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REsSUMO

Esta dissertagcdo surge no ambito do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial.
Tem como principal objetivo proporcionar condigdes para uma efetiva racionalizagdo da
gestdo de stocks numa empresa do ramo da litografia, aumentando assim a eficiéncia e
eficacia dos mesmos. Com a racionalizacdo da gestdo dos stocks pretende-se reduzir o nimero
de itens existentes no armazem de stock, bem como a prevengéo de possiveis roturas.
Pretende-se também que a contabilizacdo e registo das entradas e saidas de stock seja
realizada adequadamente no sistema de informacgéo da empresa para evitar erros na gestéo, ter
a informacdo sempre atualizada, melhorar o controlo e diminuir os custos da gestéo.

Na revisdo bibliografica efetuada foram abordados temas como gestdo da cadeia de
abastecimento, logistica, armazenamento, uma vez que € nestes que se foca a gestéo eficaz do
armazém de litografia. Nesse sentido, foram ainda abordados temas como a gestéo de stock, e
técnicas que permitam classificar a importancia dos itens, dado o universo de artigos que a
cartonagem possui, nomeadamente a analise ABC ou de Pareto que permitem distinguir os
produtos em trés classes. E ainda feita uma abordagem as metodologias lean numa perspetiva
de melhoria continua e de técnicas que permitam a organizacao do armazém.

Uma analise e diagnostico da situacdo atual da empresa permitiu identificar e relatar os
principais problemas e sinalizar as oportunidades.

De forma a colmatar alguns dos principais problemas de falta de eficiéncia e organizacao
encontrados, recorreu-se a metodologia dos 5’S, tendo-se eliminado parte dos desperdicios
evidenciados.

A principal contribuicdo deste projeto consistiu em preparar melhor o sistema em estudo para
a implementacdo de uma gestdo de stocks mais eficaz e eficiente. Em particular, foi possivel,
com recurso a aplicacdo de métodos cientificos, melhorar a organizacdo do espago do
armazém, melhorar a identificacdo dos itens, e a informatizacdo das entradas e saidas de
stock, bem como proceder a uma analise de Pareto de todos os artigos, e estimacdo das taxas
de rotacdo. Esta intervencdo insere-se no processo de melhoria continua da empresa em
estudo, e, como tal, deve ser encarada como mais uma etapa desse processo, a que urge dar

seguimento com novas a¢des de consolidacédo e acbes complementares ao trabalho realizado.

PALAVRAS-CHAVE

Gestdo de Stocks, Racionalizagdo, Filosofia Lean, Melhoria Continua
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ABSTRACT

This dissertation appears in the context of the master thesis in Industrial Engineering and
management. Its main objective is to provide conditions for an effective rationalization of
stock management in a company in the branch of lithography, thereby increasing the
efficiency and effectiveness of the same. With the rationalisation of the management of stocks
is intended to reduce the number of existing items in stock warehouse, as well as the
prevention of possible ruptures.

It is intended that the accounting and registration of entries and exits of stock is held properly
in enterprise information system to avoid errors in management, have up-to-date information,
improve control and reduce management costs.

In the literature review carried out were addressed topics such as supply chain management,
logistics, storage, since it is in this that this project focuses the effective management of the
warehouse of lithography. In this sense, were still addressed topics such as stock
management, and techniques which allow to classify the importance of items, given the
universe of articles that the box has, particularly the ABC analysis or Pareto chart that
distinguish the products into three classes. It's even made an approach lean methodologies in a
perspective of continuous improvement and of techniques which allow the organisation of the
warehouse.

An analysis and diagnosis of the current situation of the company allowed to identify and
report the main problems and opportunities flag.

In order to address some of the main problems of lack of efficiency and organization,
appealed to the 5 's methodology, having eliminated part of the waste highlighted.

The main contribution of this project was to better prepare the system under study to
implement a stock management more effective and efficient. In particular, it was possible,
using the application of scientific methods, improve the Organization of warehouse space,
improve the identification of the items, and the computerization of stock entries and exits, as
well as undertake a Pareto analysis of all articles, and estimation of rotation rates. This
intervention is part of the process of continuous improvement of the company, and, as such,
should be seen as one more step in this process, the urgent need to comply with new actions
and additional actions to the consolidation work.

