O procedimento em uso na empresa utiliza uma folha Excel para fazer o célculo. Esse ficheiro
possui uma base de dados de todas as caixas e unidades de produto que foram medidas até a
um dado momento: comprimento, altura, largura, peso e nimero de unidades por caixa de
fornecedor. Ao colocar um CNP de um produto para calcular a cubicagem, admite os
seguintes pressupostos, no caso de carregamento de contentor:

e Se existe uma medi¢do com idade inferior a dois anos, de unidade e caixa, o célculo é
efetuado;

e Se existe uma medicdo com idade superior a dois anos, de unidade e caixa, o calculo é
efetuado, mas na coluna “estado” dos dados das caixas em vez de “OK” aparece
“Rever”;

e Se 0 nimero de unidades por caixa que se coloca sempre que se faz uma medicdo de
unidade ou caixa ndo estiver consistente, na coluna ‘“consisténcia” aparece
“inconsistente” e o calculo nfo é efetuado;

e Se existir medicdo da unidade e ndo da caixa de fornecedor, o calculo é efetuado
admitindo um desperdicio de 37,5% e na coluna “estado” dos dados das caixas
aparecera “s/ dados cx”. Este desperdicio corresponde ao enchimento de caixas
standard com as unidades soltas;

e Se existir medicao de caixa de fornecedor e ndo de unidade, o calculo ndo é efetuado e
na coluna “estado” dos dados da unidade aparecera “s/dados UN”’;

e Se 0 numero de unidades requeridas pelo cliente ndo for um mdaltiplo do nimero de
unidades por caixa de fornecedor, o simulador calcula o numero de caixas de
fornecedor que sdo necessarias e o nimero de unidades soltas. Seguidamente atribui
um desperdicio de 37,5% ao volume dessas unidades soltas porque serdo colocadas
em caixas standard;

e Se 0 numero de unidades sobrantes ocupar mais de metade de uma caixa de
fornecedor, é atribuida uma caixa de fornecedor para o transporte das mesmas.

Depois de efetuar o calculo e calcular o volume total da mercadoria, o simulador, através dos
dados existentes na folha sobre os contentores disponiveis, calcula a percentagem de
ocupacdo volumica e massica da mercadoria no contentor. Atualmente, s se arrisca 0
carregamento de um contentor que tenha uma percentagem de ocupacéo inferior a 90%.

No caso de carregamento de paletes para expedir por via aérea, assumem-se 0s seguintes
pressupostos, adicionalmente aos anteriores:

e As caixas do transportador pesam 250g e tem as mesmas unidades por caixa que as
caixas de fornecedor;
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e S0 as sobras vao em caixa standard;

e As dimensdes das EuroPalete sdo sujeitas a uma reducdo que traduz o desperdicio no
carregamento das mesmas, 15%;

e A altura maxima das paletes é de 1,5 metros, altura méaxima obrigatdria para envios
por via aérea;

e O desperdicio na ocupacédo da caixa standard € de 30% e nas caixas de frio E-Kool é
de 50%.

No final, o simulador indica 0 nimero de paletes completas e incompletas que implica a
operagéo.

Atualmente, o separador para o calculo do nimero de paletes, apesar de existir, ndo é
utilizado, ja que, com a cubicagem da mercadoria, é possivel pedir uma cotacéo ao transitario,
sem informacéao sobre o nimero de paletes. Além disso, existem algumas caracteristicas que
estéo erradas e que sdo listadas de seguida:

e Apenas se considera um tipo de caixa standard, com dimensdes irreais. Na realidade
sdo utilizados trés tipos;

e Apenas se considera um tipo de caixa para produtos de frio, com dimensdes irreais. Na
realidade séo utilizados dois tipos diferentes;

e Admite que as unidades soltas séo enviadas num tipo de caixa standard, no entanto,
no armazém essa regra ndo existe;

e O calculo obriga a que as caixas que contenham sobras vao numa palete a parte.

O problema da forma de calculo da cubicagem é ndo considerar a disposicdo da mercadoria
no contentor/palete. Apesar de ser considerado um valor de desperdicio, ndo ha a certeza de
gue o numero de paletes calculado esteja correto e, no caso dos contentores, por ndo se
considerar a disposicao, apenas se arrisca o enchimento até 90% de ocupacao.

Este simulador apenas considera volumetria, ou seja, existe um risco assinalavel de erro o
que, com um simulador que considerasse a arrumacao no veiculo, ndo existiria, ou seria muito
reduzido.

3.2.4 Medicao dos produtos

No momento atual, quando o simulador de cubicagem indica que ndo existem dados das
unidades e/ou caixas ou € necessario rever, porque ndo houve uma remedicdo ha mais de dois
anos, é necessario que um elemento do DEP se desloque ao armazém AP para proceder a
afericéo.

A chegada ao armazém, se os produtos pretendidos estiverem em stock, é necessério que um
operador tenha disponibilidade para ajudar a encontrar os produtos ou a baixar as paletes dos
drive-in. De seguida, mede-se e pesa-se 0 produto e regista-se numa folha que sera, no final,
copiada para a base de dados do simulador. A partida, mede-se sempre a caixa de fornecedor
e a unidade. No entanto, caso falte a caixa de fornecedor, mede-se apenas a unidade.

No caso dos produtos desejados ndo estiverem em stock e se apresentem na zona destinada ao
respetivo processo, ndo é necessaria ajuda dos operadores e é preciso dirigir-se ao piso -1 do
armazem para procurar os artigos.

Este método de medicdo € geralmente muito demorado ja que ha um grande desperdicio de
tempo a procurar ou a alcancar o produto, num armazém sem localizages.
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Analise do problema

Em primeiro lugar € importante saber quanto tempo, que se reflete em custo, é que foi
despendido a fazer medigdes, num ano, desde Abril de 2018 até Abril de 2019.

Na Mercafar existem trés possibilidades de medigéo: unidade e caixa de fornecedor, apenas
unidade e, também, apenas caixa de fornecedor, quando o produto nédo € expedido a unidade,
mas sim a caixa. Além disso, existem dois tipos de produtos diferentes, os produtos das
marcas que a empresa representa e que se encontram armazenados nos drive in, e 0s produtos
que chegam ja com um destino final que se encontram na localizagdo provisoria do processo,
preferencialmente, no piso -1 do armazém.

Para fazer a analise foram executados dois tipos de medigdes: uma em que 0s produtos eram
todos de stock e outra em que 0s produtos estavam no piso -1 a aguardar expedicdo para o
cliente final. Na Tabela 2 é possivel observar as caracteristicas da primeira medi¢do. Nesta,
foi necessario medir todas as caixas e unidades. Todos os produtos tinham cliente final e
estavam localizados no piso -1 do armazem.

As rubricas Tempo Un + Cx, Tempo Un e Tempo Cx dizem respeito ao periodo de tempo
necessario para encontrar o produto no armazém e a medicdo de unidade e caixa, apenas
unidade e apenas caixa, respetivamente. As rubricas Namero Un + Cx, Numero Un, NUmero
Cx dizem respeito ao nimero de artigos em que foi medida caixa e unidade, apenas unidade e
apenas caixa, respetivamente.

Tabela 2 - Caracteristicas da medi¢ao dos produtos com destino definido

Medicao dos Produtos com destino final
NUmero de Produtos 43
Tempo Total 4 horas
Tempo Un + Cx 335 segundos

Na segunda medicdo, com caracteristicas representadas na Tabela 3, todos os produtos
estavam localizados nos drive in, e como alguns estavam no drive in superior, outros no
intermédio e outros no chéo, considerou-se que se poderia dividir o tempo total pelo nimero
de produtos medidos, obtendo uma estimativa do tempo médio por produto.

Como desta vez houve 132 produtos em que s6 foi necessario medir a caixa de fornecedor, foi
necessario saber qual a duracdo da medicdo de uma unidade. Para isso fez-se um teste com 20
unidades aleatérias e obteve-se uma média de 50 segundos. Da mesma forma, para saber a
duracdo para medir apenas uma caixa, utilizaram-se 20 caixas aleatérias, tendo-se obtido uma
média de 30 segundos. Apenas foram utilizadas 20 amostras, porque os valores de cada
medicdo foram muito proximos, ndo havendo nenhum valor fora dos limites de controlo. Para
definir este controlo, foram usadas como referéncia as cartas de controlo que estabelecem
como limite inferior menos trés desvios-padrdo e como limite superior mais trés desvios-
padrdo. De forma a contabilizar todos os desperdicios de tempo que possam ocorrer, ao tempo
de medir uma caixa e ao tempo de medir uma unidade foi acrescentado 50%, alcan¢ando
assim 75 segundos e 45 segundos, respetivamente. A Tabela 3 espelha as caracteristicas da
medicédo de 180 produtos de stock.
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Tabela 3 - Caracteristicas da medicéo de produtos de stock

Medicao dos Produtos de Stock
NUmero de Produtos 180
Tempo total 21 horas
Numero Un + Cx 48
Numero Cx 132
Tempo Un + Cx 475 segundos
Tempo Cx 400 segundos

Para descobrir o Tempo Un + Cx e o Tempo Cx utilizou-se o sistema de equacoes:

{4Bx + 132y = 75600
x=y+75 (4.1)

{x =475 = Tempo Un+ Cx
y =400 = Tempo Cx (4.2)

No final desta fase obtiveram-se os tempos de medicdo, em segundos, de mercadoria de stock
e de mercadoria com destino final (localizada no piso -1), representados na Tabela 4.

