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RESUMO

Resumo

A presente dissertacdo descreve o desenvolvimento de vérias propostas de
uniformizagéo de embalagens, bem como, o desenvolvimento de um processo/ ferramenta
de gestdo de caixas a longo prazo para assim estabelecer quais as orientacOes a utilizar
durante o desenvolvimento de novos produtos. O projeto foi realizado na Dan Cake
(Portugal), S.A. Atualmente, nesta empresa, para o produto Butter Cookies, existem 33
referéncias diferentes de embalagens secundarias usadas no transporte de 1569 referéncias
diferentes de embalagens primarias. Assim, dado o sistema se estar a tornar demasiado
complexo devido a grande variabilidade de embalagens existentes, surgiu 0 programa
Simplex. Com objetivo da padronizacdo para a reducdo de Sku’s que ira resultar numa
reducdo de custos logisticos, um melhor controlo de stocks, um aproveitamento de ofertas
por parte dos fornecedores mais competitivas e uma melhor comunicagéo ao longo da cadeia
de abastecimento.

Este problema foi abordado primeiramente através do diagnostico da empresa
com o intuito de entender qual o problema e em que contexto surgiu. Posteriormente, foram
realizadas analises aos consumos anuais, codigos de produto acabado associados a cada
caixa, prazos médios de stock, custos de abate assim como requisitos de clientes com o
intuito de entender a grande complexidade do sistema implementado pela empresa e também
quais as propostas mais viaveis de padronizacdo através do entendimento prévio do impacto
que caixa tem na empresa. Por ultimo, o0 pensamento foi como conseguir racionalizar a longo
prazo essa padronizacdo, criando assim um modelo de gestdo com as orientacGes a utilizar
sempre que haja a necessidade de criacdo de uma nova embalagem.

Como resultado obteve-se uma avaliagdo das potenciais poupancas referentes
aos custos de aquisi¢édo das caixas padronizadas assim como um modelo de gestdo de modo
aquando das propostas implementadas, o sistema pos-implementacdo ndo recuar ou piorar,

até, o estado atual.

Palavras-chave: Cartdo Canelado, Cadeia de Abastecimento,
Embalagens, Logistica, Padronizacdo, Reducdo de
custos, Variedade do produto.
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ABSTRACT

Abstract

This dissertation describes the development of several packaging standardization
proposals, as well as the development of a long term cash management process / tool to
establish the guidelines to be used during the development of new products. The project was
held at Dan Cake (Portugal), S.A. Currently, in this company, for the product Butter Cookies,
there are 33 different references of secondary packaging used in the transport of 1569
different references of primary packaging. Thus, since the system is becoming too complex
due to the large variability of existing packages, the Simplex program has appeared. With
the goal of standardization for the reduction of Sku's that will result in a reduction of logistics
costs, better control of stocks, taking advantage of bids from the most competitive suppliers
and better communication along the supply chain.

This problem was first addressed through the diagnosis of the company in order to
understand what the problem was and in what context it emerged. Later, analyzes were
performed on annual consumption, finished product codes associated with each box, average
stocking terms, slaughter costs as well as customer requirements in order to understand the
great complexity of the system implemented by the company and also which proposals more
viable standardization through prior understanding of the impact that the box has on the
company. Finally, the thought was how to be able to rationalize in the long term this
standardization, thus creating a management model with the guidelines to be used whenever
there is a need to create a new packaging.

As a result, an evaluation was made of the potential savings related to the acquisition
costs of the standardized boxes as well as a management model of the implemented

proposals, the post-implementation system does not retreat or worsen, to the current state.

Keywords Cardboard Carton, Supply Chain, Packaging, Logistics,
Standardizing, Cost reductions, Product Variety.
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INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

1.1 Enquadramento do Tema

No ambito da unidade curricular: Dissertacdo, do Mestrado em Engenharia e Gestao
Industrial da Universidade de Coimbra, foi realizado um estagio curricular na empresa Dan
Cake (Portugal), S.A. Em colaboracao com a equipa de I1&D foi planeado o desenvolvimento
de um projeto na area de engenharia de embalagens.

O setor alimentar tem vivenciado alteracBes significativas na ultima década,
principalmente em consequéncia da intensificacdo da concorréncia, resultante da
combinacdo da liberalizacdo do comeércio internacional com o processo de estabilizacdo
econdmica. Se por um lado este dltimo fator reduziu drasticamente as possibilidades de
ganhos inflacionarios, forcando as empresas a focar-se nas atividades nucleares do negdcio,
por outro lado, a maior disponibilidade de produtos similares ou substitutos associada a
abertura de fronteiras e a maior facilidade de importacdo dos mesmos aumentou ainda mais
a concorréncia no mercado.

A mudanca do paradigma competitivo no setor alimentar assente na competicdo entre
as cadeias de valor fez com que a preocupacao com a avaliacdo do desempenho ultrapassasse
as fronteiras fisicas das organizacdes e englobasse a avalia¢do da cadeia como um todo, com
0 objetivo principal de melhorar o posicionamento competitivo da mesma. Em geral, as
empresas tém reagido a estes movimentos por meio de uma série de mudangas tanto em
aspetos de gestdo, como operacionais. Uma das alteracfes mais observadas € a procura do
estreitamento das relacfes entre as empresas industriais e comerciais, mediante um esforco
de coordenacdo das operacGes logisticas. Esta € uma das razBes pelas quais as questdes
logisticas tém ganho importancia na agenda das administracGes.

Contudo, ainda ndo ha um consenso sobre o conjunto de indicadores de desempenho
mais relevantes para as questdes logisticas, assim, terdo de existir continuamente novas
solucBes para a minimizacdo de custos logisticos. A fim de desenvolver tais conceitos, é
necessario implementar ferramentas, métodos e técnicas adequadas numa fase inicial do
processo de desenvolvimento de produto que garantir a consideracdo de questdes inerentes

a logistica, em particular questdes relacionadas com embalagens, ao longo de toda a cadeia.
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A avaliacdo do sistema de embalamento requer a existéncia de padrdes que possam
ser utilizados num potencial modelo de logistica de embalagens. Neste caso, um dos
requisitos serd a implementacdo de rotinas e procedimentos que suportem e assegurem 0 uso
de solugdes adequadas de embalamento. Uma vez que as empresas tendem a deslocar-se
para a padronizacdo, ou, no caso problematico, para a variabilidade dos produtos, dado que
atualmente os clientes estdo mais exigentes. O que representa um aumento dos custos
logisticos e um problema na comunicacao entre os varios departamentos, assim a logistica
de embalagens é mantida principalmente a um nivel operacional e frequentemente numa
I6gica de resolucdo momentanea quando algum problema surge, ao invés de uma abordagem
de longo prazo.

Quando é necessaria a mudanca da imagem do produto, quando surge a necessidade
de otimizacdo logistica, um pedido de alteracdo por parte de um cliente de marca prépria, ou
a entrada em mercados mais exigentes, nomeadamente o Asiatico, é produzida uma
embalagem nova e consequentemente introduzida uma nova referéncia. No entanto, durante
estes processos nio ¢ feita a pergunta: “E realmente necessério a criagdo de uma embalagem
ou existe ja alguma substituta que satisfaga as necessidades?”, O que aumenta ao longo do
tempo a complexidade da cadeia de abastecimento.

Para além de que, a descontinuacdo de embalagens ira permitir a diminuicdo do
namero de referéncias, assim como uma padronizacdo, 0 que consequentemente reduzira
stocks e 0s custos associados, como custos de transporte e aquisi¢do, dado que uma menor
variabilidade de tamanhos afeta os custos, pois cada tamanho passa a ser encomendado em
quantidades maiores.

O maior problema na padronizacdo consiste em conseguir que as caixas
escolhidas satisfacam os requisitos de mercados mais exigentes, assim como apresentem
menores perdas logisticas, menores custos unitarios, e que as carateristicas técnicas
permitam um bom acondicionamento do produto, uma vez que, dependendo do pais muda o
tipo de transporte, o que vai afetar o manuseamento das embalagens, assim como humidades
e temperaturas diferentes.

Para o projeto Simplex, que a empresa comecou a desenvolver no segundo
semestre de 2016, este tem como objetivo a otimizacao e padronizacdo da complexidade de

operacdo da empresa, atuando em cinco frentes: receitas, latas, etiquetas, caixas e SKU’s.
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A primeira etapa englobou o levantamento de dados, de modo a identificar
oportunidades de uniformizacdo de embalagens, usadas para desenvolver a posteriori quais
sdo as embalagens a padronizar e as que serdo descontinuadas (escoar stock caso exista ou
abater conforme os casos), dando énfase a reducdo de custos tanto a nivel de
aprovisionamento, como de transporte e armazenamento, sendo necessario fazer uma
avaliacdo econdmica relativa a todas as caixas de transporte assim como a vertente
comercial, relacionada com a imagem da empresa e um estudo de aspetos relacionados com
a protecdo fisica do produto. A segunda etapa passou pelo desenvolvimento de um
processo/ferramenta de gestdo de caixas a longo prazo e estabelecer quais as orientagdes a
utilizar durante o desenvolvimento de novos produtos.

A dissertacdo encontra-se dividida em cinco capitulos. Neste capitulo, encontra-se
presente a introducgéo e a definicdo do problema, seguido dos objetivos que se pretendem
atingir assim como um resumo do enquadramento relativo a empresa Dan Cake. O capitulo
2 diz respeito ao estado da arte na vertente da logistica de embalagens e gestdo da
complexidade que vai surgindo numa empresa consoante o seu desenvolvimento na cadeia
de abastecimento. No capitulo 3 foi aprofundado o problema através de um diagnostico ao
estado da empresa atualmente. Posteriormente foi definido um processo/ferramenta de
gestdo de embalagens a longo prazo para manter uma limitacdo de caixas e SKU’S. No
capitulo 4 é apresentada essa ferramenta e 0s seus resultados assim como a comparac¢éo do
processo usado pela Dan Cake e o proposto. Por fim, no capitulo 5 foram apresentadas as
ideias chave deste trabalho, conclusdes e propostas de trabalhos futuros.
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2. ENQUADRAMENTO TEORICO

2.1. Defini¢gao de Embalagem

A definicdo genérica do conceito de embalagem € dificil de indicar, dado que esta
depende do produto em si. Sendo assim, sdo apresentadas a seguir varias defini¢oes.

Segundo a diretiva 94/62/CE, a embalagem é definida como todos os produtos feitos
de quaisquer materiais de qualquer natureza a ser utilizada para conter, proteger,
movimentar, entregar e apresentar mercadorias, desde matérias-primas até produtos
transformados, e desde o produtor até ao utilizador ou consumidor. Os descartaveis
utilizados para o0 mesmo fim s&o para ser considerados como embalagens.

De acordo com Saghir (2004), a embalagem é um sistema coordenado de preparacdo
de bens para a seguranca, eficiéncia e manuseamento efetivo, transporte, distribuicéo,
armazenamento, consumo e recuperacdo, reutilizacdo ou disposicdo combinada com o
méaximo valor ao consumidor, vendas e consequentemente o lucro.

Kotler (2000) considera que a embalagem envolve o conjunto de todas as atividades
de design e producédo de um contentor para um determinado produto, sendo definida também
como o material que reveste o produto, servindo para o conter, identificar, descrever,
proteger, exibir e promover. Além disso, mantém o produto comercializavel e limpo,
protegendo-o contra danos, permitindo a sua conservacdao durante o armazenamento. Por
tudo isto, referencia a embalagem como o elemento mais importante da marca conduzindo

a publicidade e comunicacdo do produto.

2.2. Fungoes da Embalagem

Deste modo as funcbes das embalagens sdo multiplas e complexas que podem ser
agrupadas em duas categorias principais. A primeira fungdo da embalagem tende a ser
relacionada com a logistica: a embalagem protege o produto em circulagéo (Dyllick, 1989).
Uma das razdes basicas para incorrer em despesas adicionais relativamente a embalagens é
reduzir a ocorréncia de danos, deterioracdo ou perda por furto ou extravio. Uma serie de

questdes tém aumentado o perfil de embalagens em atividades logisticas. Cada vez se atribui
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mais énfase a tecnologia da informacdo e automagdo em termos de armazenagem e manuseio
de materiais, 0 que tem contribuido de certo modo para a importancia da embalagem. A
padronizacdo e o dimensionamento da embalagem contribuem para os impactos sobre o
layout do armazém e a produtividade geral do mesmo, segundo Livingstone e Sparks (1994).

A segunda funcdo da embalagem é essencialmente uma funcdo de marketing que se
relaciona mais diretamente para as unidades de venda: além de atrair a atencdo para um
produto e reforcar a imagem de um produto, a embalagem proporciona um método atraente
para transmitir as virtudes do produto (Ray e Guthrie, 1990). Esta funcg&o é reforgada quando
se considera que a embalagem é o fator mais importante na decisdo de compras feitas no
ponto de venda (Gray e Guthrie, 1990).

Estas duas funcdes da embalagem tém a conveniéncia (para ambos os intermediarios
e consumidores) de estarem interligadas. Para a comercializacdo, o pacote vende o produto,
atraindo a atencédo. Para logistica, 0 pacote permite que o produto seja contido, repartido,
unificado e comunicado (Prendergast, 1995). Assim, é dificil separar as funcbes de
embalagem de comercializacdo das func@es logisticas. Uma vez que existem essas areas de
interesse comuns, muitas organizacdes movem-se em direcdo a uma estratégia competitiva
que integra marketing e logistica.

A funcdo de comunicacdo de embalagem é tripla: comunicacdo de informacoes
(por exemplo, contetdo, destino), promocéo do produto e maximizacdo da comunicacao
com os consumidores. A importancia desta ultima como ferramenta de marketing €
especialmente eminente em canais de mercado com concorréncia consideravel no ponto de
venda. Outras fungdes importantes de embalagem que talvez ndo sejam tdo dbvias séo a
unitizacdo e reparticdo de produtos a precos desejaveis (Hellstrom e Saghir 2006).

Uma vez que na década de 1990, foram implementadas novas exigéncias
relativamente as embalagens, especialmente em relacdo ao meio ambiente, 0s consumidores
exigem cada vez mais, ndo sO embalagens ambientalmente amigéveis, mas também
embalagens que sejam capazes de ser recicladas ou reutilizadas. Na verdade, uma
investigacdo realizada sobre as atitudes dos consumidores indica que estes, atualmente,
esperam que todas as embalagens sejam amigas do ambiente (Pitt, 1996). Este foco
ambiental ndo so e proveniente dos consumidores, mas também parte de diretivas da UE.