KEYWORDS

Stock, Rationalization, Analysis, Continuous Improvement

Vii






Organizacao e racionalizacdo da gestdo de stocks de uma empresa de cartonagem

INDICE
AGIAGECTIMIENTOS. ...ttt ettt et et ettt et e st e bt et enbe e ii
RESUIMO ..ttt e e e e sttt e e e e e e e s bbb bttt e e e e e e s anbbbbr e e e e eeeenanns v
N oS L - T OSSPSR SPRRSTR vii
INAICE 08 FIGUIAS .......cececececeieieieeeee ettt ettt sttt s s s nenseae s Xi
INQICE 08 TADIAS.......cecveeeeeeecteie ettt en ettt n sttt xiii
I 1011 (0o (1 ot o TP P PP PRSPPI 1
1.1 ENQUAAIAMENTO ...ttt ettt ettt e et e 1
1.2 OBJEEIVOS ...ttt 3
1.3 Metodologia de INVESTIGAGAD .........ciuuieireiiieiiie ettt 4
1.4 Organizagado da diSSEITAGAD . ........uueiueeeiie it ettt 4
2. ReVISA0 CritiCa da IEErALUIA ........ceeieireeiiee et e e e eesnaeesaeeeas 7
2.1 Logistica e gestdo da cadeia de abasteCiMENTO ..........cccvvvervieriieiiie e 7
2.2 AIMAZENAMENTO .....vieiieeiiiiie ettt e ettt e e e st e e e e st e e e e e snbb e e e e s snbb e e e e s anbbeaeesanees 10
2.3 GESLAO U STOCKS ... .eiiii it 11
2.4 Filosofia e ferramentas 1ean..........ccoooviiiiiiiiiii s 15
2.5 SINEESE. .. ittt 18
3. Descricdo do Sistema €M ESTUAOD .......eeeivveeeiiieeiiie e e s 21
0 R N T o] (=LY OO PSSO PP PPPPPPPPPPRP 21
3.2 Breve discri¢do do sistema de ProduGa0.........cccvveiirireiiieesiiie e siee e 31
4. Analise da SItUACAD INICIAL .........cvieiiiie i 35
4.1  Evolucao das vendas € A0S SLOCKS.........ccueeeiuieeiiieeeiiee e see et see e e e 35
4.2 ANALISE ABC PO MAICA.......uvieiiieeiiiieeeitieeeitteeesiee e st e e st e e st e e s sraaeesnreeesrbeeesseeeanns 41
G I A g -1 [N = O o To T - U g o o PSSP 43
4.4 DISCUSSAD ClITICA. . ..veeveeisieeiiiiestieeiee st e ste et et e et e et e s be et e e beeebeesnbeenreeenbeeaneee e 45
5. Reorganizaao d0 AIrMAZEM ........cccueeiiieeeiiee e ettt e e itte e s stee e s stae e stae e e e e e sbaeesteeesteaeaneeas 49
TS A O To ) Tor: UoF- (o PSSO PS SRR 49
5.2 REOIQANIZACAD =57S ..iiiiie ittt 52
5.3  Andlise e discussdo dos resultados obtid0oS..........ccvviveiiiiiie i 55
6. Conclusdes e Sugestdes de Trabalno FULUIO ...........ccooiiiiiieiiiiiic e, 57
Referéncias BIbIOgrafiCas..........ooviiiiiiii i 61



Anexo | — Fluxogramas e Fluxo Produtivo
Anexo Il — Equipamentos.............cceeueeene.
Anexo Il — Andlise ABC .........c.cccveeneene.