Tabela 4 - Tempos, em segundos, relativos & medicao de artigos de stock e artigos com destino definido

Stock Piso -1
Tempo Un+ | 475 | Tempo Un + |335
Cx Cx

Tempo Cx 400 Tempo Cx | 260
Tempo Un 430 Tempo Un | 290

Posteriormente, verificou-se, na base de dados do Excel de cubicagem, os produtos que foram
submetidos a medicdo entre Abril de 2018 e Abril de 2019 e dividiu-se em mercadoria em que
foram medidas caixa e unidade, s6 unidade e sO caixa. Nesse ano, foram efetuadas 673
medicdes. A Tabela 5 apresenta o nimero de produtos por tipo de medicdo e destino do
produto.
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Tabela 5 - Namero de artigos e suas caracteristicas, medidos entre Abril de 2018 e Abril de 2019

Stock Piso -1
Caixa + Unidade 55 370
Caixa 132 0
Unidade 8 108

Depois de discriminar os diferentes produtos, multiplicou-se cada célula da Tabela 5 pelo
tempo correspondente na Tabela 4 e alcangou-se o tempo total de 66 horas. Além disso,
depois de questionar um colaborador do DEP chegou-se a conclusdo de que, habitualmente,
qguando é necessario proceder a uma medicdo, esta é feita por dois colaboradores do DEP ou
por um colaborador do DEP e um operador de armazém. O custo de referéncia associado a
uma hora de trabalho para um colaborador do DEP € de 10 euros, e a uma hora de trabalho de
um operador de armazém e de 5 euros. Sendo assim, para obter um custo médio, utilizou-se o
valor 17,5 euros.

Por fim, as 66 horas despendidas a medir caixas, num ano, refletem-se em 1155 euros.

E importante referir que a medic&o dos produtos é efetuada, atualmente, numa parte critica do
processo operacional, podendo ter implicagGes no prazo de entrega e na qualidade da tarefa, ja
gue pessoas mais pressionadas cometerdo mais erros. Com isto pretende-se referir que o custo
de 1155 euros é subestimado, sendo na realidade muito maior, apesar de ser dificil de
quantificar.

3.2.5 Preparacgao do Packing List

No momento atual, a preparacdo do PL comega nos servigos administrativos da Mercafar e
acaba no armazém AP. Normalmente, as colunas que ficam para os operadores preencherem
aquando do aviamento da mercadoria sdo 0 nimero da caixa onde segue cada produto, o lote e
0 prazo de validade.

O lote e o prazo de validade do produto sdo caracteristicas a que a Mercafar tem acesso
através da guia de entrada, no entanto teriam de fazer a guia de encomenda produto a produto
para colocar estas caracteristicas corretas, o que leva mais tempo. Atualmente, a guia de
encomenda é feita através de um método de concatenacdo num ficheiro texto. Por um
lado, permite poupar tempo porque possibilita o registo de todos os produtos de uma sé vez,
mas, por outro, como o sistema funciona segundo o FEFO (First Expire First Out), a
probabilidade do lote e do prazo de validade que aparecem na guia de encomenda estarem
errados € muito elevada (ver Anexo F). Realmente basta que um produto que seja pedido
nessa encomenda exista em grande quantidade no armazém, que ndo se consegue selecionar a
data de validade pretendida. Esta é a razdo pela qual quando o PL estd completo é necessario
confronta-lo com a guia de encomenda para identificar os erros da mesma.

A forma como é preparado o PL permite poupar tempo nos servi¢os administrativos, mas
implica perder bastante tempo no armazém, onde o tempo é mais precioso, ao verificar
produto a produto, o lote e 0 prazo de validade e ao confrontar com a guia de encomenda no
final.
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Analise do problema

Para avaliar o problema foi feito um diagnostico do tempo despendido - que se reflete em
custo - na verificacdo do lote e do prazo de validade dos produtos, no espaco temporal de 1
ano. Na Tabela 6 pode verificar-se a quantidade de linhas enviadas entre Abril de 2018 e
Abril de 2019, para Angola e para Cabo Verde.

Tabela 6 - Numero de linhas exportadas para Africa entre Abril de 2018 e Abril de 2019

NuUmero de linhas

Angola 3238

Cabo Verde 2281

Através de um teste com dois operadores do Armazém AP mediu-se 0 tempo médio
necessario para um operador ditar o lote e prazo de validade ao colega, e este Gltimo escrever
no PL. Foram efetuadas 20 medicdes, ja que as mesmas tém valores muito préximos e
seguindo a logica das cartas de controlo, o processo estd em controlo. A duracdo média foi de
30,55 segundos, no entanto foi adicionado 50% para se estar seguro de que os desperdicios
estdo contabilizados. Assume-se, assim, o tempo médio de 45,83 segundos.

Multiplicando esta duracdo pelo ndmero de linhas, representadas na tabela 6, obteve-se o
tempo total consumido no armazém AP para fazer a verificacdo de lote e validade, 70 horas e
15 minutos. Neste procedimento participam dois operadores de armazém, cujo custo de
referéncia é de 5 euros por hora cada um, ou seja, 0 numero de horas calculado traduz um
custo de 702,52 euros por ano.

A semelhanca do método de medicdo de caixas, o custo calculado de 702,52 euros é
subestimado. Esta é também uma parte critica do processo operacional, pois, nesta altura, o
cliente ja solicitou o envio da mercadoria, portanto atrasos ou erros podem danificar a relacao
com o0 mesmo. Para combater este facto, é frequente pedir aos operadores para realizarem
horas extraordinarias, ficando a empresa dependente da sua disponibilidade e obrigada a um
custo acrescido.

3.2.6 Reserva de Produto

Normalmente, antes de expedir o produto, é necessario reserva-lo para um cliente especifico,
para que ndo seja possivel faturar a outro cliente 0 mesmo produto. Quando reservado, 0
produto continua a aparecer nas “existéncias”’, mas desaparece do “previsto”, ou seja, estd
presente em armazém, mas reservado para um cliente especifico.

O inconveniente neste caso € que, atualmente, para fazer este tipo de reserva faz-se uma guia
de encomenda que sera no final do processo anulada e criada uma guia de toda a encomenda.
Sendo assim, o verdadeiro significado de uma guia de encomenda s6 se verifica na fase de
preparacdo de encomenda. Durante o processo séo criadas varias guias, apenas para reservar
0s produtos.
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4 Apresentacao das solucées propostas

Neste capitulo serdo apresentadas possiveis solugdes para os problemas descritos no capitulo
3. Além disso, o processo To Be foi desenhado, pois com as novas solugdes ha atividades que
serdo eliminadas e outras que serdo melhoradas, ou até criadas (ver Anexo D)

4.1 Registo de entrada da fatura do fornecedor no SIDIF

Como esclarecido em 3.2.1, atualmente, o armazém AG da entrada da fatura que é entregue
com a mercadoria no armazém AP. Isto provoca perdas de tempo, responsabilidades
indevidas e fluxo de informacdo inconveniente.

A melhoria neste caso é bastante simples. A responsabilidade de dar entrada da fatura
transfere-se para 0 armazém AP que passa a utilizar o form utilizado pelos operadores do
armazem AG para fazer este trabalho.

Assim, os operadores do armazém AG deixam de ter qualquer responsabilidade no negdcio de
exportacao de mercadoria.

4.2 Registo de entrada do produto em stock e conferéncia da mercadoria

Como foi referido no capitulo 3, a conferéncia da mercadoria que da entrada no armazém, ao
contrario da Cooprofar, ndo é ao acaso. Ou seja, através da guia de entrada os operadores tém
acesso as quantidades dos produtos e, aquando da conferéncia, colocam, pela primeira vez, o
lote e prazo de validade do artigo, informacdo necessaria para completar a guia de entrada.
Isto acontece porque o pre¢o praticado para exportagcdo nao corresponde ao preco registado na
embalagem.

A primeira proposta de melhoria, neste caso, seria utilizar o mesmo método que se utiliza na
Cooprofar, com duas nuances: o lote e a validade também seriam conferidos “as cegas”. Isto
levara a uma diminuicdo na probabilidade de erro na colocacdo destas caracteristicas na
conferéncia de mercadoria e a consequente certeza de que os dados estdo corretos no sistema.
Além disso, o preco ndo seria preenchido durante a conferéncia. Os servigos administrativos
da Mercafar, ao dar entrada do produto no sistema informatico, em vez de apenas informarem
o sistema da quantidade de um produto que chegou, informam também qual o lote, a validade
e definem o preco. Durante a conferéncia, os operadores sdo obrigados a contar o produto, e
no caso de ocorrer um erro sao alertados pelo sistema, que ndo Ihes permite continuar.