Assim, sem duvida que uma das tarefas mais dificeis que os fabricantes e

comerciantes de bens de consumo enfrentam € equilibrar as preocupacfes ambientais com
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as funcgdes essenciais da embalagem. Uma das principais preocupacdes dos fabricantes é a
seguranca dos pacotes mais leves. Outra preocupacéo é o trade-off resultante da embalagem
minimalista, isto €, se apesar de esta embalagem ser ambientalmente amigavel resulta em
menor espaco publicitario, menor protecdo e menor retorno financeiro (Kassaye e
Verma,1992).

Nos dias de hoje, as empresas debatem-se com novos desafios e, por isso, tém que
proporcionar uma embalagem que ndo seja s6 ambientalmente aceitdvel, mas também
atraente e pratica, a fim de promover e proteger o produto. Os comerciantes estdo
preocupados com o facto de as embalagens mais ecoldgicas possam ser menos atraentes, o
que ira dissuadir potenciais compradores (Livingstone e Sparkes, 1994).

2.3. Tipos de Embalagem

A embalagem primaria ou unidade de venda, segundo Hellstrom e Saghir (2006), é a
embalagem que esta em contacto com o produto. Esta tem uma grande importancia,
principalmente em termos de protecao, visto que tem de manter a integridade e as qualidades
do produto (Kenneth et.al., 1997). Esta também contém informacGes para o consumidor
final, por exemplo relativas a rotulagem.

Outra questdo importante sdo as dimensdes exteriores da embalagem primaria, sendo
gue em conjunto com as embalagens secundarias, as embalagens de consumo devem ser
adaptadas as dimensdes das paletes de modo a reducdo de perdas logisticas. Se as
embalagens secundarias ndo preencherem a area disponivel da palete, a taxa de ocupacao
serareduzida e a eficiéncia logistica piora. Uma taxa de ocupacdo reduzida aumenta 0s riscos
de danos materiais, no empilhamento das paletes (Kenneth et.al.,1997).

A embalagem secundaria ou caixa exterior € projetada para aprovisionar e
acondicionar as embalagens primarias, sendo a tarefa mais importante desta a protecao das
embalagens primarias, mantendo-as seguras até chegarem ao expositor da loja. E importante
que a embalagem secundaria seja padronizada de modo que, em conjunto com a carga resista
as tensdes que o transporte e armazenamento envolvem. O peso maximo de uma embalagem
secundaria é fixado em 15 kg (Karlson, 2007).

A embalagem terciaria € toda a embalagem concebida com o objetivo de facilitar a
movimentacao e o transporte de uma série de unidades de venda e caixas exteriores, de modo

evitar danos fisicos durante a movimentagdo e o transporte. Ndo se deve considerar como
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embalagem de transporte os contentores para transporte rodoviério, ferroviario, maritimo e

aéreo.

Embalagem Terciaria

=N

il
I d

I
m.yf
el

Do

o
[

&

£

Figura 1 - Niveis da embalagem

2.4 Logistica de embalagens

Dominic et al. (2000) definem a logistica de embalagens como "uma abordagem que
visa 0 desenvolvimento de pacotes e sistemas de embalagem, a fim de apoiar o processo
logistico e para atender a procura do cliente/usuério.” Esta definicdo demonstra que a
embalagem é parte integrante da logistica.

Embora a embalagem seja reconhecida como tendo impacto significativo na
eficiéncia dos sistemas logisticos (Twede, 1992; Ebeling, 1990; Lockamy, 1995) e em
atividades como a manufatura, distribuicdo, armazenamento e controlo ao longo da cadeia,
muitos custos dependentes da embalagem sdo frequentemente negligenciados pelos

designers de embalagens (Twede, 1992).
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As especificacfes das embalagens influenciam diretamente o tempo necessario para
completar as operacdes de embalamento, que no final irdo afetar o desempenho (entrega) em
termos de prazos de entrega e de data de validade do produto para o consumidor (Lockamy,
1995). A embalagem afeta as principais atividades logisticas como: transporte, inventario,
armazenamento e comunicagdo. Exemplos da relagdo entre a embalagem e as atividades

logisticas sdo identificados na tabela 1.

Tabela 1. Custos Trade Off relacionados com atividades logisticas (Lambert et.al, 1998)

Atividades logisticas | Trade-offs

Transporte
Diminui os atrasos no envio e o rastreio
de encomendas perdidas.

Aumento de informacéo da embalagem

Diminui danos e roubo no transito, mas
aumenta o peso da embalagem e 0s
custos de transporte

Diminui custos de manuseamento, tempo
de espera para cargas e descargas;
aumenta escolhas modais para o

Aumento de Protecéo

Aumento de padronizacdo expedidor e diminui a necessidade de
equipamento especializado de transporte.
Inventario

Diminui roubo, danos, seguros; aumenta
a disponibilidade do produto (vendas);
Aumento de protecao aumenta o valor dos produtos e 0s custos
de transporte.

Armazenamento

Diminui custo de pedido de nova
Aumento de informacdo da embalagem | encomenda e custos de mdo-de-obra.
Aumenta a utilizacdo do espaco
(empilhamento), mas diminui a utilizag&o

Aumento de protecao de espaco ao aumentar as dimensdes do
produto.
Diminui os custos de equipamento de
Aumento de padronizagao controlo do material

Comunicacoes

Diminui custos de comunicagao do
produto tais como chamadas para
Aumento de informacao da embalagem | localizar encomendas perdidas

O sistema de embalagem tem de satisfazer as exigéncias de um namero de processos

de logistica ao longo da cadeia de fornecimento, que faz com que seja dificil isolar as
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relagOes e as fungbes de uma maneira de causa e efeito. A fim de obter uma visdo da
influéncia do sistema de embalagem sobre a cadeia de fornecimento, é necessario explorar
e analisar as atividades relacionadas com a embalagem a um nivel operacional. Lockamy
(1995) salienta 0 impacto estratégico da embalagem e estipula a analise de todos 0s processos
relacionados com a embalagem, a fim de proporcionar uma vantagem competitiva para a
firma. Isso requer a identificacdo de todos os processos de negdcios que estdo associados
com a embalagem. A partir de uma perspetiva de sistema, existem trés areas onde podem ser
feitas as melhorias relacionadas com o empacotamento em cadeia de abastecimento: (a) no
processo de logistica; (B) no sistema de embalagem; e (c) em interagdes entre os dois.

Se o processo de logistica for considerado em separado do sistema de embalagem
existira uma incompatibilidade na sua interacdo, uma vez gue a maioria dos custos ocultos e
indiretos podem ser encontrados nessa interacdo (Johnsson, 1998; Saghir 2004; Twede
1992).

Assim, reconhecer a importancia de estas interagdes determina a extensdo de
processos e atividades ao longo da cadeia de fornecimento para incluir processos e atividades
ao longo da cadeia de abastecimento, afetando estas (Hellstrome e Saghir, 2006). Como
indica a figura 2, o sistema de acondicionamento é considerado como Vérios subsistemas
logisticos como o sistema de transporte, sistema de gestdo de inventario, sistema de
processamento de pedidos e sistema de armazenamento. A embalagem também é
considerada como um problema importante de armazenamento e gestdo de materiais. A
embalagem é considerada como um apoio para a logistica, onde é chamada de embalagem
de protecdo (Ballou, 1998). Isto sugere-nos alguns exemplos de esforcos para reconhecer o
papel de embalagem nos seus varios niveis, contudo falha na abrangéncia da sua influéncia

para além do pensamento comum.
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Figura 2. O sistema Logistico e os seus componentes (Pfohl, 1990)

Na Figura 3, encontra-se uma ilustracdo ampla da interacdo entre a logistica e
marketing, onde a embalagem é tratada como uma questdo de armazenagem e de
manuseamento de materiais. Na interface entre logistica e marketing, onde a logistica tem
lugar no mix do marketing e, portanto, contribui também para o servi¢o ao cliente. Se a
embalagem deve ser considerada como meramente um subsistema de logistica, como
mostrado na literatura tradicional, ndo deveria entdo ser uma parte que facilita indiretamente
0 servico ao cliente. Mas a embalagem esta intimamente relacionada com a interacdo
Logistica-Marketing e contribui para todos o 4P-s do mix de marketing: preco, produto,
praca (distribuicdo) e promocdo (comunicacdo). A embalagem é uma ferramenta vital,
muitas vezes ignorada pelas empresas, onde acarreta custos anualmente associados a
publicidade e promocdes (Rod, 1990). Por capacidades de marketing e propriedades, a
embalagem desempenha um papel decisivo no sentido de facilitar a satisfacdo das
necessidades e expectativas dos consumidores. A embalagem ndo é simplesmente uma
comercializa¢do ou distribuicdo adjuvante, mas impregna a vista total do sistema (Wills,
1975). No ponto de vista tradicional, descrito acima, a embalagem ndo tem uma natureza
multifuncional, nem contém uma estreita relacdo com o produto e influéncia sobre a maioria

das atividades logisticas (Saghir, 2004).

Helena Martins 11



Padronizagdo de caixas de cartdo canelado de uma empresa no setor alimentar:
Projeto Simplex na empresa Dan Cake

Logistica

"

Produtos

Nivel de
Servico local
para o cliente

Custos de
transporte no
inventario

Custos de
quantidade
de lote

Promogéo

Custos de
Transporte

N

N/

Processamento
de pedidos e
custos de
informacéo

Custos de
armazenagem

/

Figura 3. Interacgdo Logistica-Marketing (M.Lambert,1998)

Bupayuely

Assim, o objetivo principal do Marketing é alocar recursos de forma a maximizar o

tempo (rentabilidade da empresa) enquanto o objetivo da logistica € minimizar os custos

totais sem afetar o servigo ao cliente. Assim 0s custos totais séo iguais ao custo de transporte

+ custos de armazenamento + custo de processamento de pedidos e de informacédo + custos

de quantidade de lote + custos de stock e de transporte.

De notar que as areas Marketing e Logistica sdo bastante importantes juntas, uma

vez que consideradas em separado podera ocorrer o problema de uma sobressair, 0 que

podera resultar, como neste caso de estudo, numa grande variedade de produtos o que ira

aumentar a complexidade na cadeia de abastecimento que consequentemente ira criar uma

transmisséo de informagao mais dificil assim como o controlo das diversas embalagens.
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2.5 Custos Logisticos

Para obter uma perspetiva adequada sobre como o embalamento afeta os custos
logisticos, estes devem ser postos no seu devido contexto como parte integrante do ciclo que
vai desde a matéria-prima até a deposicdo das embalagens utilizadas. Uma embalagem
inteligentemente desenhada pode, de diferentes formas, contribuir para tornar o ciclo téo
eficiente quanto possivel, tanto do ponto de vista econdmico como ambiental. Dependendo
do produto que &, os custos de embalagem, como parte do custo total do produto, variam
significativamente. O embalamento contribui diretamente para os custos totais através de
custos de material ou embalagem, controlo interno da embalagem, custos de aquisicéo e de
armazenamento. O embalamento influencia os custos também de forma indireta, ao tornar o
ciclo mais eficiente e consequentemente reduzindo o custo total na cadeia de produto. O
design da embalagem influencia os custos de acondicionamento, transporte, armazenamento
e controlo. Ao desenhar a embalagem por forma a esta ficar mais bem-adaptada a uma palete
padrdo, a utilizacdo de volume durante o transporte aumenta, reduzindo os custos associados
a esta fase, contudo é necessario ter em conta 0s custos de abate associados a descontinuacéo
das restantes embalagens. A logistica de embalagens, termo que tem sido utilizado por
academicos (Paine 1990; Twede 1992; Twede & Parsons, 1997), refere-se a um ponto de
visdo limitado, onde aborda que as embalagens sdo personalizadas para fungdes
maioritariamente logisticas. Portanto, o conceito de embalagem logistica, aléem de se
concentrar na interface entre os sistemas de embalagem e logistica, reconhece a natureza
interdisciplinar da embalagem e as suas interfaces com marketing. Esta interacdo
representada na figura 4.

Potencial de Mercado

Impacto

Logistico S Embalagens Emba_lfage_ns
= Standard desejaveis
IS
o
N
o Embalagens Empa_lagens
% menos Unicas
O eficientes

Potencial de Mercado

Figura 4. Interacdo entre embalagem, logistica e marketing (Saghir 2004)
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2.5.1 Custos de Aquisicao

A medida que os negdcios se tornam mais competitivos, a gestdo de compras e da
cadeia de abastecimento tem sido cada vez mais reconhecida pelos gestores. Uma vez que a
maioria das empresas hoje gasta mais de metade do seu volume de vendas em produtos e
servigos adquiridos, devido a este fator, as relagcbes construtivas e eficientes com o0s
fornecedores sdo questdes centrais para a posi¢éo financeira de curto prazo e, para o poder
competitivo de longo prazo da empresa (Karlsson, 2007). De forma indireta, contribui para
a melhoria da posicdo competitiva da empresa. Esta contribuicdo pode ocorrer sob a forma
da padronizacdo da classificagdo dos produtos, reducdo de stocks, inovacdo de produto e
processo, reducdo dos custos de qualidade (relacionados com inspecdo, rejeicdo e
reparacOes), e reducdo nos prazos de entrega da producdo. A funcdo das compras pode
contribuir para a reducdo dos custos através da procura constante da reducdo na variedade
do produto. Tal pode ser alcancado através da padronizacdo de produtos especificos e

reducdo do nimero de fornecedores.

2.5.2 Custos Associados a produgao

Os tempos de set-up sdo uma questdo central no contexto da producéo. O tempo de
set-up é o tempo que leva a reorganizacdo do equipamento (p.ex. uma maguina), a mudanca
de configuracGes para a producao de outra caixa com dimensdes diferentes. O tempo de set-
up é independente do numero de unidades produzidas no lote (o tamanho do lote), uma vez
que depende é de quantas unidades percorrem a linha por producdo/hora e da variabilidade
de dimensdes das referentes embalagens primarias e secundarias. Tempos de set-up séo
consumidores de capacidade, uma vez que o equipamento nao pode ser usado para 0 seu
proposito durante esse tempo. Reduzindo o tempo de set-up, a capacidade e flexibilidade

disponiveis na produgdo aumentam.