Organizacao e racionalizacdo da gestdo de stocks de uma empresa de cartonagem

INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Macroprocessos da Cadeia de Abastecimento (Fonte: C. Carvalho, 2010) ............. 7
Figura 2 -Atividades Logisticas Fonte:(Carvalho, 2002) ..........ccccooiiirnieniiieiie e 9
Figura 3 - Atividades logisticas Fonte:(Carvalho, 2002) ..........cccoooiiiriiininienie e 9
FIQUIA 4 - CUINVA ABC ...ttt ettt 15
Figura 5 - Ciclo PDCA (Fonte: SlideShare, 2015)........c.ccciiiiiiiiieiiiiiiecie e 17
Figura 6- Cartonagem Expresso: instalagdes e dados da empresa..........cccceevvveeieeiiieenieeninnnn 21
FIQUIA 7 = PrOTULOS ...ttt ettt ettt 21
Figura 8 - Organigrama Cartonagem EXPreSS0..........ciuueiieiiieiiieiiienieeaiee e siee st 23
FIQUIA O - ClIIBNEES ...ttt b et 23
Figura 10 - Mapa d0S MEICAAOS. .......coueeiiiieiiieiee sttt 25
Figura 11 - Cartdo Canelati .........ccuiiiiiiiieiiieiee ettt 25
Figura 12 - Tipos de Cartdo Canelado.........cocuviiiiiiiiiieieee e 26
Figura 13 — 1- Caixa Branca; 2 — Litografada; 3- Caixa de JOgO .........ccccvvevvveeviveeiiieeiiinenn 27
Figura 14 - Layout Ch80 de FabriCa..........ccceiiiiiiiiie e e e 29
Figura 15 - Layout do Armazém de Litografia ..........ccccveeriireiiieeiiiie e see e 30
Figura 16 - Layout Armazém de Acabamentos € LOGIStICa .........cccvvvreeivreeiireeiiie e e s 30
Figura 17 — Unidades Vendidas 2013/ 2014 .........cccveeiieee e e e sne e 35
Figura 18 - AUMENtO VOIUME e VENAS.........ccureeiiie e e e eee e 36
Figura 19 - Aumento do Volume de Vendas em Quantidade e Valor...........cccccccoveevivireinnnnnn 37
Figura 20 - Stock Total Anual 2013/2014 M CaIXAS .......cccvvreiirrreiiiireiiireesieeesieeesieeesieeens 38
Figura 21 - Volume de Vendas Vs. Unidades em StOCK ...........cccvevviiiiiiieiiiie v 39
Figura 22 - ANALISE daS 5 IMAICAS........c.ueeiiuieeiiiee et estee ettt e e srae e e s aa e e saa e e arna e 42
Figura 23 - Andlise global das CINCO MAarCas ..........ccceciuiieiiiieeiiie e 42
Figura 24 - Andlise dos Principais Artigos em Quantidade e Valor .............ccccccoveeviinciinnnnn 44
Figura 25 - Andlise geral dos 5 prinCipais artigos............ceivveeiiieeiiiee e 45
Figura 26 -Desorganizacdo do Armazém de Litografia ............ccceovveiiii i 46
Figura 27 - Codificacdo do Armazém de Litografia ...........cccccoovviiiiiii e 49
Figura 28 - Codificacdo do Armazém de Litografia ...........cccccovvviiiiiiiiii e 50
Figura 29 - Codificacdo Armazém de Acabamentos...........ccccvvviiiiiiiiiie i 51
Figura 30 - Codificacdo do Armazém de LOQIStICa ........ccveirueeiiieiieiiie e 51
Figura 31 - Codificacdo do Armazém de IMICIO ........cccuveiieiiieiiiesie e 52


file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292170
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292171
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292173
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292180
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292182
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292191

Figura 32 — Armazém de Litografia apis 08 5°S .....oiiiiiiiiiiiiiiies e 53

Figura 33 - Reorganiza¢do do Armazeém de MICIO .........cooueiiiiiiiiiiiieiie e 54
Figura 34 - Fluxograma das caixas brancas e litografadas ..............cccooeiiiiniiiiiiiiieniennn 62
Figura 35 - Fluxograma das CaiXas de JOGOS........ueuurrruierireiiieiiiesieeesieesiee e siee s e e e 63
Figura 36 - Fluxo Produtivo Caixas Litografadas...............cccoveiiiiiniiiiiiiiiieccecen 64
Figura 37 - Fluxo Produtivo das CaixXas € JOgOS..........cceruereerieiiiniiinesee e 65
Figura 38 - Analise ABC por Marca em 2013 Quantidade & Valor.............cccccevervniincnenn. 67
Figura 39 - Analise ABC por Marca em 2014 Quantidade & Valor.............ccccceveriiiininenn. 69
Figura 40 - Analise ABC por artigo 2013 quantidade e valor ............ccccceiiiiniiiiciiciee, 72