A segunda proposta de melhoria prende-se com o facto de, hoje em dia, os produtos que
chegam, mesmo com um cliente alocado e um destino final definido, entram para stock do
armazém, ficando numa zona virtual chamada “Global Africa”. Esta divisdo por zonas esta
representada na Figura 12, no entanto, no armazém AP apenas existe uma zona. Prop06s-se
assim criar zonas virtuais no armazém, no sistema informatico, que permitissem dividir os
produtos nédo sé por lote e prazo de validade mas por processo e cliente. No caso dos produtos
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que estdo realmente em stock, estes seriam transferidos para a zona do cliente respetivo
quando necessario.

Assim, o problema de reserva de mercadoria também seria resolvido, ja que se um produto
estiver na zona de um cliente/processo, esta automaticamente reservado para 0 mesmo.
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Figura 12 - Form SIDIF "Consulta de artigos". Indicagdo da zona “Global Africa”

Desta forma, seria sempre possivel visualizar a encomenda de cada cliente sem correr o risco
de errar os lotes ou prazos de validade, e seria aberta uma porta para resolver os problemas
que se seguem.

Os forms propostos foram elaborados (ver Anexo C). Os objetivos dos mesmos sdo: consultar
a lista de produtos do processo, adicionar produto, eliminar produto e retirar a Guia de
Encomenda e o PL, automaticamente.

4.3 Medicao dos produtos

Como foi referido no capitulo 3, atualmente as caixas de fornecedor e as unidades que
chegam sdo medidas de forma corretiva e ndo preventiva, ou seja, apenas se mede e pesa a
mercadoria quando estritamente necessario.

A partida, este método ndo era o ideal para o processo. No entanto, de forma a suportar a
decisdo foi feita uma anéalise para perceber quanto tempo se ganha com um método diferente.

4.3.1 Solugao Proposta

Inicialmente, quando o material chega ao armazém, espera por autorizacdo e é conferido.
Depois da conferéncia, 0 mesmo € arrumado no piso -1 ou nos drive in. Aquando da medic&o,
0 material tem de ser novamente retirado do local onde estd armazenado e, pior que isso, tem
de ser procurado, ja que no armazém ndo existem localiza¢bes. Portanto, existe uma
oportunidade para fazer esta medicdo a entrada, ndo perdendo tempo a procurar nem a
arrumar as caixas mais do que uma vez.
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O método proposto € um método de medicdo a entrada, aquando da conferéncia de
mercadoria. Para isso seria necessario que a base de dados que o Excel de cubicagem possui
estivesse incluida no SIDIF da empresa.

Agquando da conferéncia, depois de colocar o lote, validade e quantidade, produto a produto, a
base de dados era conferida através do CNP do produto e, caso fosse um produto novo ou ja
ndo fosse revisto ha dois anos, um alerta seria lancado a indicar que teria de se medir 0
produto. Posteriormente, o operador responsavel pela conferéncia entrega a caixa a um
operador responséavel por esta medicdo. A Figura 13 representa o Swimlane do método
proposto.

Nio & revisto ha mais de 2

Produto novo? o
anos?

SIDIF

fornecedor

Sim Sim

necessario
medir

Medicio de caixas
%

Dar “OK” no final da Desviar uma caixa para o

conferéncia de um produto operador responsavel pela
medigio

Armazém AP

Figura 13 - Swimlane do novo método de medicao

O operador responsavel abre um form do SIDIF destinado a medicdo de produtos e coloca o
CNP do produto. Se ndo chegar uma caixa de fornecedor e apenas chegar unidade, o sistema
permitird apenas medir a unidade. Se chegar caixa de fornecedor, o sistema obrigara a medir
unidade e caixa. De seguida, os dados serdo atualizados numa base de dados de caixas de
fornecedor e numa base de dados de unidades com a data do presente dia. A Figura 14
apresenta um form exemplo para o registo da medicg&o. (ver Anexo I)
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Produto de Frio Guardar
Designagdo do Produto
Dados Caixa de Fornecedor Comprimento (mm}) Largura (mm) Altura (mm]) Peso (g) unjfCx
Dados Unidade Comprimento (mm) Largura (mm) Altura (mm) Peso (g)

Figura 14 - Form exemplo do novo método de medicao

Por fim, a mercadoria seria arrumada juntamente com a restante.

Para suportar a decisdo, foi efetuado um teste com os operadores do armazém AP. Realizou-
se uma simulacdo do que é pretendido, com 20 medic¢des, e alcancaram-se 0s tempos
representados na Tabela 7.

Tabela 7 - Tempos de medicdo do hovo método

Medicao a entrada
(segundos)

Tempo Un + Cx 140
Tempo Cx 45
Tempo Un 75

Logo, calculou-se o tempo que teria sido utilizado, no mesmo ano que na analise do método
inicial, e multiplicou-se a quantidade de mercadoria mensurada, representada na Tabela 5 pelo
tempo correspondente, na Tabela 7. A duracdo obtida foi de 20 horas e 36 minutos, refletidas
num custo 103 euros, ja que neste caso o custo de referéncia seria de apenas 5 euros/hora, pois
SO seria necessario um operador de armazém para fazer o trabalho. Quanto ao material
obrigatorio para proceder a medicdo, fita métrica e balanca, sdo artigos ja existentes no
armazem.

Assim, subtraindo os novos valores de duragdo e custo aos anteriores, calculados na secgédo
3.2.4, chega-se a conclusdo de que a empresa teria uma reducdo de 45 horas e 36 minutos,
correspondente a 1052 euros, por ano. Em termos percentuais, hd uma diminuicdo de 69% no
que ao tempo despendido diz respeito e quanto ao custo ha uma reducgéo de 91%.

E importante realcar que as horas que eram desperdigadas com o método inicial, eram horas
criticas, ao contrario das horas utilizadas no novo método. Ou seja, 0 método anterior
implicava algum stress no decorrer do trabalho, j& que a encomenda ja havia sido requisitada
pelo cliente para envio. No novo método, o cliente ainda ndo requisitou o envio, logo nao ha
urgéncia na medigdo. Com isto, pretende-se referir que a redugdo de 1052 euros é um pouco
subestimada podendo ser, na realidade, muito maior.
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4.4 Cubicagem da mercadoria

Como j& foi referido, o simulador de cubicagem atual peca huma questdo: ndo considera a
arrumacao das caixas no contentor/palete, obrigando assim a limitar o carregamento dos
contentores a 90% da sua capacidade.

Atualmente, existem diversos softwares logisticos que apoiam a decisdo e permitem otimizar
0 carregamento da carga da melhor forma possivel com a opcdo possivel de acrescentar
inimeras restricdes abordadas na literatura sobre CLP.

Um software de otimizacdo de enchimento tridimensional é uma ferramenta que permite ao
utilizador inserir os dados de forma manual ou com a insercdo de um documento Excel,
escolher o tipo de transporte, calcular a disposicdo dos artigos e ter acesso a um relatério do
plano de carga.

Figura 15 - Exemplo de carregamento no MaxLoad Pro

Em primeiro lugar, para conseguir escolher o software mais adequado as necessidades da
empresa foi preciso identificar os requisitos obrigatorios do software.

4.4.1 Caracteristicas gerais

Para uma avaliagdo de determinado sistema, ha caracteristicas que devem ser sempre
avaliadas: a fiabilidade do fornecedor, os clientes e o seu feedback do produto, o
funcionamento do software e o preco, ndo s6 da licenca, mas também do treino que sera
preciso dar aos colaboradores e a manutencéo anual.

4.4.2 Requisitos especificos da empresa

Depois da integracdo no armazém AP, foi criada uma lista dos requisitos especificos que o
software deve ter para que possa, de facto, ser uma mais-valia no processo de expedi¢édo da
empresa. Foi feito um levantamento dos seguintes requisitos:

e Base de dados interna;
e Importacdo de dados de um documento Excel,
e Carregamento de caixas com diferentes dimensdes e peso;
e Carregamento de contentores e paletes;
e Possibilidade de definir a posigdo das caixas:
» Caixas que ndo podem ir no chao;
» Caixas que sO podem ir no chao;
» Definir orientacéo especifica das caixas;
» Caixas mais pesadas localizadas por baixo das mais leves.

e  Definir prioridade dos produtos;
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e  Permitir enviar produtos iguais juntos;
e Escolha do distanciamento maximo entre caixas;
e Escolha da percentagem minima da area da base das caixas que deve estar suportada;
e  Definir uma altura maxima de carregamento nos veiculos;
e  Ajuste manual do plano de embarque;
e Relatdrio do carregamento passo a passo;
e Resultados de todos os calculos importantes:
» Percentagem de volume ocupado;
» Numero de caixas/paletes no contentor;
» Numero e percentagem de produtos que ndo vao ser enviados;
» Numero e percentagem de produtos que entraram no veiculo.
e Manual de utilizador e plataforma preferencialmente em portugués;
e Interface User Friendly;
e Base de dados com carregamentos anteriores;
e Velocidade no célculo;

e Possibilidade de digitar a quantidade de produto e através do nimero de unidades por
caixa fazer o célculo do nimero de caixas de fornecedor;

e Suporte técnico de qualidade;
e Possibilidade de integrar no ERP da empresa.