2.5.3 Custos de Transporte

O eventual transbordo das mercadorias, a taxa de ocupacdo e a altura da palete
(empilhamento simples ou duplo) pode afetar o preco de transporte. Um dos métodos mais
aplicados nas vérias empresas € o método da tarifa, que funciona através de uma

classificagdo (uma lista de precos a ser aplicada no calculo da carga), quando o servico de
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transporte se repete num certo intervalo de tempo e durante condigdes similares (ex: transito
regular para camides). O método da tarifa tem sido usado tradicionalmente em mercados
com poucos vendedores, varios compradores e para transportes onde o peso das mercadorias,
a distancia do transporte e o valor das mercadorias varia. Uma das grandes vantagens deste
método é a possibilidade de numa fase precoce estimar o custo do transporte. Deste modo
negociacOes desnecessarias e consumidoras de tempo podem ser evitadas (Karlson, 2007).

2.5.4 Custos de Stock

O aprovisionamento de produtos representa custos adicionais para a empresa, através
de taxas de servico da empresa ou, de outras empresas no caso de armazéns externos, estes
contribuem de forma indireta para os custos fixos por quantidades encomendadas aos
fornecedores, e varia, com o periodo em que o produto estara em armazém.

Segundo o Just In Time, o caso ideal, depois do pedido da encomenda, seria 0 item
ser fabricado e seguir para venda. Por outro lado, ter produtos em stock € essencial para
prevenir rutura de produtos mas, dado as precisdes de procura terem varios fatores a

influencia-la como a sazonalidade, torna-se dificil prever a procura a longo prazo.

2.6 Os quatro pilares da logistica de embalagens

Garcia-Arca e Prado-Prado (2008) consideram que a implementagdo de “Logistica de
Embalagens” esté estruturada nos seguintes quatro pilares:

— Definicdo de requisitos de projeto/desenho, a partir da identificacdo de necessidades
comerciais, logisticas e ambientais;

— Definicdo de uma estrutura organizativa que integre todos os departamentos/areas
relacionadas, tanto das partes internas e externas da empresa, de forma coordenada e
participativa;

— Aplicacdo de melhores praticas inovadoras em aspetos como: paletizacdo, a
modularidade, padronizacéo, reducéo e selecdo de materiais, reutilizacéo e alteragdes
nos processos de acondicionamento de embalagens;

— Definicdo de um sistema para medir o impacto sobre a cadeia de fornecimento global,

ndo somente como uma proposta concreta, mas também para comparar diferentes
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alternativas de projeto (nivel de materiais utilizados, respetivas dimensdes, nimero

de unidades de venda/caixa e a sua caraterizacao).

2.7 Gestao da complexidade na cadeia de abastecimento

Em mercados turbulentos e volateis, as empresas devem redobrar os seus esfor¢os
para aumentar a competitividade através da melhoria e inovacao de processos desenvolvidos
nas suas cadeias de abastecimento (A.T. Kearney et.al, 2009). Assim como refere Cristopher
(2005), nos tempos que decorrem 0 modelo de competicéo ndo é uma luta continua entre as
empresas, mas sim uma luta entre cadeias.

Nos ultimos anos tem acontecido um duplo fenédmeno, como evidencia Moscoso
(2006), que tera um impacto sobre a eficiéncia das cadeias de abastecimento: a globalizacdo
(em mercados de aquisi¢cdo e distribuicdo) e o constante aumento de preco de matérias-
primas. Assim € urgente a busca para 0 maximo desempenho em atividades logisticas em
toda a cadeia (transporte, manuseamento, armazenamento, producdo, entre outros),
eliminando o desperdicio.

A definigdo para a gestdo sustentavel da cadeia de abastecimento, apresentada por
Seuring e Muller (2008) ¢ a seguinte: “A gestao de ambos os fluxos de materiais, informagao
e de capital, tais como a cooperacdo entre empresas da cadeia a fim de alcancar os objetivos,
em conformidade das dimensdes economicas, ambientais e sociais, tendo em conta as
exigéncias dos clientes e partes interessadas”. Assim, com 0 aumento da concorréncia e as
exigéncias dos clientes, houve um aumento na variedade dos produtos que se encontra
disponivel, de forma a comaltar as necessidades dos clientes. As empresas comecaram a
fazer um esforco para responder melhor as necessidades dos clientes de perfil cada vez mais
heterogéneo, a maioria acha entdo que o mais apropriado € aumentar a variedade de produtos,
ou seja, 0 nimero de produtos diferentes para os varios clientes (Pine 11, 1993).

Uma vez que com a variedade de produtos aumenta, a cadeia de abastecimento ira
tornar-se cada vez mais complexa 0 que consequentemente causa, como VAarios autores
Anderson (1995); Child et al. (1991); Fisher ant Ittner (1999); Flynn and Flynn (1999);
Kotteaku et.al (1995); Prasad (1998) referem, a empresa ira enfrentar um desempenho mais
baixo quanto as operacgdes internas, devido a altos custos diretos de producéo, despesas de
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fabrico, prazos de entrega, niveis de stock e transporte. Como seria de esperar, quanto maior
a complexidade, mais dificil é o controlo de stock assim como previsdes de procura para
tanta variedade de produtos. Além disso o desenvolvimento de novas embalagens acarreta
mais tempo e méo-de-obra.

O problema da complexidade ocorre em varias empresas, mas como é que ele surge?
Segundo Karlsson, (2007) os conflitos ocorrem entre o departamento de marketing e das
compras. Para o marketing é importante que a empresa possa oferecer o que o0s clientes
exigem, ou seja, o produto dever ser adaptado ao proposito atual do cliente.

Ja para as compras o preco de producdo e de compra € a questdo crucial. Quanto mais
padronizado o produto, mais facil é conseguir uma producdo racional e comprar 0s
componentes a baixos custos. Ao longo do tempo, a empresa escolhe uma posicao na escala

da figura 5.

Vendas/Marketing Compras/Produgao

[

Adaptagao Cliente Produtos Standard

Figura 5. Evolugdo da Posigdo da Organizagao

Segundo Karlsson (2007), as dificuldades surgem quando a empresa se comeca a
deslocar ao longo desta escala, ou no sentido de uma maior adaptacdo ao cliente ou a
padronizacdo dos produtos, normalmente isto acontece quando 0s concorrentes tém sucesso
e se pretende uma mudanca de estratégia.

Segundo Jesus Garcia et.al (2013), no mundo complexo, globalizado e mais sensivel

em termos de sustentabilidade, as empresas devem redesenhar os seus produtos e processos.

2.7.2 Padronizacéo

Deste modo, quando a complexidade se tornar dificil de controlar e, € preciso da
parte da empresa mudar a sua estratégia esta ira deslocar-se no sentido de padronizacédo de
embalagens.

Apesar desta, as vezes, ser realizada para embalagens primarias, em geral ocorre nas

secundarias e terciarias, que tém a dupla funcéo de proteger e acondicionar as embalagens
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primarias. Segundo Moura e Banzato (2001) ao se falar em padronizacdo de embalagens, na
maioria das vezes refere-se a padronizacao das dimensdes, e ndo do material. Isto porque as
dimensGes influenciam mais em termos de transporte, armazenamento e manuseio.
Bowersox e Closs (2001) destacam a importancia da padronizagdo da embalagem na
integracdo do sistema logistico, sendo um veiculo para reducdo do custo total. Eles citam a
compatibilidade modular como um importante recurso da padronizacdo, na medida em que
poucas empresas podem reduzir as suas necessidades de embalagens a um Unico tamanho.
Além destes fatores, a padronizagdo tem vantagens como a reducgéo de tempo, melhor
eficiéncia de espaco, processamento de encomendas, transporte e uma melhor comunicagéo

externa e interna.

2.7.2.1 Sistema Moédulo

Ainda que, tanto a pesquisa de gestdo de operacGes quanto, a de engenharia tenha
contribuido substancialmente para a compreensdo atual de como a modularidade dos
produtos pode levar a padronizacdo e, desta forma moderar a variedade dos produtos, uma
das limitacGes é existir apenas tentativas esporadicas por parte dos tedricos (He et.al, 1998;
Ulrich, 1995). Como tal, temos a oportunidade de unir esses dois fluxos de pesquisa e
responder a crescente consciencializacdo da interdependéncia entre o design do produto e a
estratégia de operagdes (Fine, 1998; Hoekstra and Rome, 1992). O sistema maédulo contribui
para a reducdo da diversidade dos produtos e consequentemente aumenta o desempenho
operacional.

De modo a alcangar a maior utilizacdo do volume de uma caixa, € importante
considerar as variacdes de tamanho como moédulos. Isto leva a que os mddulos
(embalagens/unidades de venda) devam ser adaptados a embalagens maiores (caixa de
transporte). Assim, as dimensdes destas devem ser multiplas das embalagens mais pequenas.
Simultaneamente os madulos devem resultar num volume 6timo das diferentes referéncias
de transporte, alcangcando a sua utilizacdo 6tima em cada parte da cadeia de abastecimento
(Kenthe, 1998). A SIS (Swedish Standards Institute) desenvolveu e projetou 0 modulo
basico de 600x400 mm, que se aplica tanto a embalagens primarias e secundarias
independentemente da palete usada (Euro ou UK). E importante utilizar modulos ideais, uma
vez que as dimensdes exteriores referentes a embalagem primaria devem ajustar-se as

dimens0es interiores das secundarias. Visto isto, a espessura do material de embalagem
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também é um parametro importante e deve ser adequado de modo a embalagem ser capaz
de lidar com as cargas a que esté sujeita, no decorrer do transporte, armazenamento e ao seu

manuseamento.

600 x 400 00 x £00 200 x 400 150 x 400 120 x 400 200 x 200 200 x 200
T T
—

Figura 6. Sistema Mddulo

Como mencionado anteriormente, o impacto estratégico da embalagem pode tornar-
se uma vantagem competitiva da empresa, uma vez que torna o ciclo mais eficiente, sendo
desta forma de grande importancia e, que em conjunto com a logistica consiga diminuir os
custos indiretos. Além deste fator, como visto anteriormente, a padronizacdo e o0
dimensionamento da embalagem é crucial para uma empresa, dado que contribui para o0s
impactos sobre o layout do armazém, assim como para a produtividade geral, tendo deste
modo uma elevada influéncia na reducédo de custos de armazenamento, transporte e aquisicao
das caixas. Permite também, uma vez padronizada, a embalagem resistir a tensées impostas
no armazenamento e transporte além de uma melhor comunicagdo interna reduzindo a
complexidade da cadeia.

Cada vez mais as empresas movem-se na estratégia competitiva que integra o
Marketing e Logistica uma vez que tém interesses diferentes, enquanto para o Marketing é
mais relevante a embalagem vender o produto, atraindo a atencdo do cliente, para a logistica
é essencial o acondicionamento do produto, todos os custos a ele associados e o fluxo de
informacgdo. A combinacgdo de interesses poderd levar a padronizacdo, apesar de a partida

poderem ndo existir poupancas diretas, como por exemplo tendo em conta sé os custos de
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aquisicdo. Ao longo do tempo, os custos indiretos associados a uma producédo racional e

acesso a negociacOes de referéncias padronizadas trardo poupancas a empresa.
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3. Caso de Estudo

3.1.1 Apresenta¢ao da Empresa
A Dan Cake (Portugal), S.A. é uma empresa sediada em Coimbra, com uma
fabrica localizada em Pévoa de Santa Iria, fundada em 1978, que desenvolve a sua atividade

no setor alimentar.

Alguns dos produtos fabricados na Fabrica
da Povoa de Santa Iria:

-Creamy kiss, digestivas, zoo e letras

-Mil Folhas

-Half Moon, Luxury Cakes, Rondos

-Tostas Suecas

-Tostas de Luxo

Figura 7. Fabrica de Povoa de Santa Iria

Alguns dos produtos fabricados na Féabrica de
Coimbra:

-Butter Cookies, Chocolate Chips Cookies, Sweet
Temptation, Bolachas Extraordinaria
-Queques
-Brownies, Apple Strudel, American Cookies
-Palitos
-Fofinhos

Figura 8. Fabrica de Coimbra

A empresa é conhecida nacional e internacionalmente, ndo s6 porque que foi a
primeira a langar as tortas no mercado nacional, mas também por ser a segunda produtora a
nivel mundial de Butter Cookies. A Dan Cake tem neste momento a estabilidade do seu
negdcio assegurada, uma vez que tem vindo a apostar no desenvolvimento sustentado que
representa, atualmente, uma capacidade produtiva de 55 mil toneladas e 19 linhas de
producdo, com mais de 500 colaboradores. Para o bom funcionamento da sua atividade, a
Dan Cake (Portugal), S.A. aposta na formacdo continua dos seus trabalhadores o que
assegura 0 bom funcionamento da empresa portuguesa que representa 0 maior volume de

exportacdo neste setor.
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Figura 9. Gama de Produtos Dan Cake

A qualidade dos produtos DanCake € reconhecida internacionalmente, sendo
certificada com o ‘Nivel Superior’ (“Higher Level”) pelo British Retail Consortium (BRC)
e International Food Standard (IFS).

3.1.1.1 Histdria da Empresa

A Dan Cake é fundada em 1978, com a primeira linha de producdo de tortas em
Portugal. Em 1982 é fundada a fabrica de Coimbra, que abriu com a producdo de queques e
pipocas. As famosas Butter Cookies comecam a ser produzidas em 1984, na fabrica de
Coimbra. Depois em 1986, acontece a exportacdo a longa escala. Passado um ano é a
inauguracdo da nova fabrica e no mesmo ano a empresa inicia a exportacdo para o Reino
Unido e Brasil, em 1993. Um ano depois é aberta a nova fabrica de Coimbra. Com o
crescimento da empresa, em 2001 a fabrica de Coimbra é certificada pela norma NP EN ISO
9001 (1995). Passados dois anos, a Dan Cake é reconhecida como um dos maiores
produtores de Biscoitos de Manteiga no mundo, atingindo 60% das vendas totais, em
exportacdo para mais de 50 paises. Em 2005, as fabricas de Coimbra e Pdvoa de Santa Iria
foram certificadas pelos referenciais BRC (versdo 3, 2003) e IFS (versdo 4, 2004). Com a
sua preocupacdo ambiental, a empresa certifica-se para uso de dleo de palma sustentavel
RSPO. Contudo a marca preparou-se para aumentar a sua presenca e em 2015 além do
investimento em rebranding deu entrada em mercados estratégicos como o Asiatico,

Africano, Sul-Americano e Médio-Oriente.
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Atualmente a maioria dos produtos da empresa sdo destinados a exportacao (cerca
de 70%). Em destinos em que a lingua oficial € o Portugués, a marca vendida é a Dan Cake,
por enquanto para mercados mais exigentes, a marca comercializada é a Dan"Or e para 0s

restantes, a Danesita.