Figura 41 - Analise ABC por artigo 2014 em quantidade € valor ..........ccccccovveeviiienininennn, 74


file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292196
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292198
file:///F:/FINAL/Dissertacao_AndreiaMIEG_Final.docx%23_Toc445292199

Organizacao e racionalizacdo da gestdo de stocks de uma empresa de cartonagem

INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Modelos de Gestdo de STOCKS........c.cuviiiiiiiiiiieie e 13
TaDEIA 2- FOIMMEBCEUOIES. ... eeeiiie ettt ettt e s e e st e e et e e et e e et e e e nnae e e eneeeeanseeeanes 24
Tabela 3 - Produtos de Cartdo Canelado .............cccueiiiiiiiiiiiiie e 26
Tabela 4 - Artigos de LitOgrafial...........cocoviiiieiiieiieiiie e 28
Tabela 5 - PrinCipais Marcas € ArTIgOS ........coiuiiieiiiieiiiesee e 43
Tabela 6 - EQUIPAMENTOS ....cueieeiiiee it et e et e et e e see e st e e st e e st e e e sraeeesnaeeesneeeeenseeesnseeeanes 66
Tabela 7 - Marcas por classe ABC 2013 .........ooiiiiieie et 67
Tabela 8 - Principais Marcas de 2014 .........coouvieiiie e eeiie e eie e iee e siee e saee e nee e 70
Tabela 9 - Principais Marcas 2013 / 2014 .......cc.ooiuiiiieiiieiie e 71
Tabela 10 - Principais artigos de 2013 ..........coiiiiiiiiiieiie e 73
Tabela 11 - Principais artigos d& 2014 ..........coiuiiiiiiiieieiesee et 75
Tabela 12 - Principais artigos 2013 / 2014 .........ooiuiiiiieiiieiie e 76

xiii






Organizacao e Racionalizacdo dos Stocks de uma empresa de Cartonagem

1. INTRODUCAO

1.1 Enquadramento

A crescente competitividade e severidade que o0s mercados apresentam impdem as
organizacfes uma continuada atualizacdo dos respetivos métodos de resposta as necessidades
da procura. Cada vez mais, as organizacgOes séo confrontadas com uma maior exigéncia por
parte do cliente, estabelecendo niveis de qualidade superiores, produtos personalizados e
prazos de entrega reduzidos. Desta forma, torna-se imperativo encontrar formas de resposta as
exigéncias dos mercados, denotando-se assim uma crescente necessidade de as empresas se
tornarem mais dinamicas e competitivas. Neste contexto, a criacdo de stock torna-se essencial
na minimizacdo dos tempos de resposta aos pedidos dos clientes. No entanto, € também
essencial para as organizacGes que este stock seja devidamente gerido, mantendo-o presente
nas quantidades mais adequadas (economicamente) ao longo do tempo. Inventario ou stock, é
entendido como a acumulacdo de matérias-primas, produtos semiacabados e/ou produtos
acabados, bem como de sobressalentes necessarios a manutengdo, num sistema produtivo.
Neste sentido, cabe as organizagdes encontrar solucdes ideais em termos de minimizacao de
reposicéo e custos de manutencao de stock (Tiacci & Saetta, 2009).

Presentemente, grande parte das organizagdes ja se consciencializaram de que os ganhos de
vantagem competitiva ndo estdo restritos apenas a melhorias das operagdes internas, mas que
tém também de encontrar ganhos adicionais considerando toda a cadeia de abastecimento.
Neste sentido, existe uma vasta gama de iniciativas disponiveis para modelar os processos
internos e externos. A utilizacdo de metodologias lean é um exemplo de iniciativas para
melhoria dos processos internos enquanto a integracdo logistica e racionalizacdo dos
fornecedores sdo exemplos de iniciativas orientadas para la das fronteiras da
organizacdo(Olhager & Prajogo, 2012).