E de notar que s6 foram considerados programas com uma versdo teste, para que fosse
possivel avaliar os mesmos antes de os comprar, e com suporte técnico de qualidade que
permita aos utilizadores obter ajuda, que deve ser rapida e eficaz.

4.4.3 Escolha do software

A partir dos requisitos da empresa para o software foi feita uma pesquisa alargada e foram
considerados todos os programas que podiam ajudar a empresa no processo de cubicagem.

Numa primeira fase foram encontrados trés programas que se comprometiam a resolver os
problemas de enchimento tridimensional das empresas. Foi elaborado um mapa de
caracteristicas para perceber se 0s programas respondiam ou ndo as necessidades da empresa.

De seguida serdo descritas as funcionalidades que ndo foram encontradas nos diferentes
programas. N&o significa que ndo existam, significa que ndo foram descobertas nem houve
forma de descobrir por falta de resposta a email de apoio.

Em primeiro lugar, foi analisado o Easy Cargo 3D, um software apelativo que aparece
imediatamente numa simples pesquisa do Google, sobre carregamento de contentores. O
programa nao necessita de ser descarregado, funciona no navegador. Dos requisitos da
empresa relatados em 4.4.2, este programa néo respondeu aos seguintes pontos:

e N&o possui uma base de dados interna de produtos;
e Foca-se apenas em enchimento de contentores, ndao de paletes;
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e Na&o é possivel indicar que caixas do mesmo produto vao juntas;

e Nao é possivel definir uma prioridade para as caixas;

e NA&o e possivel definir uma altura méxima de carga nos veiculos;

e Na&o é possivel colocar a quantidade e calcular automaticamente o nimero de caixas
necessarias;

e NA&o permite integrar no ERP da empresa;

e Foi contactado o apoio ao cliente via email e ndo foi recebida qualquer resposta,
assume-se que o suporte ndo é de qualidade.

De seguida, analisou-se o PackVol, um software com diversos clientes em todo o mundo,
criado por um vendedor independente. Este programa néo respondeu aos seguintes requisitos:
e Foca-se apenas em enchimento de contentores, ndo em paletes;
e Nao é possivel indicar que caixas do mesmo produto vao juntas;
e Na&o é possivel definir a altura maxima de carregamento nos veiculos;
e O manual de utilizador ndo esta escrito em portugués;
e N&o é possivel indicar a quantidade de unidades e calcular automaticamente o nimero
de caixas;
e Foi contactado o apoio ao cliente via email e ndo foi recebida qualquer resposta,
assumindo-se que o suporte nao é de qualidade.

Por fim, o ESKO Truckfill, um software de uma empresa especializada em criar solucGes para
design de embalagens. Este programa nao respondeu aos seguintes requisitos:
e Nao é possivel enviar caixas do mesmo produto juntas;

e Na&o é possivel escolher o distanciamento maximo entre caixas;
e Na&o é possivel definir uma altura maxima de carga no contentor;
e O manual de utilizador ndo esta escrito em portugués.

Seguidamente foi efetuada uma pesquisa mais aprofundada em dissertacdes e trabalhos e
encontraram-se dois softwares, 0 MaxLoad Pro e o Cube 1Q.

Tanto um como o outro respondem a todas as necessidades da empresa e tém um servico de
apoio ao cliente de boa qualidade. Foram efetuados Web Meetings com as duas empresas para
uma melhor percecdo de todas as funcionalidades dos programas. No entanto, a versdo de
teste do MaxLoad Pro ndo é completa e o Cube 1Q possui uma fun¢do que permite calcular,
em segundos, a forma de carregar um contentor a palete e ao volume, no mesmo
carregamento. E uma funcéo interessante pois permite poupar tempo em carregamentos que
ndo vao completos. Além disso, o prego do Cube IQ € inferior ao do MaxLoad Pro. Sendo
assim, a escolha recaiu sobre o Cube IQ.

4.4.4 Avaliacao do software

Nos dias 3 e 4 de Abril, foram enviados dois contentores: um contentor Std 20’ carregado ao
volume e um contentor 40’ High Cube, carregado a palete. A Figura 16 mostra as diferencas
dimensionais entre os contentores, Std 20°, Std 40’ e 40’ High Cube.
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Figura 16 - Comparag&o entre diferentes tipos de contentor. (ma maison container, 2019)

Para provar o funcionamento do software este foi testado nos dois PL. N&o foi usado o
relatorio para carregar os contentores para poder ter um termo de comparacdo entre a
disposicdo das caixas efetuada pelo programa e a disposicdo das mesmas caixas quando
carregado atraves do conhecimento e a experiéncia dos operadores. Dias antes do
carregamento, como nao existia medidas de nenhum produto, foi necessario medir e pesar
todos os SKU’s.

a) Cenario 1 — Contentor de 20’ carregado ao volume

Neste PL, foram consideradas 2909 caixas de 50 linhas diferentes. Foram colocados os
produtos e respetivas quantidades no software e calculado o carregamento.

O volume total de carga foi 29,14m?>, ou seja, 88,14% do volume (til do contentor. Depois de
colocadas as restricdes de algumas caixas, caixas com setas de orientacdo, orientadas
corretamente, caixas mais pesadas no chéo, foi calculado o carregamento cujo resultado se
encontra na Figura 17.
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Figura 17 - Carregamento do contentor de 20' representado no Cube 1Q

Através da simples analise visual da figura entende-se que era possivel colocar mais
mercadoria para completar o contentor. No carregamento real representado na Figura 18,
visualmente, parece ter sobrado menos espacgo. Ao conversar com 0s operadores e de acordo
com a sua experiéncia, houve a informagdo de que apenas seria possivel colocar mais 100
caixas de um produto especifico com 20cm x 11,5 cm x 15cm, no espago sobrante, passando 0
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volume ocupado a ser 90% do volume do contentor. Utilizando o Cube 1Q, chegou-se a
conclusédo de que ndo se incluiriam 100 caixas, mas sim 512 caixas, com uma disposi¢édo
diferente, obtendo uma nova taxa de ocupacédo de 94%. Esta operacdo de carregamento durou
3 horas e 30 minutos.

Figura 18 - Carregamento real do contentor de 20'

b) Cenério 2 — Carregamento contentor de 40’ High Cube a palete

Como este envio ocupava 65% do volume do contentor, foi pensado encher a palete para
poupar tempo no acondicionamento da carga. No entanto, sem a ajuda do software os
operadores sabem que neste tipo de contentor podem ser colocadas 24 paletes, mas ndo
conseguem ter a certeza de que a mercadoria a enviar ocupa as mesmas 24 paletes.

Para apoiar a decisdo registaram-se todos os produtos no software e 0 mesmo indicou que ndo
era possivel colocar toda a carga em paletes, ficando uma palete de fora. Além disso, um dos
produtos, por ser muito volumoso, ndo se adequava a uma palete, logo decidiu-se indicar ao
programa que esse produto iria ser carregado ao volume. Na Figura 19 apresenta-se um
exemplo da disposi¢do de um produto numa palete com altura limitada a 2,30 metros, de
forma a entrar no contentor sem risco de danificar as caixas.
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Figura 19 - Exemplo de palete completa no Cube 1Q

Através do Cube IQ foi possivel provar que a mercadoria ocuparia 17 paletes limitadas a 2,30
metros de altura, sendo que 100 caixas seriam carregadas ao volume. No entanto, foi pedido
aos operadores que dispusessem as caixas nas paletes da forma a que estavam habituados.
Estes dispuseram os produtos em 19 paletes, ou seja, mais duas que o programa e, mesmo
desta forma, foram mais do que 100 caixas carregadas ao volume.

Este carregamento demorou 1h30 e o contentor foi completo. A Figura 20 mostra as paletes
organizadas pelos operadores.

Figura 20 - Paletes construidas pelos operadores do Armazém AP

4.4.5 Analise custo-beneficio

Os software de otimizacdo de enchimento tridimensional sdo, normalmente, bastante Uteis, no
entanto tém um custo. No caso particular do Cube 1Q, 7980 euros no primeiro ano, por trés
licengas, e 1197 euros por ano, por atualizagdes, manutengéo e suporte.
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Atualmente, a empresa coloca uma barreira no enchimento dos contentores. Quando o volume
da mercadoria atingir 90% do volume do contentor ndo se inclui mais mercadoria, porque
existe um receio de que os operadores ndao consigam acomodar toda a mercadoria nesse
transporte.