Figura 10. Exportac¢do para todo o mundo

3.1.2 Levantamento de Dados

Atualmente na empresa, para o produto Butter Cookies, (caso de estudo) existem 33
referéncias diferentes de embalagens secundarias (caixas de transporte) que sdo utilizadas
para o transporte de 1569 referéncias de embalagens primarias (latas / Gift Box). De salientar
que sempre que € criada uma embalagem em que muda a impressdao ou o formato €
adicionada uma referéncia nova. De forma a tentar minimizar o numero destas referéncias
internas surgiu o programa Simplex, dado que o sistema se esta a tornar demasiado
complexo, é necessaria a padronizacdo de embalagens, com vista a reducdo de Sku’s, de
custos a longo prazo mencionados anteriormente, controlo tanto a niveis de stock como na
aquisicdo de produtos, podendo usufruir assim de ofertas mais competitivas, uma vez que ha
uma possibilidade prévia de negociacdo com os fornecedores. Além destas vantagens,
também existira uma melhoria na comunicacdo ao longo da cadeia de abastecimento. O
simplex ir4 assim ser aplicado para todos as gamas de produtos, contudo esta tese ird
debrugar-se no estudo das caixas de transporte das Butter Cookies, uma vez que este € 0 caso
mais complexo para a empresa. Os pressupostos desta referéncia serdo depois transpostos
para outros produtos.

A complexidade mencionada foi gerada ao longo do tempo devido aos requisitos de

clientes/mercados, o que leva consequentemente a que a caixa de transporte ndo sirva apenas
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para o acondicionamento de embalagens, levantando-se outros requisitos como a embalagem
transmitir também uma imagem cuidada. Alguns clientes, atribuem um valor maior a uma
caixa impressa com 0 seu proprio logo ou com a imagem de marca do produto, podendo
mesmo ser um requisito. Outros clientes, mais propriamente organizac¢Ges distribuidoras,
exigem caixas expositoras juntamente com o produto para colocar nas prateleiras das suas
lojas, 0 que apresenta vantagem relativamente as caixas americanas, uma vez que estas
ultimas implicam no linear abrir a caixa e repor os produtos na prateleira.

Considerando todos estes fatores, desencadeia-se ao longo do tempo, que as empresas
se comecem a interrogar sobre qual é a forma mais eficiente de contornar essa complexidade,
ou seja, se realmente sera suficiente haver s6 uma caixa simples, mais barata, mas que ndo
crie tanto valor ao cliente. Isto foi precisamente o que aconteceu a Dan Cake. A empresa
comecou assim a ter que responder a requisitos especificos que certos clientes E de forma a
manter os clientes estratégicos, a resposta da empresa foram introduzir caixas que
satisfizessem os requisitos deste cliente. Normalmente quando os clientes exigem certas
caixas com carateristicas melhores ou as empresas pretendem cria-las como o caso das caixas
para 0 mercado Asiatico que devido ao transporte ser por contentor as caixas sdo reforcadas.
Consequentemente estas terdo custos de aquisicdo mais altos associados, o que
consequentemente podera levar a maior complexidade. O problema é, apesar de estas
compensarem a curto prazo, a longo prazo a ndo padronizacao ira ter influéncia nos custos
logisticos totais que poderdo ndo compensar poupancas totais nos custos de aquisicdo, como
mencionado anteriormente. Existem ainda outros custos adicionais como o de mao-de-obra,
dado que sempre que é necessaria a criacao de uma embalagem nova, ha tempo investido.

Assim, a necessidade da criacdo de uma embalagem nova comecgou a surgir sempre
gue houvesse requisitos da parte do Marketing ou, no caso de marcas préprias, pelo cliente.
Além de o equipamento da embalagem disponivel na produgdo também poder influenciar a
criagdo de uma nova embalagem.

Um caso desses € o tabuleiro automatico referido mais a frente, em que ha

equipamentos proprios para o montar e empilhar nas paletes.
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Figura 11. Tabuleiro Automatico
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Para a padronizagdo de caixas de transporte é necessario perceber se as embalagens primérias tém dimensdes parecidas, sendo assim
mais facil a padronizacdo ou, se existe uma grande variabilidade de dimensfes. A tabela 2 pretende indicar entdo os diferentes tipos de

embalagem primaria.

Tabela 2. Segmentacdo das unidades de venda

Tipologias de Caixas | N° Tipologias de Formato Tipo de unidade de
caixas venda
Genérica 5 1 Lb (4549) Lata
Marca Proépria 8 N
Genérica 2 Gift Box
Genérica 4 12 Oz (3409) Lata
Marca Propria 5
Genérica 1 Gift Box
Genérica 2 2 Lb (908Q) Lata Wide
Marca Propria 1 Y =
Genérica 1
Genérica 2 Gift Box Wide
Genérica 1 600g
Marca Propria 1 7509
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Visto as dimensdes serem Unicas e so haver uma tipologia de caixa genérica para 0s
seguintes formatos de unidade de venda: Gift Box 340g, lata High 908g, lata Wide 908g,
formato 600g e 750g. Estas referéncias podem considerar-se padronizadas/simplificadas.

De notar também que neste grupo, encontram-se trés formatos de embalagens
primérias considerados genéricos: formato de 340g, 4549 e 908g. Os restantes, formatos de
600g e 750g sdo produzidos ocasionalmente, para clientes especificos, sendo que
relativamente ao formato de 7509 a caixa de transporte € para uma marca propria nao
podendo deste modo ser alterada, entdo nao foi considerada para este estudo.

Pela tabela 2 podemos verificar que existem certas diferengas nas gramagens e
dimensGes das unidades de venda. O que varia relativamente aos formatos 340g, 4549 e 9089
High é s6 a altura. Em relacdo a gift box e lata 2 Lb Wide muda tanto a altura como o
didmetro.

As variages nas embalagens primarias ndo acontecem sé nas dimensdes, mas
também para os tipos de impressdo o que neste caso ndo influenciam a complexidade das
caixas de transporte, alguns exemplos visiveis na imagem 12, o que leva consequentemente

a uma grande diversidade de embalagens primarias.

Figura 12. Diferentes tipos de impressdo para o formato
de lata de 454g

Analisando a complexidade, devemos questionar porque nao existe uma s6 caixa
genérica, para os diferentes formatos de embalagem primaria? Contudo esta solu¢do néo
seria viavel devido aos seguintes fatores:

— Tendo em conta o peso bruto por referéncia e a sua resisténcia ao empilhamento,

ndo podem existir “espagos livres” dentro das caixas. Seria necessario a
colocacdo de mais cartdo ou espuma para ocupar as diferencas de espaco no

interior da caixa, devido as diferentes alturas de lata;
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Tal facto mostra que a uniformizacdo de embalagens primarias iria ajudar bastante

na reducdo de caixas de transporte.

Posto isto, foi feito o levantamento de dados relativo as caixas representado na tabela

3, referente as caixas genéricas, com a seguinte informacao:

Referéncias das caixas: o material de embalagem esta dividido por familias, neste
caso, para as embalagens de cartdo, a correspondente é a 41, assim cada
referéncia inicia-se por este nimero;

Formato de caixa: ter uma caixa com o formato display ou outro é diferente, tendo
influéncia nos precos;

Carateristica: o facto de a caixa ser impressa, ou nao implica diferentes tipos de
papel, diferentes tipos de papéis tém influéncia na gramagem como por exemplo
uma caixa pode ser reforcada e com gramagem baixa (se o papel for reciclado
em vez de virgem) assim como na resisténcia a compressdo do proprio cartdo;
Vantagem/requisito do cliente;

Fornecedor: base de comparacao;

N° de referéncias de produtos acabado/referéncia de caixa: indica quantas
referéncias de artigos de produtos acabados diferentes estdo associados a cada
caixa;

Dimensdes das caixas;

Quantidade encomendada;

Preco/Area: uma caixa é obtida através de uma prancha como pode ser visto no
anexo 1, o preco é obtido por essas dimens@es, uma vez que nessa prancha esta
incluido o material que ira ser retirado posteriormente, contudo esse também esta
incluido no preco. Desta forma, o preco depende da area planificada e ndo do
volume retirado através das dimensdes da caixa ja montada.

Consumo anual: com o objetivo de perceber quais as caixas mais compradas pela

Dan Cake aos fornecedores.
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De frisar que as caixas padrdo também chamadas de caixas americanas, oferecem
uma grande protegdo e uma excelente resisténcia de empilhamento para suportar as
exigéncias da cadeia de fornecimento, eliminando os danos no produto durante o transporte.
Sdo fabricadas a partir de uma folha individual de cartdo canelado ou cartdo compacto, sao

pré-coladas para formarem um "recipiente plano”, como visivel na figura 13.

0203
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Figura 13. Exemplo do modelo caixa americana FEFCO
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Tabela 3. Cole¢do de dados relativos a caixa de transporte Genéricas

Formato de Referéncia Formato de Carateristica Vantagem/Requisito Fornecedor Ne Dimensodes Quantidade Preco/Area Consumo
Lata Caixa Caixa refeéncias CxIxa [mm] encomendada anual
Pa’s/Caixa Milheiro
[unidades]
1 Lb (4549) 4121002 Tabuleiro Impresso Em geral, melhores carateristicas em 1 200 590x395x137 12500 0,414911935 200,312
com 1lcor | termos de ect e maior gramagem que
as caixas americanas normais.
Maior facilidade na producao devido
ao facto de ser montado e empilhado
de forma automatica.
4121003 Americana Com A carateristica de impressdo nao esta 3 804 395x390x202 12500 0,29439101 267,306
Impresséo relacionada com o tipo de produto
Azul mas sim com os clientes que
preferem uma caixa com uma
imagem mais apelativa do que uma
caixa simples ndo impressa.
4121004 Sem Melhores carateristicas técnicas 3 185 395x390x202 5000 0,337589303 47,754
impressao relativamente a americana impressa.
4121200 Display Impressa com E para um cliente especifico - 2 3 419x202x410 5000 0,826358352 0,000
lcore Walmart, contudo como ndo tem
Reforgada de | logo é viavel para outros mercados.
duplo cartdo | Além de ser expositora tem melhores
carateristicas técnicas que as
restantes caixas genéricas.
4121135 Americana Reforgada e Requisito do mercado asiatico a 1 87 401x392x205 10000 0,491890828 21,880
ndo impressa caixa tem de ser reforcada. Tem
melhores carateristicas técnicas que
as restantes com a excecao da
display.
4121204 Display Impressa com | Idéntica a 4121200 sé que a unidade 2 3 435x203x426 5000 0,460160443 0
lcore de venda correspondente é a Gift
Reforcada de Box.
cartdo duplo
4121145 Americana Reforcada e Idénttica a 4121135, s6 que a 2 22 600x400x148 10000 0,377502682 13 426
ndo impressa | unidade de venda é a correspondente
a Gift Box.
340g 4121143 Né&o 1 76 395x167x390 7500 0,444481132 37214
reforcada e
impressa com
1 cor
4121153 Reforgada e 1 2 401x392x171 2000 0,45913973 627
sem
impressao
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ndo impressa

4121250 Display Néo E para um cliente especifico.Como 1 397x200x327 5000 0,559902054 2063
reforcada e de esperar ndo apresenta
impressa com carateristicas tdo boas como a
1 cor reforgada.
4121144 Americana N&o Para clientes sem especificidades, a 5 600x400x125 5000 0,371250371 2094
reforcada e sua existéncia e devido a termos
ndo impressa | econdmicos. E a Ginica genérica para
Gift Box. A principal desvantagem €
que ndo da para mercado asiatico.
2 Lb (908g) 4121126 Né&o 22 542x275x210 5000 0,390327434 8957
reforcada e
impressa com
1 cor
4121136 Reforgada e 12 549x280x211 7500 0,490173899 10 226
ndo impressa
4121128 Né&o impressa Exclusiva para Gift Box 1 550x280x218 1600 0,392992936 0
e ndo
refor¢ada
4121146 Reforgada e Exclusiva para Gift Box 1 555x280x220 1880 0,465412502 2023
ndo impressa
4121122 Reforgada e Mais pequena em termos de 39 590x395x147 5000 0,411626634 5649
ndo impressa comprimento mas mais alta que a
standard 2 Lb High
600g 4121150 Americana Reforcada e 1 549x280x196 2500 0,508289021 4 329

Helena Martins
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As caixas genéricas ttm 3 formatos diferentes: caixa americana, display (com
picotado ou tabuleiro com tampo). Pela tabela 2 podemos verificar que existem varias caixas
com dimensdes muito parecidas. Algumas diferencas devido a espessura do cartdo,
relacionada com o facto de a caixa ser reforgada ou ndo e com o tipo de papel.

Para um melhor entendimento das diferencas destes formatos nas figuras 14 e 15

encontra-se representado o tabuleiro automatico e uma caixa americana impressa com uma

cor.

\\
x
R
5
B

B

Figura 14. Tabuleiro Automatico Figura 15. Caixa Americana

De notar que, para 0 mercado Asiatico, a caixa tem de ser reforcada. Este é um
requisito da empresa devido a exigéncia elevada deste mercado e do tipo de transporte. Para
este mercado mais especificamente para 0 Japdo as caixas fornecidas sdo as caixas
reforcadas, mas de duplo cartéo.

Estes pressupostos podem representar no futuro mais referéncias além das ja
existentes, consequentemente mais custos, mais complexidade na empresa e uma maior
utilizacdo do espaco disponivel.