De forma a poder fazer uma comparagdo com o software, foram efetuados seis carregamentos
ficticios num contentor Dry 20’ Std e num Dry 40’ Std, cada um com um numero maior de
tipos de caixas diferentes e foi verificada a taxa maxima de enchimento. Os valores
alcancados na Tabela 8 séo estimativas, j& que os carregamentos ficticios foram feitos com
caixas aleatorias, apenas tendo em conta o numero de tipos de caixas diferentes. Obviamente
que com outra espécie de caixas os valores iriam variar, j& que o software considera a
disposicao das mesmas no interior do contentor.

Tabela 8 - Taxa maxima de ocupacao, calculada no Cube 1Q

Numero de tipos de % de ocupacao % de ocupacao
caixas diferentes (Dry 20’ Std) (Dry 40 Std)
20 96,24% 95,71%
40 96,59% 95,38%
60 93,71% 93,36%
80 93,80% 93,31%
100 92,49% 91,53%
120 92,42% 91,46%

Através da leitura dos graficos da Figura 21 é possivel perceber que, previsivelmente, a
medida que o nimero de tipos de caixas diferentes aumenta, a percentagem de ocupacéo tende
a diminuir.

% de Ocupacdo 20' % de Ocupacdo 40'

057 096
0,965 0,955
096 .95
0,955 0545
0,95 094

0,945 0935
) =4—% de Ocupagdo =4—% de Ocupagho
094 0,93

0,935 0,825
053 092
0925 0,515

092 091
o 50 100 150

Figura 21 - Gréficos de taxa de ocupacdo em fungéo do nimero de tipos de caixas diferentes

Seguidamente, para alcancar uma possivel poupanca resultante da utilizacdo do Cube 1Q, foi
analisada a atividade do ano anterior, quanto ao numero de contentores enviado, tipo de
contentor enviado, nimero de linhas com dimens@es de caixa diferentes e taxa de ocupacéo.
A Tabela 9 apresenta o estudo efetuado.
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Tabela 9 - Estudo da expedi¢do de contentores entre Abril 2018 e Abril 2019

Processo Tipo de Contentor NuUmero de linhas Taxa de ocupacéo

com caixa diferente (%0)
1 20 26 88%
2 40° 36 84%
3 40° 35 65%
4 40° 228 75%
5 40° 2 79%
6 40° 119 64%
7 20 201 65%
8 20 9 20%
9 20° 8 49%
10 40° 238 42%
11 40 111 20%
12 20 59 73%
13 20 96 74%
14 20° 92 51%
15 40 195 40%

A partir desta analise, chega-se a conclusdo de que a taxa média de ocupacdo dos contentores
expedidos foi de 59% e foram enviados sete contentores de 20’ e oito contentores de 40°.
Além disso, em média foram enviados 70 tipos de caixas diferentes nos contentores de 20’ e
120 tipos de caixas diferentes, nos contentores de 40°.

De forma a comparar o método de enchimento atual, que permite encher um contentor a uma
taxa de ocupacdo méaxima de 90%, com o software, ignorou-se, na proxima analise de
poupanga, o facto de a taxa de ocupacdo média dos carregamentos reais ser de apenas 59%.

Correspondendo a média de tipos de caixas com dimensdes diferentes a taxa de ocupacao
conseguida com o software, na Tabela 8, atinge-se os valores de 91,46% para o contentor de
40, e, para o contentor de 20’, como as percentagens correspondentes a 60 e 80 tipos de
caixas diferentes sdo muito proximas, 93,75%.

Verifica-se que com o software é possivel encher mais 3,75% da capacidade total, num
contentor de 20°, e mais 1,46%, num contentor de 40°, do que com o método atual. Apesar de
se utilizar trés tipos diferentes de contentores de 40’ e dois tipos de 20°, pressupds-Se ndo ser
necessario fazer diferenciacdo entre percentagens de ocupacdo de contentores com 0 mesmo
comprimento, ja que, mesmo entre os contentores de 20’ e 40°, a diferenga na percentagem de
ocupacdo conseguida pelo programa néo é elevada.

Para atribuir um valor monetério a esta diferenca de percentagem volumica é necessario saber
0 preco de envio dos contentores, neste caso, para Angola. Os precos representados na Tabela
10 ndo incluem o Certificado de Origem AEP nem o Seguro de transporte, ja que estes
valores sdo proporcionais ao valor da fatura.
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Tabela 10 - Preco do transporte por contentor para Angola

Contentor Preco

Dry 20’ Std 3675 €

Dry 40’ Std 4260 €

Dry 40’ High Cube 4260 €

Reefer 20” Std 3675 €

Reefer 40’ Std/High 4260 €
Cube

Para ser possivel fazer um célculo que permita representar a poupanca ao calcular e carregar a
carga no contentor com a ajuda do Cube 1Q admite-se que, apesar do preco do envio ser igual,
quer se envie 0 contentor vazio, quer se envie a 100% da sua capacidade, exista um custo de
oportunidade associado ao ndo aproveitamento do espaco, ou seja, ao desperdicio. Sendo
assim, o custo de enviar um contentor vazio sera superior ao de enviar um contentor
completo, ja que a mercadoria que ndo foi expedida tera de o ser mais tarde.

De forma a clarificar o calculo que serd revelado de seguida, é importante referir trés
situacOes distintas. Se o contentor for expedido a 100% da sua capacidade, o custo de
oportunidade seré nulo, ja que o contentor foi aproveitado ao méximo. Caso o contentor seja
expedido a 50% da sua capacidade, ou seja, ndo ter sido possivel incluir mais mercadoria
devido a uma incorreta disposi¢do das caixas ho mesmo, 0 custo de oportunidade sera de
metade do valor de um contentor, ja que a mercadoria que ficou por enviar ira ocupar metade
do espaco de um proximo contentor. E, por fim, numa situacdo extrema de expedir um
contentor a 0% da sua capacidade, que na realidade nao sucede, o custo de oportunidade seria
igual ao preco do contentor, ou seja, seriam necessarios dois contentores para expedir a
mercadoria, sendo que o primeiro foi totalmente desperdicado. A partir das duas situacdes
extremas, verifica-se que o custo de oportunidade ird variar entre 0 e o preco fixo do
contentor.

Assim, em primeiro lugar, utilizou-se o contentor Dry 20’ Std para se determinar o custo (C)
por percentagem de utilizacdo (U%):

C(U%) = 3675 + 3675 * (1 — %)
‘ v ’ (4.3)

Custo fixo Custo de oportunidade

Se o veiculo fosse enviado a sua maxima capacidade, o custo seria:

C(100%) = 3675+ 3675« (1 — 1) = 3675€
(4.4)

Mas, como atualmente a empresa sO arrisca enviar até 90% da capacidade. O custo por
percentagem de utilizacéo é:

C(90%) = 3675 + 3675 = (1 — 0,9) = 4042,5€
(4.5)
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E o custo utilizando o Cube 1Q, que permite encher até 93,75% da capacidade, seria:

€(93,75%) = 3675 + 3675 = (1 — 0,9375) = 3904,7€
(4.6)

Assim, a poupanca garantida por contentor de 20’ (P20), caso se passasse a utilizar o Cube 1Q
nos enchimentos seria:

P20 =4042,5—3904,7 = 137,8€
4.7

Para o contentor Dry 40’ Std, o calculo foi feito da mesma forma e obteve-se 0 seguinte ganho
(P40):

P40 = 4260 = (1 — 0,90) — 4260 = (1 — 0,9146) = 62,2€
(4.8)

No caso de carregamento a palete ndo foi possivel obter uma estimativa de poupanca, porque,
ao contrario do carregamento de contentor, 0 armazém primeiro monta as paletes e sé depois
informa os servigos administrativos da Mercafar de quantas paletes foram construidas, ndo
existindo um limite na percentagem de ocupacao.

Uma possibilidade para analisar os beneficios do uso do Cube 1Q no carregamento de paletes
seria colocar todos os envios do ano de 2018 no mesmo e verificar se seria possivel diminuir
0 numero de paletes a enviar. No entanto, estes dados ndo estdo disponiveis, ou porque nao
foram medidos os produtos, ou porque ndo existe informagdo sobre se as unidades soltas
foram colocadas em caixas standard Mercafar ou em caixas de fornecedor, incompletas.

Todavia, de forma a utilizar todos os recursos disponiveis, o0 Cube IQ foi utilizado numa
encomenda ja preparada para ser enviada por via aérea. A encomenda foi analisada em termos
de nimero e tipo de caixas de fornecedor completas, nimero de caixas standard e nimero de
caixas de fornecedor incompletas, e foi registada no Cube 1Q. Esta encomenda, que foi
preparada pelos operadores em 10 paletes, foi calculada no programa para 9 paletes, com uma
disposicdo 6tima da mercadoria. Isto prova que o programa auxilia e funciona corretamente,
no entanto, ndo se estd em condic¢des de garantir que a cada 10 paletes se poupa uma, ja que
apenas foi analisado um carregamento. No decorrer do projeto, ndo foi enviada mais nenhuma
encomenda com mais de 10 paletes, e nas encomendas com um namero de paletes inferior o
desempenho do software foi semelhante ao dos operadores.

Atualmente, a empresa envia pouco mais de um contentor por més. Entre Abril de 2018 e
Abril de 2019, foram enviados 15 contentores. Além disso, como ja foi referido, chegou-se a
conclusédo de que a média de ocupacdo € de 59%, ndo porque a empresa nao consiga carregar
mais mercadoria, mas porque o cliente ndo pretende que se envie mais mercadoria. Isto
acontece maioritariamente por questdes burocraticas com os clientes de Angola.

Conclui-se assim que, em termos qualitativos, o Cube 1Q seria uma mais-valia para a
empresa, ja que significaria uma rapida e correta informagéo ao cliente e uma maior facilidade
na organizacao logistica do envio. No entanto, neste momento, do ponto de vista econémico,
ndo representa uma mais-valia, j& que sO seria benéfico se a empresa tencionasse enviar 0S
seus contentores no maximo da capacidade disponivel, e isso ndo sucede. Além disso, mesmo
que isso ocorresse, a enviar 15 contentores por ano seriam necessarios muitos anos para pagar
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o0 investimento. Obviamente que 0 envio aéreo a palete ndo estd presente nesta consideracdo
porque, como jé foi referido, ndo existem dados suficientes para analisar.

4.4.6 Solucao proposta

Depois de perceber que, atualmente, adquirir um software que resolva o problema de
enchimento de contentores e paletes ndo seria rentavel, foram ponderadas melhorias ao Excel
de cubicagem que se utiliza atualmente.

Primeiramente discutiu-se com o responsavel dos servicos administrativos da Mercafar a
razdo pela qual o separador de calculo do nimero de paletes ndo era utilizado e se 0 uso desta
funcdo teria interesse. Tal como ja foi referido, a principal razdo é a de haver a possibilidade
de enviar a cubicagem ao transitario e obter um custo, sem necessidade de referir o niUmero de
paletes. No entanto, chegou-se a conclusdo de que, para alguns clientes, seria uma mais-valia,
apenas por uma questdo de informacdo, comunicar, antecipadamente, o0 numero de paletes
esperado para envio.

Ao analisar este separador e tendo em conta os erros do mesmo, relatados na Seccao 3.2.3,
introduziram-se as seguintes melhorias:

e Caélculo efetuado com trés tipos de caixas standard diferentes: o pequeno, 0 médio e o
grande;

e Calculo efetuado com dois tipos de caixas para produtos de frio diferentes: E-KOOL L
e E-KOOL XXL;

e Unidades soltas passam a ser enviadas em caixas standard, apenas;
e Caélculo do numero de caixas standard de cada tipo;
e Calculo do numero de caixas de produtos de frio de cada tipo.

Com a introducdo destas modificacdes, o algoritmo foi alterado e passou a comportar-se, por
ordem, da seguinte maneira:

e Calculo do volume de caixas de fornecedor e do volume de unidades soltas;

e Caélculo do numero de caixas standard de cada tipo, dando preferéncia as caixas
maiores, sendo assim um processo mais rapido. Assume-se um desperdicio de 30% no
enchimento das caixas;

e Calculo do numero inteiro de paletes apenas com caixas de fornecedor, de acordo com
um desperdicio assumido de 15%;

e Soma do volume sobrante de caixas de fornecedor com o volume de caixas standard;

e Caélculo do nimero de paletes com todo este material sobrante, assumindo um
desperdicio de 15%;

e Soma do nimero de paletes com caixas de fornecedor com o numero de paletes de
sobras, obtendo o nimero final de paletes esperado.

Com estas alteracdes, e passando a informar os operadores do nimero e do tipo de caixas e de
paletes que devem ser utilizadas, é possivel ter mais controlo sobre a operacéo.

Os desperdicios pressupostos foram assumidos ha alguns anos por um colaborador que ja néo
se encontra no armazém de Gondomar; portanto, é importante que, em cada encomenda com
construgéo de paletes, o armazém seja informado acerca do numero de paletes e de caixas
standard e também que informe de volta o resultado real, para se ir adequando o desperdicio a
realidade.
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O principal objetivo desta melhoria no Excel de cubicagem é adaptar o0 mesmo a operagéo e
ndo o contrario, ja que apenas serve como informacéo adicional ao cliente.

4.5 Preparacgao do Packing List e da guia de encomenda

Através das mudancas sugeridas na Seccdo 4.2 é possivel alterar os moldes em que é
preparado o PL que, atualmente, obriga os operadores do armazém AP a dispensarem bastante
tempo no preenchimento das colunas “lote” e “prazo de validade”. Esta tarefa existe porque a
guia de encomenda que ¢ enviada frequentemente contém erros.

Com a colocacdo destas duas caracteristicas por parte da Mercafar, permitindo a conferéncia
“as cegas”, e divisao dos produtos em sistema por cliente e processo, seria possivel retirar
uma guia de encomenda com as caracteristicas dos produtos corretas, e um PL com as colunas
de “lote” ¢ “prazo de validade” ja preenchidas. (ver Anexo C)

4.5.1 Solucao proposta

Para demonstrar as melhorias com a nova solucdo foi medido o tempo de preenchimento do
lote e prazo de validade aquando da preparacdo da guia de entrada, quando a Mercafar da
entrada da mercadoria em sistema. Foram novamente efetuadas 20 medic¢des e atingiu-se uma
média de 10,05 segundos por produto.

Multiplicando, desta vez, o numero total de linhas representadas na tabela 6, na seccéo 3.2.5,
pelo tempo obtido chegou-se a conclusdo de que seriam consumidas 15 horas e 24 minutos,
refletidas num custo de 154,07 euros.

Esta solugdo implica uma reducdo de 54 horas e 50 minutos, em termos de tempo e 548,45
euros, em termos monetarios. Ou seja, permite uma reducdo de 78% em relacdo ao método
atual.

Novamente, a eliminacdo do excesso de tempo despendido na preparacdo do PL durante o
aviamento da mercadoria representa muito mais do que a poupanca calculada, apesar de ser
dificil de quantificar. Na fase de aviamento o stress dos operadores é elevado e um erro pode
implicar ndo enviar a mercadoria a tempo, enfraquecendo a relagdo com o cliente, podendo
mesmo perder a oportunidade de vender os produtos. Adicionalmente € frequente pedir-se aos
trabalhadores para fazerem horas extraordinarias de modo a terminar a preparacdo da
mercadoria em tempo Util. Para além da disponibilidade incerta dos operadores, acarreta um
custo acrescido a empresa.
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5 Conclusdes e perspetivas de trabalho futuro

A vontade da empresa em realizar o projeto deveu-se a sua consciéncia de que o negécio de
exportacdo era bastante delicado. Um erro no negécio de exportacdo representa muito mais do
que um erro numa encomenda para um cliente em Portugal. Além disso, a caracteristica mais
valiosa que a empresa passa aos seus clientes € o elevado nivel de servico que consegue
oferecer, portanto a preocupacdo em enviar a encomenda correta no periodo de tempo
acordado é enorme.

A data de inicio do projeto, as tarefas nio estavam integradas entre os diferentes
intervenientes no negocio e, para além disso, varias tarefas eram executadas repetidamente,
ndo acrescentando qualquer valor a organizacdo, com a justificacdo de que ndo poderiam
existir erros. Rapidamente se definiu uma meta: provar a empresa que tarefas repetidas nédo
representam um melhor nivel de servico, muito pelo contrério, representam um aumento do
tempo de entrega e um custo acrescido. Esta meta e o objetivo definido no primeiro capitulo
foram atingidos.

Num primeiro momento, o processo foi acompanhado na pratica e dividido em diferentes
fases, nomeadamente, formalizacdo do pedido, obtencdo de stock, definicdo do processo,
preparacdo da encomenda, e faturacdo e expedi¢cdo da mercadoria, 0 que permitiu a
modelagdo do processo As Is. Isto, aliado a execucdo de diversas tarefas integrantes do
processo, levou a identificacdo de oportunidades de melhoria. Este levantamento inicial
permitiu dividir as diferentes tarefas em: (i) Tarefas que ndo acrescentam qualquer valor e
podem ser eliminadas; (ii) Tarefas que ndo acrescentam valor, mas sdo necessarias, podendo
ser desempenhadas por trabalhadores com menor grau de especializacdo; (iii) Tarefas que
acrescentam valor e necessitam de ser melhoradas; (iv) Tarefas que acrescentam valor e
devem ser mantidas.