Além das caixas genéricas, existem também as referéncias de marca propria, estas
sdo para clientes com requisitos especificos e que ndo podem ser alteradas. S6 foram
consideradas para este estudo em termos comparativos e para reforcar a complexidade e
diversidade de caixas de transporte, como se indica na tabela 4, em que foi feito 0 mesmo

levantamento de dados que para as genéricas:
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Tabela 4. Colegdo de dados de caixas de marca propria

Formato de | Referéncia | Formato de | Carateristica Fornecedor N° de Dimensdes Quantidade Preco/Area Consumo anual
Lata Caixa caixa referéncias CxlIxa mm encomendada Milheiro
Pa’s/Caixa [unidades]
1Lb (454g) | 4121020 Tabuleiro Néo reforcado 1 24 590x395x137 12500 0,236591014 145,810
4121040 Display e impressa por 1 17 390x200x334 7500 0,423146688 20,950
4121044 ordem com 4, 2 19 390x200x334 10000 1,190370824 2,400
4121045 2,1,41,51e 2 2 390x200x334 6000 1,413528448 6,450
4121046 5 cores 2 1 390x200x334 5000 1,227563761 5,360
4121051 1 4 395x390x206 5000 0,604482018 5,300
4121075 Americana 1 1 395x390x202 2000 0,769779843 4,220
4121200 Display Reforcada e 2 3 419x202x410 5000 0,832630801 0
impressa com
1 cor
12 Oz 4121082 Americana Reforcada com 3 3 593x403x182 10000 0,575665469 16,882
(3409) 4121085 duplo cartdo e 3 2 593x403x182 5000 0,575665469 2.192
impresso com
1 cor.
4121230 Display Muda a 2 2 586x200x277 25000 0,560043136 395,842
impressdo uma
contém duas
cores a outra
s6 1, a caixa
E toda
vermelha
4121231 2 2 586x200x277 25000 0,560043136 7,590
4121520 Americana N&o reforgada 1 4 395x390x167 7500 0,45755649 33,390
e impressa
com 1 cor
2Lb(908g) | 4121076 1 1 542x275x210 2000 2,049519351 5,004
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Através da tabela 4 podemos visualizar que para um cliente existem duas caixas
diferentes, ambas displays como se pode ver nas figuras 16 e 17 contudo com carateristicas
um pouco diferentes, principalmente na canelura. O que consequentemente torna a caixa
para o Brasil muito mais resistente, esta inclui também um tampo. Nesta caixa ndo ha

presenca de logotipo o que significa que pode ser considerada genérica, uma vez que serve

para outros clientes.

Figura 16. Display MP USA

. Figura 17. Display MP Brasil
Pela tabela 4 também podemos verificar que para Marca propria existe uma

referéncia de caixa de cartdo duplo, esta apresenta uma resisténcia bastante elevada. Assim,
este cartdo confere uma maior protecéo e estabilidade

Nas figuras 18 e 19 pretende-se indicar a diferenca entre a reforgada de marca propria

reforgada de duplo cartdo e uma genérica reforcada de cartdo simples.

Figura 18. Caixa Americana de duplo cartdo Figura 19. Caixa Americana de cartdo simples
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3.2 Cadigos produtos acabados e consumos anuais

Depois de explicadas as diferencas gerais das caixas, podemos verificar que em
ambas as tabelas ha caixas que estdo associadas a varias referéncias/codigos de produto
acabado enquanto outras unicamente a uma. De notar que, o conceito produto acabado esta
associado a embalagem priméria incluindo o produto.

A figura 20 pretende indicar quais as caixas que tem associadas mais referéncias de

embalagens primarias.

Codigos Pa

4123003 Butter Cookies Modelo Americano
Impresso 4545

= 4123002 Tabuleiro Impreso 454g

B 4123004 Modelo Americano Sem | mpresio 4548
4121135 Caixa Americana Reforgada 4548

W 4121143 Caixa Americana | mpressa 340g

m 4121127 Caixa Americana Reforgada 0B High

m 4123020 Tabuleiro Impreso MP 4548

N 4121145 Caixa Reforgada 4547 Gift Box

W 4121126 Caixa Americana | mpressa SOBg wide

m 4123044 Caixa Expositoracom Tampo Mp 4548

W 4123040 Caixa Expositoracom Tampo MP 454g

W 4173006 Caixa AMEricana Sem i mpresao 4548
Gift Box

Figura 20. N2 de referéncias/produto acabado em percentagem

Cerca de 53% dos produtos acabados estdo associados a caixa americana impressa
para o formato de 1 Lb (ref.4121003). As outras caixas genéricas para este formato como o
tabuleiro, a caixa americana sem impressao e a americana reforgada representam 31%, o que
mostra que a embalagem de formato 1 Lb é a que tem mais impacto em termos de vendas.
A caixa americana impressa para a lata de 340g tem uma fatia de 5% neste gréafico, sendo

seguida pelas americanas reforgadas para os formatos: 2 Lb High e gift box de 454g, o que
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significa que um dos grandes clientes para estes formatos dois formatos € mesmo o mercado
Asiatico dado a caixa reforcada ser um requisito deste mercado.

Para o formato 2 Lb Wide destaca-se a caixa americana impressa. As restantes
apresentam uma menor porcao relativamente a estas.

Uma vez que as caixas mencionadas acima sdo as que tem mais codigos de produto
acabado associados, surge a necessidade de verificacdo se sdo estas caixas que também
representam um maior consumo em quantidades por parte da empresa. A figura 21 tem entéo

0 propésito de indicar quais as caixas mais consumidas por ano.

Consumo Anual

m 4121730 Display MP USA 3408
= 4121003 Butter Cookies Modelo Americano
Impresso 4548
B 41290072 Tabuleino impresso 4548
4121020 Tabulsiro Impreso MP 454
W 4121143 Caika Americana Imprassa 3408
4121004 Moddo Amencano sem impresao 4542
m 4171145 Caia Reforcada 4542 Gift Box
W 4121520 Caiea Americana Imprassa MP
m 4121136 Caia Reforgada 908z Wide
W 4121135 Caia Amenicana Reforgada 4542
W 4121040 C3ia expositona com tamps MP 4542

W A4121126 Caea Amencana Impressa 208g Wide

Figura 21. Consumo anual em percentagem

Apesar da caixa display para MP de 340g com a referéncia 4121230 nédo estar
associada a muitas referéncias de produtos acabados, esta é a que representa a maior fatia do
consumo anual cerca de 29%. Isto acontece pois a encomenda por cada Pa podera ser maior
dai o consumo mais elevado. A seguir tanto com mais referéncias associadas assim como
consumo anual estdo as caixas associadas ao formato de lata de 454g o que vem reforcar a
ideia de este ser o formato de embalagem primaria mais importante para Dan Cake. A caixa
americana impressa de referéncia 4121143 é a que contém mais cddigos de produtos

acabados associadas para o formato de lata de 340g, que também se encontra na lista das
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mais consumidas com uma fatia neste grafico de 10%. Seguem-se as caixas referentes a lata
2 Lb Wide.

Pode-se verificar também que o consumo das caixas que transportam as latas
predominam sobre as caixas associadas as gift’s boxes. Isto também pode-se verificar pela

figura 22 em que as gift’s boxes tem muito pouco consumo comparativamente as latas.

Consumo anual para cada formato de lata

W 454g

H340g

¥ 908g Wide
4548g Gift Box

B 908g High

H 908g Gift Box

B 340g Gift Box

Figura 22. Consumo anual em % correspondente a quantidades para cada formato de lata

Com maior impacto no consumo temos as latas de 454g e 340g, como esperado.
Assim como o consumo referente as latas predomina sobre as Gift’s Box’s. Além disso o

formato 908g Wide também tem mais consumo associado que o format 908g High.

3.3 Make to Order versus Make to Stock

A Dan Cake usa as duas estratégias de fabrico: Make to Order e Make to Stock.

— Make to Order € uma estratégia de producdo onde esta é realizada somente quando é
feito pedido pelo cliente o que, cria tempo de espera adicional para o consumidor
receber o produto, contudo permite uma personalizacdo mais flexivel em comparacéo
com a estratégia Make to Stock. Esta estratégia é utilizada para produtos de Marca
propria, Danesita e Dan’or, estas duas Ultimas correspondem as marcas de
exportacao.

— Make to Stock nesta estratégia as empresas baseiam-se nas suas previsoes de procura
e 0s produtos finais sdo produzidos antes de os clientes terem realizado o pedido. Os
clientes podem, portanto, obter itens rapidamente, mas so se as quantidades corretas
foram fabricadas sendo podera haver risco de rutura de stock. Além disso nas
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empresas, existe o risco inerente de produzir mais uma vez que as producdes séo
feitas com base em previsdo de certas quantidades que irdo ser encomendadas de um
produto e essas encomendas nunca existirem. Esta estratégia € utilizada para todos
o0s produtos de marca Dan Cake. Relacionado ao stock, foi visto anteriormente que a
falta de padronizagdo poderia trazer custos relativamente aos custos fixos de
armazem (dado ser mais dificil o controlo), uma vez que hd uma variedade de caixas
grande. Assim fez-se uma andlise ao prazo médio de stock relativamente as caixas

de transporte destinadas somente a produtos da marca Dan Cake.
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3.3.1 Prazo médio de Stock

O desequilibrio entre as vendas realizadas e a previsao da procura das embalagens
poderd ser o maior problema na gestdo de stocks. Isto é, se por um lado a quantidade
encomendada € baixa, podera ndo haver produtos disponiveis aquando da encomenda do
cliente 0 que consequentemente gera uma situacdo de emergéncia. Nessa circunstancia, a
empresa pode acabar por perder oportunidades de negociacdo com os fornecedores 0 que
consequentemente leva a compra de produtos a precos mais elevados. Também pode ocorrer
0 inverso, ou seja, a quantidade encomendada ser maior que o volume de vendas, 0 que faz
com que haja mais produtos em stock do que os necessarios afetando a rotatividade do stock,
aumentando desta forma os custos fixos de ter os produtos mais tempo em armazém.

Assim, é necessario acompanhar a gestdo de inventario tendo em conta indicadores
de desempenho como o prazo médio de stocks e a sua rotatividade (que indicam a eficiéncia
quanto a utilizacdo de stocks. A figura 23 indica o prazo médio do stock referente aos
produtos finais da Dan Cake ja transportados em referéncias de caixa de transporte, para este
ano. Neste caso, € de relativa importancia uma vez que os produtos sao alimentos, contendo
assim um prazo de validade, de frisar que os clientes devem receber os produtos com prazo

de validade minimo estipulado.

Prazo médio do Stock em dias

Gift Box 400 Wide

4121122: Reforgada Gift Box 350 4121004: Modelo Americano
908g sem impressdo 454¢g

4121143: Caixa Americana 0 4121051: Display MP 454g
Impressa 340g w 230 4121044: Caixa expositora com
4121144: Caixa ndo impressa e é" 200 tampo MP 454¢g

néo reforcada Gift Box 3409 150 4121002: Tabuleiro Impresso
4121250: Display MP 340g 4549

4121126: Caixa Impressa 908g 100 4121020: Tabuleiro Impresso
Wide 50 I I MP 454g

4121150: Reforgada 600g ) B H W wwwwe = o 4121045 Display MP 454g
4121003: Butter Cookies & . A 4121040: Caixa Expositora com

Modelo Americano impresso

454g

o ~o ¢) D A b D ¢
"D} n/\y,p %\,\, "?Ar S n/\, m@"?’)"&@ q:’é’ d’%\’@ S ﬂb@ :9’ tampo 454g
MU U U IR

Referéncias das caixas

Figura 23. Prazo médio de Stock das diferentes referéncias de caixas em 2017

Em média a taxa de cobertura € de 29 dias, ou seja, 0 stock satisfaz as necessidades

aproximadamente durante um més.
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H& caixas com uma rotatividade muito boa como caixa display impressa de
referéncia 4121040 contudo isto acontece devido ao stock para alguns meses nao ser
suficiente para algumas encomendas mensais. O stock final foi obtido pelo somatério das
embalagens que existiam no inicio do més mais as quantidades que entraram em armazém
menos as que sairam para os clientes. Assim se for negativo significa que houve encomendas
de clientes que ndo foram satisfeitas aquando o pedido. Isto pode conduzir a perdas de vendas
ou oportunidades de compra a precos mais competitivos, como visto anteriormente.

No caso da caixa display impressa de referéncia 4121045, a rotatividade alta ja é
devido a esta caixa ndo ser vendida durante todo 0 ano, sdo encomendas sazonais (caixa
alusiva ao Natal). Outra caixa, com rotatividade bastante baixa € o tabuleiro automético de
MP de referéncia 4121020, esta caixa é dos melhores exemplos pois as previsfes de procura
estdo bastante proximas a realidade e a quantidade encomendada é feita no periodo e na
quantidade certos de modo a ndo haver encomendas demasiado baixas ou altas por parte da
empresa. Quanto as caixas, que detém muitas encomendas por parte dos clientes, como as
caixas tabuleiro impresso, americana impressa e americana sem impressdo, nao reforcada
respetivamente de referéncias 4121002, 4121003 e 4121004, usadas para transportar o
formato 1 Lb apresentam um prazo médio de stock inferior a taxa de cobertura.

Contudo também existe o caso oposto em que o prazo médio de stock é elevado
comparativamente a taxa de cobertura. Exemplos disto sdo as caixas americanas reforcadas
de referéncias 4121145 e 4121122. O que acontece nestas caixas € que o stock inicial existe
e é elevado e ainda ha mais encomendas no inicio do més, ficando caixas em demasia em
stock.

De reter, que apesar de haver um prazo médio favoravel para certas caixas, existem
algumas em que os stocks ndo tém um controlo tdo bom devido aos fatores ja apresentados.
Assim a padronizacdo poderia facilitar este processo, 0 que a longo prazo iria trazer
poupangas.

Como hé existéncia de caixas em varios armazéns ha que ter em consideracdo se o
custo de eliminar/abate de essas caixas ndo ira ser maior que a poupanca de elas deixarem

de existir.
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3.3.2 Custos de Abate

Os custos de abates sdo obtidos sabendo que a elimini¢do de caixas corresponde a
um custo de 70€ por tonelada de caixas em armazém entdo o calculo faz se através deste
valor convertido para Kg multiplicado pelo peso nominal, os codigos PA associados e a
quantidade existente em stock.

A figura 24 tem o objetivo de indicar quais as caixas com maiores custos, ao serem

eliminadas do armazém.

4121143: Caixa Americana 4121006: Caixa Americana sem
Impressa 340g Custos de Abate impressdo 454g Gift Box
4121002: Tabuleiro Impresso 4121082: Reforgada de duplo
4549 cartdo MP 340g Americana
4121003: Butter Cookies 25018 impressa com vérias cores MP
Modelo Americano impresso 454g

4549 20018 4121144 Caixa ndo impressa e
4121004: Modelo Americano néo reforcada Gift Box 340g
sem impressdo 454¢ w 15018 4121040: Caixa Expositora com
4121135: Caixa Americana tampo 4549

Reforgada 4549 10019 4121085: Reforgada de duplo
4121020: Tabuleiro Impresso cartdo MP 3409

MP 454g 3018 4121051: Display MP 4549
4121122: Reforcada Gift Box 4121128: Nao reforcada e ndo
908g = impressa 908g Gift Box
4121126: Caixa Impressa 908g 4121075: Americana impressa
Wide 5 ; w S W 4 ; com vérias cores MP 454g
4121136: Caixa Reforcada 908g Referéncias de caias 4121076: Americana impressa
Wide com vérias cores MP 908g

Figura 24. Custos de abate por referéncia de caixa

Apesar da pouca percentagem relativamente a algumas referéncias, todas as caixas
de transporte utilizadas para o formato de lata de 1 Lb tem custos de abate elevados. Com
maior impacto nos custos se forem eliminadas, estd a caixa de referéncia 4121143
correspondente a caixa americana impressa para o formato de 340g. Segue-se o tabuleiro
automatico MP de referéncia 4121020 referente ao conjunto de caixas de marca propria.
Também com custos elevados se encontra caixa reforcada para o formato de 908g High de
referéncia 4121122. Para estas caixas, caso se pretenda retird-las do conjunto de caixas
existentes, se escoa 0 stock atual e s6 posteriormente serem eliminadas.

Depois destas analises realizadas, de modo a entender o impacto de cada caixa
diferente para a empresa, é interessante perceber a influéncia das diferentes de carateristicas
no custo unitario da embalagem. S que o prego ndo vai sO depender das carateristicas de
cada caixa, além da quantidade encomendada este também é afetado pela area, uma vez que
na fabricacdo do cartdo canelado, como se pode verificar no anexo 1 este é obtido através de
uma prancha e o custo é calculado consoante esse fator. Assim, ndo seria l6gico comparar

caixas com areas diferentes. Segue-se assim a analise feita a relagdo preco area.
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3.4 Relag3o Preco/Area

Né&o foi aplicada estatistica para determinar que variaveis condicionam o preco, uma
vez que existem muitas carateristicas diferentes a condicionar o preco e o0 nimero de caixa
diferentes, neste caso o tamanho da amostra é muito pequeno, logo os resultados retirados
teoricamente nédo iriam ser completamente fidveis. Além disso, o preco também pode ser
influenciado por fatores sazonais como por exemplo uma encomenda de urgéncia, entre
outros.

As é&reas foram segmentadas por intervalos em que houvesse pelo menos 4-5
referéncias de caixas presentes, de forma aos resultados serem vidveis em termos de
interpretacdo. Os graficos para esta andlise encontram-se abaixo juntamente, com as

principais conclus@es retiradas deles:
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-Area entre 0,4-0,7 m?

Relacdo Preco/Area
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4121076
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[

4121520
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Area [mn2]
Fornecedor 1
4121076: 2 Lb Wide MP, impressa com 5 cores + verniz com folha exterior e interior:
Test liner branco estucado
4121250: 12 Oz display MP ndo reforcado impresso com 1 cor e papel testliner branco
4121002: 1 Lb Tabuleiro autométido genérico, ndo reforcado, impresso com 1 cor e papel testliner branco
4121143: 12 Oz Genérica nova altura, ndo reforcada, impressa com 1 cor com papel testliner branco
Fornecedor 2:
4121044: 1 Lb display vermelho MP, novo formato, ndo refor¢ado e impresso com uma cor, com testliner branco

4121045: 1 Lb display MP natal, ndo refor¢ada e impressa com 4 cores e verniz com testliner estucado
4121046: 1 Lb display MP péscoa, ndo refor¢ada e impressa com 5 cores e verniz, com testliner estucado

Figura 25. Preco por area entre 0,4 a 0,7 m?

A caixa com um prego bastante significativo neste intervalo e que inverte a tendéncia
(que deveria ser positiva, uma vez que a medida que a rea aumenta o preco também) € a
correspondente a referéncia 4121076. Esta caixa € impressa com Vvarias cores e ainda contém
verniz como os displays relativos & MP para as épocas Pascoa e Natal. Contudo tem um
custo maior em cerca de 0,30€ devido as carateristicas do papel, que apesar de nao ser
reforcada apresenta uma resisténcia bastante elevada. De seguida encontram-se os displays
que devido a gramagem superior em relacdo a uma caixa americana, as varias cores
impressas determinam uma subida de preco de cerca de 0,15€. Relativamente as caixas
associadas ao formato de venda de 340g a mais cara corresponde a caixa de referéncia
4121250 que apresenta também uma gramagem superior, que acarreta um custo maior em
cerca de 0,10€ comparativamente a uma americana, apesar de ndo ser tdo elevada a diferenga
de pregos em relagéo aos outros displays, uma vez que esta ndo contém um papel de t&o boa
qualidade como o papel estucado, usado nas restantes caixas expositoras.

Quanto as restantes, rondam a volta do pre¢o (0,26-0,30€), ndo ha grande diferenca
de uma caixa reforcada de cartdo simples para ndo reforgada. De notar que neste grupo o

tabuleiro apresenta carateristicas relativamente boas em rela¢do as caixas americanas ndo
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reforcadas e o seu preco é o menor. Isto reflete-se pelo consumo em quantidades deste ser
bastante maior que para as restantes caixas e também o facto de a caixa ser entregue
planificada.

-Entre 0,7-0,72 m?

Relacdo Preco/Area

4121075

Preco unitério [€]

4171135
4121040
4121004
07 0,705 0,71 0,715 0,72

Area [maz)

Fornecedor 1:

4121075: 1 Lb MP, ndo reforcada, impressa com 5 cores e verniz com test liner branco estucado
4121042: 1 Lb Display MP, néo reforgada, impressa com duas cores, test liner branco especial
4121135: 1 Lb american box genérica, reforgada e sem impresséo, test liner castanho

4121040: 1 Lb expositora MP, ndo reforcada, impressa com duas cores, test liner branco especial
Fornecedor 3:

4121004: 1 Lb genérica, sem impresséo e ndo reforcada
4121003: 1 Lb modelo americano genérica, impressa com uma cor e nao reforgada

Figura 26. Preco por area entre 0,7 a 0,72 m?

A caixa mais cara é similar a referéncia 4121076 mencionada anteriormente.
Também se pode verificar que o display de referéncia 4121042 apresenta um pre¢o mais
barato em cerca de 0,10€ relativamente aos displays mencionados anteriormente dado a sua
gramagem e resisténcia ndao serem tao altas, além de ndo ser impressa com tantas cores e ndo
levar verniz. De seguida, a caixa americana reforgada apresenta um custo acrescido de 0,10€
em relacdo as restantes caixas americanas. De notar pelos graficos que a impressao com uma

cor para caixas americanas tem pouca influencia no preco.
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-Area entre 0,72-0,8 m?

Relacdo Preco/Area

o 4121231 4121230
045 4121150 . 4121136
0,4 .

0,35 4121126
0,3 .
0,25

0,2
0,15
0,1

0,05

Preco unitério [€]

0,765 0,77 0,

~y
-l
Ln

0,78 0,785 0,79 D,

Area [mn2]

.
T
Ln

0,8

Fornecedor 1:

4121150: Genérica 600g, reforgada, sem impressdo com testliner castanho
4121153: 12 Oz nova altura, refor¢ada, sem impressdo com testliner castanho
4121136: 2 Lb cartdo americano, refor¢ada, sem impressdo com testliner castanho

4121126: 2 Lb genérica com nova altura, ndo reforcada, impressa com uma cor, com test liner branco e castanho display
Fornecedor 2:

4121230: 12 Oz, Display USA MP, impressa com 2 cores e ndo refor¢ada com testliner branco
4121231: 12 Oz Display Canada MP, néo reforgada e impressa com 1 cor, com testliner branco

Figura 27. Preco por area entre 0,72 a 0,8 m?

Verifica-se que ambas as displays de referéncias 4121230 e 4121231 apresentam o
preco mais alto, sendo mais 0,14€ que uma caixa americana para o mesmo formato de
unidade de venda (340g). O grafico também indica um acréscimo de 0,08€ de uma caixa
americana impressa para uma reforcada. Também se verifica que as reforcadas ndo
apresentam todas o0 mesmo preco dado a diferenca de areas e BCT’s (resisténcia a
compressao) apesar de rondarem o intervalo de preco 0,35€-0,39€ exceto a caixa para 340g

que apresenta uma resisténcia mais baixa comparativamente as restantes.
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-Areaentre 0,8 a1 m?

Relacdio Preco/Area
0,83 4121200

4121051

Preco unitério [€]

4121146

4121128

0 0,2 04 0,6 0,8 1 1,2
Area [m"2]
Fornecedor 1
4121146: 2 Lb genérica, gift box, refor¢ada e sem impressdo com testliner castanho
4121128: 2 Lb genérica, modelo americano p/ gift box, sem impressdo e ndo refor¢ada com testliner castanho

4121051: 1 Lb Display MP, nédo refor¢ada e impressa com uma cor, testliner branco especial
Fornecedor 2

4121200: 1 Lb caixa display MP Brasil, reforcada e impressa com uma cor, com testliner branco

Figura 28. Preco por area entre 0,8 a 1 m?

Este grafico reforca a ideia da pouca diferencga de preco, cerca de diferenca de 0,06€,
entre uma americana impressa e nao impressa. Continuam a predominar no preco as displays,
sendo a mais cara a de MP de referéncia 4121200 com preco superior em 0,30€ em relacéo
a caixa expositora de referéncia 4121051, ndo s6 devido as melhores carateristicas de
resisténcia devido ao seu cartdo duplo, em que uma das camadas € o microcanelado que
torna a caixa bastante mais apelativa, mas também ao seu tipo de papel préprio para
impressdo. Este grafico mostra a importancia de comparar caixas pelas areas, dado que por
exemplo o display de referéncia 4121051 aqui representado ndo é impresso com tantas cores
nem tdo resistente como os displays para MP das épocas Pascoa e Natal mas apresenta um
preco idéntico, isto acontece devido a sua area planificada ser mais elevada, ndo podendo

ser comparada diretamente com os restantes displays.
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-Areaentre 1 a2 m?

Relacdo Preco/Area

3:22 4121085 sz

0,63

0,58

0553

0,48 4121145 4171122

0,43

0,38

0,33

0,28

0,23
0 0,2 0,4 0,6 08 1 12 14 16

Area [m"2]

Preco unitério [€]

2121144 4121020

Fornecedor 3:

4121085: 12 Oz Japdo, impressa com uma cor e reforcada com cartdo duplo

4121082: 12 Oz Japdo, impressa com uma cor e reforcada com cartdo duplo

Fornecedor 2:

4121145: 1 Lb genérica, gift box, reforcada e ndo impressa, com testliner normal

4121204: 1 Lb genérica, caixa expositora gift box, reforcada com cartdo duplo e impressa, com testliner branco
Fornecedor 1:

4121122: 2 Lb, genérica modelo americano para lata alta, reforgada e ndo impressa, com testliner castanho
4121144: 12 Oz, genérica para gift box, ndo impressa e ndo reforgada, testliner castanho com onda flutting
4121020: 1 Lb tabuleiro automéatico MP, ndo reforcada e impressa com 4 cores, testliner branco especial

Figura 29. Preco por area entre 1 a 2 m?

Neste grupo constituido maioritariamente por caixas americanas é possivel verificar
gue a caixas gque apresentam maior impacto no preco sao a display de referéncia 4121204 e
a reforcada, mas de cartdo duplo para o Japdo que afeta o preco em cerca de 0,20€
comparativamente a uma ndo reforcada e ndo impressa, quase com a mesma area. Também
se pode verificar a diferenca de 0,03€ de uma reforcada para uma caixa americana nao
reforcada, o que tem pouca influéncia e, portanto, indica que se 0 consumo fosse maior esta
diferenca poderia ser nula. O tabuleiro automatico ¢ a de menor custo com melhores
carateristicas técnicas que as americanas de cartdo simples, contudo como acontece para o
tabuleiro genérico este tem um grande valor de consumo, o que refor¢ca mais uma vez que o
consumo das caixas influencia diretamente o preco.

Em suma, o uso de papel estucado influencia o prego de uma caixa tendo um aumento
expectavel de 0,30€, segue-se 0 uso de duplo cartdo reforcado com um aumento expectavel
de 0,20€, com menos influéncia temos a gramagem e a caixa ser refor¢cada que causa um
aumento de cerca de 0,10€. De notar que estas variagdes de precos foram retiradas para areas

préximas comparando caixas de formato semelhante.

Helena Martins 47



Padronizagdo de caixas de cartdo canelado de uma empresa no setor alimentar:
Projeto Simplex na empresa Dan Cake

3.5 Fornecedores

A empresa Dan Cake abastece-se atualmente de trés fornecedores, o que
comparativamente a ter s6 um fornecedor pode apresentar algumas vantages como:
— Flexibilidade;
— Os clientes podem obter propostas competitivas com base no servi¢o e no
preco;
— O cliente pode substituir um fornecedor sem que isso interfira noutras partes;
E também desvantagens como:
— Podem surgir mais atrasos, o que pode ter implicacdo nas entregas para a data
pretendida;
— Fluxo de informacéo tem de ser controlado entre as diferentes partes;
— Lealdade reduzida.

A empresa tem uma relacdo estreita com os seus fornecedores, contudo € obrigatéria
uma avaliacdo e selecdo de fornecedores com vista a uma melhor adogéo estratégica em
termos de compras. De seguida apresentam-se os trés fornecedores que abastecem a empresa
com as caixas de cartdo.

Como se pode comprovar na figura 30 o fornecedor 1 € o que produz a maior parte
das caixas de cartdo para a Dan Cake, seguido do fornecedor 2 e por fim do 3. Estes
fornecedores estdo associados normalmente a uns formatos de caixa. Assim para aceder a
outro fornecedor para o fornecimento de uma caixa de formato diferente poderia ndo ser
viavel dado que seria necessario o fornecedor adquirir mais ferramentas para produzir esse

formato.
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Volume de Compras Anuais

m Fornecedor i
w Fornecedor2
w Fornecedor3

Figura 30. Volume de Compras anuais em % por
fornecedor

Apesar de o fornecedor 1 ser o fornecedor de maior importancia para a empresa,
existe uma maior disponibilidade da parte do fornecedor 2 e do 3. Com a figura 31, 32 e 33
pretende-se indicar as variagdes dos precos dos diferentes fornecedores.

Precos Fornecedor 1

o Illllllllllllll-

R A R A e SR A gy
Rt o gt gl i
Referéncias das Caixas
Figura 31. VariagGes de Pregos
Fornecedor 1
Precos Fornecedor 2 Precos Fornecedor 3

Prego/m*2
=] =
[=] E)
o w
Preco/m#2
K=] o o B2 o
w ﬁ F) (% L
{Vel Y= = {rel

K=]
T
=

,
1,09
0,69
i =

41271045 4121046 4121044 4121200 4121200 4121230 4121231 4121204 4121145
- N 4121085 4121004 4121003
Referéncias das Caixas

Referéncias das Caixas

K=]
[
)

Figura 32. Variacdes de precos Fornecedor 2 Figura 33. Variacdes de Precos Fornecedor 3
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O fornecedor 3 fornece muito poucas caixas, contudo 0s pre¢os sao 0s mais baixos
relativamente aos outros fornecedores. A caixa mais cara corresponde a fornecida pelo
fornecedor 1, seqguido do 2 com trés das caixas bastante mais caras que as restantes.