Numa segunda fase, j& com problemas identificados em cada fase do negdcio, foram
apresentadas solucfes que se suportam em analises que comparam o método antigo com o
novo, comprovando melhorias significativas. Em particular, o novo método de medicdo de
mercadoria a entrada e o novo método de preparacdo do Packing List, com uma divisdo dos
produtos por processo e cliente no SIDIF e com a introdu¢do da conferéncia “as cegas”. O
primeiro resulta numa poupanca de 91% em termos de custo e 69% em termos de duracdo da
tarefa. O segundo, representa uma poupanca de 78% em termos de custo e duracdo da tarefa.
Na realidade, representam muito mais do que isso, apesar de ser dificil de quantificar, ja que
ha um pequeno aumento de carga de trabalho numa fase mais folgada do processo, e uma
grande diminuicdo da carga de trabalho na fase mais critica, quando o cliente ja estd
efetivamente a espera que a mercadoria seja expedida.

Foi abordado também o método de cubicagem da mercadoria, um dos principais objetivos do
projeto. O problema deste método é que o simulador utilizado atualmente ndo considera a
disposicao da mercadoria no veiculo, implicando que a empresa coloque um limite de 90% a
ocupagdo maxima do contentor.
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De forma a encontrar uma solucdo foram efetuadas pesquisas de diferentes solugbes que
existem no mercado, escolhendo a que melhor se adaptava as necessidades da empresa. Foi
possivel testar o software em carregamentos ficticios e reais, comprovando a qualidade do
mesmo, permitindo superar os 90% de ocupagdo. No entanto, uma andlise da atividade de
exportacdo, entre Abril de 2018 e Abril de 2019, permitiu calcular uma taxa média de
ocupacdo dos contentores de 59%, valor bastante baixo que sugere, no momento atual, que
um software de cubicagem ndo é uma prioridade. Optou-se assim, por efetuar melhorias ao
simulador utilizado atualmente, em particular o que se destina a cubicagem de paletes, que até
ao momento ndo era utilizado. Estas melhorias, terdo de ser comprovadas ao longo do tempo
devido aos desperdicios assumidos nos calculos.

Por fim, depois de ter todas as melhorias estruturadas, foram desenhados os forms que estas
exigem e foi modelado o novo processo, To Be.

Atualmente, as melhorias ainda ndo estdo implementadas, porque isso requer tempo. No
entanto, isso ndo foi um problema, porque através de comparacdes de tempos e custos com 0s
métodos antigos, e com a vontade em melhorar de todos os envolvidos, foi possivel obter
resultados.

Como propostas de melhoria futuras sugerem-se as seguintes: (i) Preservar todos os dados
relativos aos envios aéreos a palete, para que, no futuro, seja possivel efetuar uma anélise que
possa comprovar ou ndo, a utilizacdo de um software profissional de carregamento
tridimensional; (ii) Através das melhorias efetuadas ao Excel de cubicagem para paletes,
informar sempre o armazém AP do namero e tipo de caixas standard e do nimero de paletes
calculadas, e receber a informacéo real por parte do armazém. Assim, sera possivel adequar
melhor o Excel a operacdo, modificando os desperdicios assumidos, aproximando-os da
realidade; (iii) Explorar um novo método de picking através de PDT’s que ao picar os
produtos permita informar o nimero da caixa onde seguem, criando automaticamente um
Packing List totalmente preenchido.
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ANEXO A: Etiquetas utilizadas no Processo

Etiqueta para Produtos de Etiqueta de Expedi¢do
Frio

Etiqueta de Aviamento Etiqueta de conferéncia
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ANEXO B: Fluxogramas do Processo As Is
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3. Definir Processo
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5. Faturar e Expedir Mercadoria
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ANEXO C: Forms propostos para divisao dos produtos por processo

Campo que deixa de ser d:h
observagdes e passa a iro
Form Entrada dos Produtos no SIDIF processo =

Form Consulta de Processo (O processo é criado na altura em
que se da entrada dos produtos no sistema)

o~ L Consults or MHroceesos

sns comCodNac  Designagdo TipoEst Quant PVP P Us_ PVA Ck SIVA
N 9517401 ACARLEWAL 200ML N STX 0 000 600 =
N 2000654 AFONNA 20 PASTLHAS N ST o o000 600 =
N SI3106  ANGNOVA 20 COMPRMOOS BUCAL N ST 0 LX)
N 210285 BENACNE CRIME S0GR N ST o o0 600
N 8530502 DENACNE GEL SOGR N S ° 00 LX)
N §352707 BENADERMA C-CALAMNA CREME 1% XGR N S 0O 0 600
N 2635304 BENADERMA C-CALAMNA SUSPENSAD 100ML N RET 0 om 800 'w
 DesigLonge: ANGNOVA 0,25 MG + 1.5 MG + 400 U 20 COMPRMOOS BUCAL
AG AmazémGosdomer 0 0 6 & (2] &)
AN ARMAZEMAMPLAMAR 0 ~ 5 =
Ac aviavenTooerwwoaks o of( -/ =l v
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Adicionar Produto ao Processo
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CONFAR, CONSORCIO FARMACEL! om [} %o Controlada 0fojo
Py
sis cowr CodNac Designacso Tipo Est Quant PVP  PUnit PVA ClassURP.Custo _ %IVA
N 9917401 ACARLESAL 200ML N STX 0 o 16 600 -
N 2000504 AFONNA 20 PASTLHAS N STX 0 00 16 600
N 9313106  ANGNOVA 20 COMPRMOOS BUCAL N S 0 000 16 0.00
N 2215085 BENACNE CRENE S0GR N STX 0 om0 0@ 600
N BS39502 BENACNE GEL S0GR N STX 0 00 02 600
N 5852707 BENADERMA C-CALAMNA CREME 1% J0GR N STX 0 000 18 800
N 268534 BENADERMA C-CALAMNA SUSPENSAD 100ML N RET 0 00 16 600 =
Desiglonge: ANGNOVA 025 NG + 1,5 NG « 400U 20 COMPRMDOS BUCAL
1. Zona Descrigio Exist.Pree, Cotivo Loteforn  PrVel Exist. Prev. Zona Localizagio Otd (res)

AG  Armazém Gosdomer [ 00 =« - -

Adicionar Produto ao Processo

43 Adxronar Prodeto

(rpicen | meceriocn | weevecos | tows |

Produto 120 Locl Exist Exist. Prev PVP Vends Clhasse
I Quero usar sempre codigo intermno AUCHAN (GONDOUAR) 0 0 02 =&
I Cadiny ke BlAL 0 0 02
r DERMWORKS 0 0 02
r Enqueta EXPORTAGAD EUROPA 0 ) Q2
GONDOMAR 0 0 02 ¥
Fornocedor Bonificacio Nn.m mvo Substincis uuiueb
SANOFL LOA em s %do Controlada
CodMac. Dosignagio Cles. Tip Est.  Exist Urst Wﬂon.a
S102435 PLAVIX X0 MG 30 COMP REV PEL 02 N S 0 =
2733285 PLAVIX T4MG 20C0MP Q2 & S W4
Wn
- -
EN=] BT RS R Saul EWEY Eey ey R S Feys) ]
T.20 Deoscrigio Cdst.  Prov, Cativo Loteforn PVl Dast. Prev. PVP Zoma  Locelkzagio Qtd (res)
AG Armazém Gongomar 0 0 04 = svory 03.2012 ] 0 $1.4 ~ GLOBAL- 001001608 o=
AN ARMAZEM AMPLPMAR 0 0 O FY051 03-2012 0 0 $1. :
AC AVIAMENTO DERMWOR 0 0 0. * svos2 032012 0 0 Staw e
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Adicionar Produto ao Processo

Produto 1 v Local Exist Exist. Pree P PYA Classe
Quero usar sempre codigo intermo AUCHAN (GONDOMAR) e 0 022 -
BRI BIAL ° ) 02
DERMWORKS [ ° 02
Expaorard o a8

3
-
3
F 3
1

G1968 2021.08 PO1/GENEX 800
G1e02 2001.08 AUCHAN 500
GOS54 200103 PSS 0
04028 200012 tonat Adrice 800

4 0

l 03157 2020-08
03154 00007
02741 202005

ol Afruca

G
G
Gladal Africs
Ciclal Africa

G 02527 202005 AUCHAN ,,:
01420 200008 ADCHAN > =
AJCHAN L™
1.2 Do344 200002
AL
A Enc ox Cancelar
AL YT TR TTOT v v T TR IS v v L 02 o oy

Eliminar Produto

Loce Exist  Lxist. Prevists
AUCHAN (GONDOMAR) [ 0 -
Processo: BiAL o o
DERMWORKS 0 0
EXPORTAGAD EUROPA ° 0
GONDOMAR ° 0
AMPLPHAR [ 0 -
fornecedor Bonificacko Exist. Prevists Substincis Localizecio
CONFAR, CONSORCIO FARMACEL om [} 3o Controlada 0f o ]
::: cowr Cod.Nac Designacio TipoEst Quant PVP PUnit PVA ClassUlLP.Custo  WVA
N $917401  ACARLEIAL 200ML N ST 0 000 16 800 A
N 2000594 AFONNA 20 PASTLHAS N S 0 0 6
N 313108  ANGNOVA 20 CONPRMDOS BUCAL N S ° 18
N 2210285 BENACNE CREME S0GR N STX o 0 02
N 8530932 BENACNE GEL S0GR N STX o 0 02 800
N S852707 BENADERMA C.CALAMNA CREME 1% 0GR N S 0 000 '8 600
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ANEXO D: Fluxogramas do Processo To Be
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Encomendar a0
famazedar 2. Obter Stock
Bemazem AP
i ) 7. Realizar conferéncia
......... lm
mencdonia
ﬁ'h.l-li.l' Guia de
ramarss GuE de Nimero de wolumes
tanszote i Exterior das caivgs

MNome cliente
Wimero Processg
Mimero Guia de
entrada

5. Registar
fatura no SIDF A 83 Medire
~ T . t [PESar Cail
Registar lote. conferanciz & A 5
Mercafer validade, identficadares ""‘t"."f "‘“I o
quantidade. | deprocessss W
€. Razalher Alowcar 20 ndmena do
documentose Processo e clienbe
----- h’m & r.el_ﬁ;\ H;\
TeEiTEa - 8.4 Remistar
SIDNF etiquetas nas
- - walores r:n form
Guiz de entrads identificadiores Meadicoo de
incomplets \_MEHE Produtos
Brmazem AP
il Ty
BY Arrumar a
mercadonia
Guiz de entrads
complets
L
W Mercadaria

Mercafar
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3. Definir Processo

Langzr produtos no Bael sncomendes

/ 2. Obter cubicagem

Produies
todos
medidas
de embargue
oo o diente

Processo Definido

~
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Criar Paddng List (PL
incompleto

4. Preparar Mercadoria

P‘adung List inmmpeto

Guia de encomenda

/ 3. Moz mercadonia \
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5. Faturar e Expedir Mercadoria

Faturar o diente

-

Pra Forma; Fatura clients;
PL; Dedaragio mercafar;
Dedaracso alfandega;
Airery Bill; Bill of Lading

T~

[Fatura Cliente; FL;
Dedarscso Afanders;
Dedaracso Mercafar

& Combinar

dio contentor
com transitinio

2. Bxpedic

Merczdors
expedida

M

e

8.3 Colar afiquets

i

Cabao Vards

B. Exqpedir mercadoria

Paletes

8.1 Rlmar

paletes & colar
iedenthicad:
de proceszo

<

b
Sim

B2 Retirar da anca

& collocar em
cains £ K00L

de fric com data =
hor

Volume

N3

—
¥

Maritima

~
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List completo

ing

Exemplo de Pack

ANEXO E

)
PACKING LIST FMERCAFAR
WVOLUME CADLL CODIGD DESIGHACAD CATEGORIA REPRESENTANTE / DISTRIBUIDOR aro Puls LOTE <H—.—N%m
1 1 B543361 ADALAT CR 30 Mg 18 COMP. ETICOS BAYER PORTUGAL, 5 A 100 |ALEMANHA BMHISHI 01-2019
1 2 B34337% |ADALAT CR - 60 Mg. 28 COMP. ETICOS BAYER PORTUGAL, 5.4, 100 |ALEMANHA BNGHITI 08-208
i 3 345580  |ASPIRIMA GR 1000 MG 30 COMP. ETICOS BAYER PORTUGAL, 5.4, 500 |ALEMANHA ETAGIKD 014-2030
1 35 5346330% |GIMNO-CANESTEM 100 MG & COMP [WED. N_ 5UJ. REC. MEDICA BAYER PORTUGAL, 5 A 100 |ALEMANHA BNGPTVY 03-2018
i &7 9343515  |GIMO CAMESTEM CREME VAGIMAL 30 Gr. [MED. N. 5UJ. REC. MEDICA BAYER PORTUGAL, 5.A. 100 |ALEMANHA BXPIL4E 11-2017
i 7 BEEE22)  |TESTOWIROMW DEPOT - 250 Mg. AMP. ETICOS BAYER PORTUGAL, 5.4, 10 |ALEMANHA 440450 11-2019
1 &9 BEIESOT  |BEN-U-ROH 40 MG/ML XAROPE BS ML ETICOS BENE FARMACEUTICA, LDA. 100 |ENSD 015 02-20M8
1 10 3440987 |BEN-U-ROW - 1G 18 COMP. ETICOS BEME FARMACEUTICA, LD, 100 |EH/D ZEC151 02-2030
1 11-14 3854585 |BEM-U-ROM 500 MG 20 COMP BLETER OPACO [WED. N. SU. REC. MEDICA BENE FARMACEUTICA, LD, 600 |&N/D a3dK141 08-2019
i 11-14 3854585 |BEN-U-ROW 500 MG 20 COMFP BLEETER OPACO [MED. N. 5UJ. REC. MEDICA BEME FARMACEUTICA, LD, 100 |EH/D GOTLI41 10-2019
1 1417 B51320% |BRUFEN SUSPEMEAD 200 ML ETICOS ABBOTT-LABDRATORIOS, LOA. 100 |UsA 1028933 02-20M&
1 14 GE44712 BACIDERMA POMADA 1w0aG [WED. N. 5UJ. REC. MEDICA COMFAR, CONSORCIO FARMACEUITICO, LDw. 5 PORTUGAL SO48 02-2018
i 14 844712 | BACIDERMA POMADA w0a [MED. N. 5UJ. REC. MEDICA CONFAR, CONSORCID FARMACEUTICD, LDw. 15 FORTUGAL 5047 02-2018
1 7 2034ZBE  |WICKS INALADOR [MED. N_ 5UJ. REC. MEDICA DHL EXEL SUPLLY CHAIN PORTUGAL 50 ENSD 4259 0F-2m7
1 18-21 GEB4EIT  |PANMADOL 500 MG 20 COMP REV PEL [WED. N. 5UJ. REC. MEDICA GLAXOSMITHELINE CONS. HEALTHCARE 500  |INGLATERRA RPIK 11-2017
i 21-25 012046  |AUGMENTIM £25 MG 14 COMPRIMIDOS REV PEL ETICOS GLAXDSMITHELINE, LDA. 500 |INGLATERRA 715415 01-2097
1 e 26-19 BEOSD06 | AUGMENTIM FORTE 250+62,5 MGFS ML 100 ML ETICOS GLANOSMITHELINE, LD&. 100 | INGLATERRA TOT408 10-2016
1 30-31 BI52203 CLAMODXYL T50 MG /S ML PO SUSP ORAL 100 ML ETICOS GLAXOSMITHELINE, LDa. 100 | INGLATERRA 1060 11-2017
i 3] SE07ZBE  |MORLEWD - 1,5 MG 1 COMP [MED. M. SUJ. REC. MEDICA TECMIFAR, 5.4, 100 |PORTUGAL HK156F 0&-2017
2-3 34-36 9713215 ULCERMIN SUSPEMSAQ ORAL 60 SAQUETAS ETICOS JABA RECORDATI, 5.4, 93 ITALIA LED3&E 05-2019
2 739 5901116 |BEMNYLIN 200 ML [WED. N. 5UJ. REC. MEDICA JOHHSON B JOHMSON, LDA. 50 usa Fe17IR 10-2016
3 40-41 913319  |CECRISIMA 20 COMP. EFERVESCENTES [MED. M. SUJ. REC. MEDICA JOHMEON & JOHMEON, LOA, 20 |usa 150003 02-2018
1 3133 B439612 GYHO-PEVARYL CREME C/ 12 APLICADORES [WED. N_ 5UJ. REC. MEDICA JOHHSON B JOHHSOH, LDA. 30 usa FBEZI00 01-2m7
i 3233 5047261 IMODIUM PLUS 2 MGF 125 MG 12 COMP. [WED. N_ 5UJ. REC. MEDICA JOHHSON B JOHMSON, LDA. 00 |UsA EGIUS00 0&-2017
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ANEXO F: Guia de encomenda com erros
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ANEXO G: Identificador de Processo

mercafar

cra Crachustrind oy Fortadin rhaci 31
A s - Forbuga

“Cliente e
Processo”

G:352550

1/1

67



Modelo Integrado de Expedi¢éo de Mercadoria na Distribuicdo Farmacéutica

ANEXO H: Identificador de Produto
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ANEXO I: Forms para o método de medicao a entrada

1 Mediclo de Produtos

Exist  Exisl. Prev PWP Vends PYP Colne  PVA  Classe

=
)
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Medi¢do de Produtos (Unidade e Caixa)

T M |:|I-; Ao de Produtos

Ewist  Exist. Prew PVP Vends PP Calna  PVA  Classe

Medigdo de Produtos (Apenas Unidade)

(1 F.'.-l:u_'lu;ﬁn:n de Produtos
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Medigdo de Produtos (Apenas Caixa)
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