De notar, que existem caixas com precos mais elevados dos fornecedores 1 e 2, em
que néo foi identificado o fator condicionante. Um exemplo do fornecedor 1 s&o as caixas
com as referéncias 4121075, 4121076 que sdo para 0 mesmo cliente, bastante idénticas e
apresentam uma grande diferenca de preco. Acontece 0 mesmo para o fornecedor 2 apesar
de ndo ser uma diferenca tdo consideravel em relacdo as caixas expositoras de referéncias
4121045, 4141046 em que s6 muda a impressdo. Estas diferengas podem acontecer por
variaveis sazonais, como encomendas feitas com urgéncia ou até mesmo uma época festiva.
Contudo, a empresa deve ter em atencéo estes desvios, porgue eles ocorrem e se tem ldgica

haver estas variagoes.

3.6 Modelo Atual da Dan Cake

Atendendo a tudo mencionado anteriormente chega-se ao modelo presente na figura

34 do caso atual da empresa.
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Que tipo de
formato
de lata é?

especificos?

Genérica (5 caixas)
Dimensao Expectavel:
395x390x202
Prego: 0,21-0,35

MP (5
caixas)

1lb
(4548) Geneérica (3 caixas)
o Dimensdo Expectavel:
om Gif 395x390x167
Tem Box? L — Pre§°3 0,29
requisttos Genérica (3 caixas)

Caixa expositora com tampo
Tabuleiro Automético
Caixa americana impressa
Dimensao Expectavel até:
590x395x334
Prego: 0,3-0,56

Dimensdo Expectavel: L.
600x400x148

Prego: 0,41€

Genérica (1 caixa)
Dimensdo

Expectavel:600x400x125
Prego Expectavel: 0,39€

MP (3
caixas)

Caixa Americana com logo
Display
Caixa de cartdo duplo
Dimensdo Expectavel até:
593z403x277
Prego: 0,29-0,65

Figura 34. Fluxograma do processo de escolha de caixas

i}

2 Lb (908g)

Genérica (2 caixas)
Dimensdo Expectavel:
542x237x207
Prego: 0,32-0,38

Genérica (3 caixas)
Dimensao Expectavel:

542x275x210
Prego: 0,31-0,39

Caixa Americana MP com logo e
impressa com varias cores+verniz
Dimensdo Expectavel: 542x275x210
Prego: 0,83
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Pode verificar-se que ¢é bastante complexo o modelo, dai a importancia das empresas
irem entendendo ao longo dos tempos como as suas decisfes influenciam a criar esta
complexidade que s trard desvantagens no futuro.

Depois da definicdo do problema e do seu entendimento segue o desenvolvimento
de um processo/ferramenta de gestéo de caixas a longo prazo para manter uma limitacdo de

caixas além de outras propostas de melhoria.
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4. PROPOSTAS DE MELHORIAS

4.1 Eliminagao de caixas de transporte

Para escolher as caixas a serem eliminadas teve-se em conta toda a anélise feita desde
0s consumos por parte da empresa, codigos de produto acabado associados, custos de abate,
relacdo preco-area. Também como visto nessa analise o0 preco varia consoante as quantidades
encomendadas, por iSso é necessario ter em conta a que preco serd para encomendas em
maiores quantidades porque assim podera escolher-se uma caixa de melhor qualidade e
obtendo na mesma poupangas.

Como referido anteriormente, dado as diferentes dimensdes entre as embalagens
primarias, tera de haver uma caixa de transporte para cada formato, assim os resultados a
seguir apresentam-se segmentados pelos seguintes formatos de embalagens primarias:

— Formato 454¢ incluindo Gift Box;

— Formato 340g;

— Formato 908g incluindo Gift Box.

Sao considerados s6 estes formatos, uma vez que como mencionado anteriormente
para os restantes formatos as caixas de transporte ja estdo padronizados.

4.1.1 Formato 454g

Antes de partir para as propostas de uniformizacdo, é necessario verificar qual seré o
seu potencial de poupanca. Para tal foram calculados os novos custos de aquisicéo para cada
caixa, mas considerando que a quantidade encomendada seria a total e ndo a de sé uma caixa.
De notar que estes custos foram calculados para o cenario mais pessimista, onde houvesse o
minimo de poupancas referentes aos custos de aquisicdo. Contudo mais viavel seria ter
considerado todas as poupancas que advirdo da padronizagdo. Perante isto os resultados

encontram-se na tabela 5:
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Tabela 3. Potencial de poupanga relativo aos custos de aquisicdo para cada referéncia de caixa do formato

454g
Cenario | 4121002 | 4121003 | 4121004 | 4121135
Atual
Quantidade anual | 537250 | 200312 | 267306 AT754 21880
[uni]
Custo potencial 0,26 0,205 0,24 0,35
unitario [€]
Custo Potencial de | 123030 | 13968,5 | 11013,63 12894 | 18803,75
aquisicao [€]
Reducao de custos -13,54% 10% -5% -53%
[%0]

A Unica caixa que apresenta potencial de poupanca associado € a caixa americana
impressa de referéncia 4121003. Apesar de a caixa reforcada de referéncia 4121135 ter
sempre de existir uma vez que é um requisito do mercado Asiatico ndo tem potencial de
poupanca associado, podera vir a ter uma maior poupanca no futuro devido a custos indiretos
relativamente a padronizacao.

A opcdo serd a combinacao de duas caixas, neste caso a de maior impacto, com maior
consumo e codigos de produto acabado associados € a caixa de referéncia 4121003 e também
a que representa um maior potencial de poupanca. Conjugando assim a caixa de referéncia
4121003 com a 4121135 obtém-se a tabela 6:

Tabela 4. Potencial de poupanca referente aos custos de aquisi¢do para o uso conjunto das caixas de
referéncia 4121003 e 4121135

Aquisicao [€]

Cenario Atual 4121003 4121135
Quantidade Total 537270 515370 21880
[uni]
Custo Total de 123030 105650,85 7658

Custo Conjunto [€]

9721,15

Reducéo de Custos
[%6]

8%

Assim as duas caixas conjugadas traduzem-se num potencial de poupanca anual de

9721,15 € com uma reducdo de custos de 8% relativamente aos custos de aquisicao
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atualmente. Através do mesmo raciocinio obtém-se para o mesmo formato, mas para as

Gift’s Boxes, a tabela 7:

Tabela 5. Potencial de Poupanca referente aos custos de aquisicdo para cada referéncia de caixa para o
formato de 454g para Gift's Box

Cenario Atual 4121006 4121145
Quantidade 21928 21928 21928
Total [uni]
Custo potencial 0,411 0,41
unitario [€]
Custo Total de 9191 9012,41 8990,48
Aquisicio [€]
Reducéo de 1,9% 2%
Custos [%0]
Acdes Escoar Stock

A caixa com maior potencial de poupanca, cerca de 2%, ¢ a americana reforcada de
referéncia 4121145 e dado que satisfaz os requisitos do mercado Asiatico, esta deve ser a

opc¢ao correta.

4.1.2 Formato 340g
Para este formato existem duas caixas genéricas associadas a latas. Relativamente a

estas apresenta-se 0 resumo na tabela 8:
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Tabela 6. Potencial de poupanga referente aos custos de aquisicdo de cada referéncia de caixa para o
formato 340g

Cenério | 4121143 4121153
Atual

Quantidade | 135850 135850 135850
Total [uni]

Custo 0,264 0,271
Potencial

unitario

Potencial 37781,7 35864,4 36815,35
Custo Total

de aquisicéo
[€]

Potencial 5,1% 2,6%

Reducéo de

custos [%]

Ac0es Escoar

Stock

Apesar da caixa americana reforgcada de referéncia 4121153 ndo ter tanto potencial
de poupanca como a caixa americana impressa de referéncia 4121143, é das mais
consumidas e um requisito do mercado Asiatico. Assim esta seria a op¢ao a ficar, traduzindo-

se numa poupanca anual de 966,35€.

4.1.3 Formato 908g Wide

O mesmo raciocinio encontra-se nas tabelas 9 e 10 correspondentes ao formato de
lata e gift box.
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Tabela 7. Potencial de Poupanca referente ao custo de aquisi¢ao de cada referéncia de caixa para o formato
lata de 908g

Cenario | 4121126 4121136

Atual
Quantidade | 48110 48110 48110
Total [uni]
Potencial 0,273 0,32
Custo
unitério

Potencial | 16258,3 | 13134,03 | 15395,2

Custo Total
de aquisigéo
[€]
Potencial 19% 5%
Reducéo de
custos [%]
Ac0es Escoar
Stock

O potencial custo de aquisicdo da caixa americana reforcada de referéncia 4121136
é mais baixo, contudo esta caixa é de grande importancia e a que cumpre 0s requisitos do
mercado Asiatico por isso € a unica opcao a ficar de modo a haver padronizacao de caixas
para este formato. Esta escolha traduz-se numa poupanca de 863,1 euros anuais.

O mesmo acontece para as caixas relativas ao formato Gift Box com duas caixas
genérias a caixa americana ndo impressa de referéncia 4121128 e a caixa americana
reforcada de referéncia 4121146.
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Cenério | 4121128 | 4121146
Atual
Quantidade | 3480 12500 12500
Total [uni]
Custo 0,314 0,376
Potencial
unitario [€]
Potencial 1226,4 1092,72 1308,48
Custo Total
de aquisicdo
[€]
Potencial 11% -1%
Reducéo de
custos [%]
Ac0es Escoar
Stock

Tabela 10. Potencial de Poupanca referente ao custo de aquisicdo de cada referéncia de caixa para o
formato Gift Box de 908g

Apesar de a caixa americana refor¢ada nao ter poupancas, tendo um custo adicional

de aquisicdo de 82,08€, como esta caixa ndo se pode retirar do catdlogo disponivel, uma vez

gue € um requisito e de modo a padronizar opta-se por esta.

4.2 Resultados

Em resumo opta-se pela caixa americana reforcada para ser a caixa genérica de cada

formato, com excecdo do formato de 454g em que para haver poupancas € necessario

conjugar com outra caixa mais barata. Tendo em conta os pontos acima analisados obtém-

se a tabela 11 de sintese.
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Tabela 11. Quadro de Sintese do Potencial de Poupanga referente ao custo de aquisicao de cada referéncia

de caixa

Cenario
Atual

Cenario

Proposto

Custo de
Aquisicao
Total [€]

187487,4

175818,4

Potencial de

Poupanca

11669,04

Reducéo de

custos [%]

6%

Sku’s das
caixas
analisadas
nas

propostas

12

Reducéo de
Sku’s [%]

58%

De frisar que apesar do potencial de poupanca anual ser apenas de 11669,04 esta €

s0 referente aos custos de aquisicdo. O que significa que futuramente este valor sera maior,

uma vez que a padronizacado ira influenciar por exemplo: um melhor aproveitamento de

negociacGes com os fornecedores o que podera influenciar os custos de aquisicdo assim

como um melhor controlo relativamente ao stock existente o que ira abrangir os custos de

posse. Além destas poupancas associadas também a padronizacdo ird ter outras vantagens

como reducdo de tempos na criagdo de novas embalagens e no controle de uma grande

variedade destas.
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4.3 Fluxograma Atual e Final relativos as caixas genéricas

Com as figuras 35 e 36 pretende-se indicar a diminui¢ao de complexidade em que
estas propostas se tornariam:
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Que tipo d@

formato
de lata é?

v

12 0z (340g)

—

Com Gift Box?

1Lb (454g)

Com Gift Box?

4121145

| ' }

4121144

em requisitos
especificos?

Tem requisitos
especificos?

¥

2 Lb (908g)

i ?
4121146 SN Com Gift Box?

4121143

4121004

Sim—

4121122 4121126
4121136

. .
Na em requisitos
4121128 especificos?

4121002

Figura 35. Fluxograma do estado atual referente as caixas genéricas

Que tipo de
formato
de lata é?

A

12 0z (340g) 1Lb (454g)

Dimensdo
Expectavel:600x400x

125
om Gift Box

Preco Expectével:

2 Lb (908g)
4121146
Dimensao
Expectdvel:
555x280x220
Prego:0,41

Com Gift Box?

em requisitos
especificos?

4121145
Dimensdo Expectavel:
600x400x148

Com requisitos
Precgo: 0,38€

especificos?

4121153
Dimensdo
Expectavel:401x392x
171
Prego Expectavel:
0,258€

4121136
Dimensdo
Expectavel:549x280x211
Preco: 0,37€

Tem requisitos
especificos?

4121003
Dimensdo Expectavel:
395x390x202
Preco: 0,19

4121135
Dimensdo Expectavel: 401x392x205
Prego: 0,35

Figura 36. Fluxograma apds propostas de melhorias

Como se verifica s6 para caixas genéricas ja a bastante complexidade, contudo com as melhorias devidas e mantidas a longo prazo pode

ser mais simples. Tendo consequentemente ndo s6 poupangas mas tambem melhorias no controlo das caixas e da comunicagdo interna.

4.4 Modelo de Gestao Atual e a Longo prazo

Depois das propostas de melhorias além da sua implementacéo, é importante o uso de um sistema em que a empresa se possa guiar no

futuro de modo a evitar a criagdo de mais embalagens no futuro. Na figura 37 apresenta-se o fluxograma do estado atual do sistema:
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Alteragoes:
- Mudanga de Imagem do
Produto
Project - Necessidade de
Brief Otimizagdo Logistica
- Pedido de Alteragao
Necessidade de Nova Associado a Cliente de
Embalagem Marca Propria
- Distribuicao do Produto
Consideragoes:
Carateristicas Técnicas

4 Desenho Técnico

Pedido de Amostras
para Ensaios

Concepcao

Estudo Logistico
(Resisténcia a
compressao, otimizagao
de espacos,
transportes)

Feito pelo Cliente:
- Marketing
- Criativo

Impacto Positivo?

Definicdo de Arte

e - Cliente
Gréfica

-1CD

Embalagem
Aprovada?
- Prova Final com Estudo
de Norma de Impressao
- Distribuicao de Fichas
Técnicas

Encomenda

Figura 37. Fluxograma do processo atual
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O unico problema deste fluxograma esta em que sempre que haja uma necessidade de alteracdo de embalagem é criada uma, sem haver
estudos do impacto que isso iré ter nos custos totais logisticos nem na complexidade do sistema, depois de implementada a padronizacéo de

caixas € necessario saber a resposta a como racionalizar a partir dai, foi proposta a metodologia na figura 38:

Alteracdes:
- Mudanca de Imagem do
Produto
Project - Necessidade de Otimizagao
Brief Logistica
- Pedido de Alteragao
Necessidade de Nova Associado a Cliente de Marca
Embalagem Propria
- Distribuicdo do Produto
Consideracoes:

Verificar Carateristicas técnicas

Portefélio
Negociar com fornecedores ja existente.
preco dessa caixa para i Alguma caixa existente
maiores quantidades se adequa a esse
equisito?,

N3o

Estudar os custos logisticos da
insercdo de uma nova caixa versus
o volume de vendas que essa caixa

podera ter no futuro

Negociar com o cliente para
escolher uma ja existente

Sim

Para Marca Prépria?

Padronizar Fluxograma de processo atual para
criacdo de nova embalagem de
Marca Propria

Figura 38. Fluxograma do Processo pds-implementagdo

Apesar de 0 modelo proposto parecer um pouco rigido, pois se ndo houver impactos positivos ou ndo se conseguir padronizar com uma
nova embalagem criada tera de se negociar com o cliente. Contudo é necessario, sendo sempre que surgir a necessidade ird sempre haver criacdo

de novas embalagens voltando o sistema a ficar novamente complexo a longo prazo.
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5. Conclusao e Desenvolvimentos Futuros

No sentido de enfrentar um ambiente cada vez mais competitivo, com clientes cada
vez mais heterogéneos, € possivel verificar a grande importancia de os varios departamentos
trabalharem em conjunto. Além disso, torna-se essencial pensar nas decisdes ndo sé a curto
prazo mas também a longo prazo e como elas irdo afetar a cadeia de abastecimento. O que
acontece na maioria dos casos é tornar-se bastante complexa e ao longo do tempo, surgindo
a necessidade por parte das empresas de mudar de direcdo estratégica no sentido da
padronizagéo.

Fazendo o enquadramento na empresa Dan Cake, as principais dificuldades foram a
padronizacdo das caixas de transporte tendo em conta a grande variabilidade de embalagens
primarias existentes, ndo sendo possivel a aplicacdo de um modelo matematico de
padronizacéo, além da combinagdo das potenciais poupangas com os requisitos dos clientes.

Uma vez que estes requisitos sdo de caixas com carateristicas bastante melhores que
uma caixa americana simples, ird implicar o aumento do custo de aquisi¢do. Posto isto, foram
sugeridas propostas, algumas que ndo apresentam um potencial de poupanca significativo,
contudo nédo foram considerados todos os custos a longo prazo, o que decerto ird gerar mais
poupancas associadas. Foi também sugerido um modelo a longo prazo de modo ao sistema
ndo voltar a ficar tdo complexo como o atual e o implementado apds melhorias se manter ou
melhorar. Para que estas propostas funcionem, estas dependerdo tanto das estratégias
seguidas como das necessidades que possam surgir a longo prazo por parte da empresa. Caso
as circunstancias mudem, € necessario considerar as analises realizadas nesta tese assim
como o modelo do sistema pos-implementacao proposto.

Como mencionado anteriormente é necessario fazer o estudo ja desenvolvido mas
tendo em consideracdo todos 0s custos associados a padronizacao que levardo as poupancas
como:

-Custos logisticos: custos de armazém, transporte, distribuicdo e de posse. Com
maior importancia os de posse, uma vez que com a padronizac&o vai ser possivel um controlo
maior do stock evitando situacdes de emergéncia ou stocks rejeitados;

-Custos de producdo: uma vez que a padronizacdo de caixas facilita o layout de

postos de trabalho assim como diminui tempos de set-up e uma vez que se sabe que itens,
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em que quantidades e qual o tamanho das caixas de transporte sendo muito mais facil agilizar
0S processos 0 que consequentemente causa reducdo de custos na mao-de-obra;

-Custos de aquisicdo: é muito mais facil saber se o preco expectavel e negociar com
fornecedores para obter um prego competitivo;

-Reducdo de custos referentes a mdo-de-obra: uma vez que sempre que & necessario
criar uma embalagem nova séo necessarias mais horas de trabalho.

Se a longo prazo houver poupancas significativas, podera considerar-se sé uma caixa
genérica para o formato de 454g, a caixa americana reforcada. Além deste estudo, é
necessario ter sempre em consideracdo aquando de um pedido novo de embalagem e fazer
um estudo prévio do impacto que ird ter. Sendo nesta etapa necessario negociar com 0s
clientes, tentando que se adaptem as embalagens ja existentes.

As limitacGes deparadas foram devido ao pouco conhecimento que eu tinha sobre a
area de embalagens, o que se tornou desafiante aprender uma coisa nova todos os dias ao
longo deste percurso. Além disso a recolha de dados demora sempre algum tempo o que
limitou um pouco o projeto na parte do calculo de todos os custos que poderiam gerar

poupancas.
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ANEXOS

ANEXOS

Anexo A —Definigdes técnicas sobre as caixas de transporte

CARTAO CANELADO
Definigao

O cartdo canelado, segundo Pocas (2003), € definido como uma combinagdo de uma
ou mais folhas de papel ondulado (caneluras ou “fluting”), coladas pelas suas extremidades
a uma ou mais folhas de papel plano (coberturas ou “liners”). Ele ¢ feito a partir de fibras de
celulose que podem ser virgens ou recicladas (FEFCO).

O cartdo canelado € utilizado em larga escala na industria para
acondicionar/transportar produtos devido a sua versatilidade, além disso dependendo do tipo
de papel podera apresentar facilidade para boas impressées assim como boas resisténcias a
humidade e ao rebentamento.

Este cartdo confere uma rigidez consideravel assim como uma boa resisténcia a
tracdo ao papel. O ar que circula entre as ondas serve como isolador 0 que proporciona
excelentes protecOes contra as variagdes de temperatura. Os papéis séo divididos em familias

consoante a sua producéo e o teor de fibra virgem utilizado.

Confere rigidez

> — Resisténcia ao rebentamento Kraftliner (fibra virgem)
Cobertura (“liner”) ST . .
Resisténcia ao rasgamento Testliner (reciclado)

Suporte de impressdo

Resisténcia ao esmagamento S s - -
: i Semi-quimico (fibra virgem)
Canelura (“fluting™) Resisténcia ao choque

M- N Reciclado
Resisténcia a compressdo

Assegura a estabilidade

Base de amido
da estrutura

Cola

Fonte FEFCO
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O Kraft (VLB, KW e KLC) € essencialmente feito a base de fibra virgem, com grande
resisténcia a humidade e a &gua, sendo ideal para paises onde o clima seja mais frio e himido.
Possui igualmente maior resisténcia ao rebentamento.

O Testliner (TL) é uma mistura de papel reutilizado com fibra pura ou virgem de
modo a proporcionar uma resisténcia intermédia a agua e humidade.

O Reciclado (TB) é um papel reutilizado sem qualquer componente de fibra virgem
e é pouco resistente a 4gua e a humidade.

O semi-quimico (SQR) é um papel feito a base de fibras semi-quimicas, o processo
de separacdo de fibras é chamado processo semi-quimico. Proporciona caracteristicas
intermédias de resisténcia a agua e humidad e ao empilhamento. Assim, quando a caixa esta
sujeita a longos periodos de stock ou transporte, ou quando os materiais armazenados sdo

pesados ou de risco, o semi-quimico é fundamental.

O PROCESSO E A MAQUINA

Para a producdo dos papéis do cartdo canelado a matéria-prima € a madeira, que é
lascada para posteriormente ser aquecida entre 150 a 170 °C o que vai originar uma espécie
de polpa, que é produzida consoante o tipo e gramagem que se pretende (Bolat, 2000).

A caneladora € responsavel por dar origem ao cartdo, ela é alimentada por trés
bobines para formar um papel simples (folha exterior, canelura e folha interior) conforme as
suas carateristicas influenciam o comportamento que a embalagem tera em certas situagdes.
Da caneladora sai uma prancha que depois € seco e cortado pelas medidas requeridas para
dar origem a diferentes cartdes canelados.

O canelado podera ser formado através de um sistema de vacuo ou de pressao de ar
(Pinnington, s.d.).
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Ponte - Simples Face Largo

Liner intsnor 3 Fluting ; \Liner mMacio Cola Flutng , \Liner Exerir Y R Y " )
Y Y
Méquina do Largo Méaquina do Fino Grupo Dupla Coladora Mesa de Secagem

Fonte José Oliveira (2015)

Apara‘ lateral

)\ J
Condaor. Y
Longitudinal .’s..., Cortadoras Transversais

Fonte José Oliveira (2015)

Para FEFCO, as etapas da transformacao de uma embalagem de CC séo:
a) Unido dos papéis com a mesma espessura, atraves da sua colagem;
b) Secagem e corte em placas de CC com a medida pretendida;

c) Impressao;

d) Conversdo em caixas, com a forma desejada.
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Tipos de Onda

Na industria de embalagens alimentares sdo utilizados varios tipos de cartdo

canelado, tendo cada um dos mesmos, diferentes caracteristicas e assim como a sua

Tipo de Canelura Finalidade

finalidade:

Simples
(Single Face)

Dupla Face
(Double Face)

Material de envolvimento,

Embalagens unitarias,
packs e embalagens de

divisdo e protegio

transporte

Tripla Face
(Triple Face)

Triplo

(Triple Wall)

o | <
—
o | <

Embalagens de transporte

Embalagens de transporte

Fonte FEFCO

A escolha do tipo de canelura deve ser adequada quanto as suas caracteristicas de

resisténcia, rigidez e qualidade de impressao que se pretende, como visivel na imagem

abaixo:

Muito bom acolchoamento,

A Largo 4.60 1.54 resisténcia a compressao.
Embalagens secundarias
Melhor qualidade para
B Fino 2.75 1.32 impressio direta.
Embalagens secundarias
i ) Entre os canais tipo A e B.
£ Médio 3.75 143 Embalagens secundarias
Caixas tipo “display”, com
E Microcanelado 1.35 1.27 pouco peso.
Embalagens secundarias
E Minicanelado 0.75 . Caixas com pouco peso.

Embalagens secundarias

Fonte FEFCO
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Propriedades Fisico-Quimicas

A resisténcia a traccdo indica a forca maxima suportada por unidade de largura de
um papel ou cartdo antes da ruptura, nas condicdes definidas para o ensaio. E expressa em
Newton por metro e segue a norma I1SO 1924-2. E uma propriedade de desempenho
importante, por exemplo, quando consideramos a aplicacdo do papel ou cartolina para a
producao de sacos.

Rigidez a traccdo é a medida de forga necessaria para dobrar um papel num
determinado angulo. Um papel com pouca rigidez provoca problemas nos sistemas de
“alimentacdo” das maquinas de impressao, por outro lado niveis de rigidez altos dificultam
ou impossibilitam a passagem dos papéis nos sistemas rotativos de impressdao ou de
acabamento. A unidade de medida € o mNm (miliNewton metro) e as normas a aplicar sdo
a ISO 2493 e a TAPPI T556.

A resisténcia a compressao compreende a pressdo maxima, exercida na vertical,
suportada por uma amostra de papel. Pode ser determinada utilizando o aparelho “crush
tester”, sendo expressa em kgf (quilograma forca). Esta propriedade ¢ determinante na
producio de embalagens. E avaliada a performance de resisténcia do papel ou cartfo, através
do empilhamento das embalagens para armazenamento, transporte ou exposi¢do no ponto
de venda.

A resisténcia ao alongamento é a quantidade de distorcdo que um papel sofre sobre
tenséo de traccdo, que € geralmente maior na direc¢do transversal da maquina de impressao.
Papéis com grande estiramento provocam dificuldades no acerto da impressdo de diferentes
cores e no acerto da impressdo com processos de acabamento. Para determinar a resisténcia
ao alongamento utiliza-se uma amostra de papel sobre a qual se exerce uma tensdo de trac¢do
até ao ponto maximo (antes da ruptura). Posteriormente mede-se 0 comprimento da amostra
e compara-se com o comprimento original. A percentagem de aumento indica o resultado.
Os procedimentos a aplicar estdo regulados pela norma TAPPI T494.

O encurvamento é causado pela expansdo ou contraccdo desigual dos dois lados de
uma folha quando absorve ou perde d&gua’/humidade, ou quando é sujeita a tensdes e pressdes
desiguais entre os topos. A rigidez ao encurvamento expressa-se em mNm (miliNewton
metro) e é padronizada pela norma ISO 2493.

O teor de humidade de um papel ou cartdo depende das condi¢Ges de secagem

durante o fabrico, de armazenamento e de utilizacdo. Manter uniformes os perfis de
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humidade é um requisito essencial para garantir uma boa impressdo. A alteracdo do teor de
humidade no papel influencia as propriedades mecéanicas, como a resisténcia ao rasgo, a
traccdo, a dupla dobra, ao encurvamento, etc. e altera ainda a estabilidade dimensional e a
receptividade a tinta. A humidade normalmente situa-se entre 4-10% e é expressa em
percentagem. A humidade rege-se pelas normas TAPPI T502 e 1SO287.

TIPOS DE IMPRESSAO USADOS NA DAN CAKE

Para a escolha do tipo de impressdo é importante compreender a diferenca entre 0s
varios tipos de cartdes em causa, havendo um tipo com o exterior castanho e outro branco.
Estes diferem essencialmente na aparéncia. Por um lado, os cartdes castanhos séo usados
para produtos que nédo precisam de transmitir uma imagem muito cuidada na caixa, servindo
esta apenas como forma de embalagem e acomodacdo. Os brancos, além de permitirem
impressdes mais sofisticadas, sdo normalmente utilizados para produtos que devem passar

uma imagem de higiene, tais como produtos alimentares ou farmacéutico.

Flexografia

A flexografia € um método de impressao directo que pode ser aplicado em maguinas
planas ou rotativas. As maquinas de impressdo flexografica tém um corpo de secagem
(sistema de aquecimento ou ventilacdo e/ou exposicdo a radiagdo UV) e as tintas utilizadas
sdo liquidas e aditivadas com solventes de secagem rapida. Os suportes sao flexiveis, de
diversos materiais, sendo 0os mais comuns o papel, o aluminio e os filmes plasticos (PE, PP,
PET). E por isso um método indicado para rétulos, sacos e outro tipo de embalagens
(Heitlinger, 2006).

Paper substrate

Printing

Impression roll

Plate roll

Anilox roll

74 2017



ANEXOS

Fonte Olkkonen et.al (2010)
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