A andlise da envolvente interna pode ser dividida em diversas etapas que permitem as
organizacdes uma maior compreensdo da pratica logistica corrente, nomeadamente, a analise
e caraterizacdo do sistema logistico atual, analise do capital humano e da organizacdo do
trabalho, analise das previsdes e da gestdo de stock, analise dos fluxos de produtos e de
informacdo, sdo fatores essenciais para as organizacdes compreenderem como podem obter

vantagens competitivas(C. Carvalho, 2001).



O principal objetivo da gestdo da cadeia de abastecimento é a minimizacdo dos custos
operacionais, mantendo a satisfagdo do cliente. No entanto, existem trés fatores que causam
incerteza no sistema, nomeadamente a dificuldade em prever a procura dos clientes, 0s
elevados niveis de stock e processos de fabricagdo instaveis (Chang & Lu, 2011). Contudo, a
previsdo da procura €, sem davida, o principal desafio na gestdo da cadeia de abastecimento.
Imprecisdo das previsdes leva a acumulacdo de stock ou falhas na satisfacdo do cliente(Beutel
& Minner, 2012). Com o intuito de aumentar a eficiéncia da produgdo, as organizacdes
utilizam vérias estratégias de producdo ou melhorias tecnoldgicas, como a Gestdo da
Qualidade Total (GQT), Enterprise Resource Planning (ERP), e Seis Sigma. Devido a
incerteza e a diversidade das procuras dos clientes, os fabricantes tém mudado desde as
estratégias tradicionais Build-to-Forecast (BTF) ou Make-to-Stock (MTS) para Build-to-
Order (BTO) ou Make-to-Order (MTO) (Chang & Lu, 2011).

Ao longo das ultimas décadas, a producédo lean tem vindo a ser amplamente adotada no setor
industrial. A producéo lean pode ser definida como uma estratégia ou filosofia que se baseia
num conjunto de praticas com o objetivo de minimizar os desperdicios (por exemplo, excesso
de stock e retrabalho) e assim melhorar o desempenho da organizacdo. Por outras palavras,
atraveés da implementacdo de préaticas de producéo lean espera-se uma melhoria dos resultados
operacionais nomeadamente a reducéo dos niveis de stock que, por sua vez, proporcionam um
aumento do desempenho da empresa. Esta filosofia considera pois o inventario (ou stock)
como uma forma de desperdicio que deve ser minimizada (Eroglu & Hofer, 2011).

A aplicacdo de ferramentas de melhoria continua na gestdo de stocks concentra-se na
eliminacdo de desperdicios relativamente a movimentac6es desnecessarias. A interacdo entre
ambos incide fundamentalmente em temas como Just-in-time, Kanban e gestédo visual. Just-in
-time é uma das pecas fundamentais do pensamento lean, concentrando-se na eliminacdo dos
desperdicios, conduzindo a organizacdo a produzir apenas o necessario. Kanban (termo
japonés para cartdo/etiqueta) apresenta a informagdo sobre a matéria pedida, a quantidade de
reaprovisionamento, a identificacdo da sec¢do requisitante bem como a quantidade de cartdes
de uma determinada referéncia em circulacdo. Por sua vez, a gestdo visual consiste na
agilizacdo das entradas e das saidas das matérias através da utilizacdo de sinais visuais no
sentido de identificar zonas de armazenamento, produtos e necessidades (Freitas, 2012).

A organizacdo onde serd desenvolvida esta dissertacdo estd inserida na inddstria da
cartonagem, dedicando-se a producdo de caixas de cartdo de canelado e caixas litografadas,
tendo como principais clientes as inddstrias do calcado, téxtil e alimentar. E uma empresa que

tem demonstrado um grande crescimento e sustentabilidade no mercado, conseguindo
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prosperar, aumentando o seu volume de negdcios mesmo em tempos adversos como 0s atuais.
E uma empresa que apostou na inovacgio, o que Ihe permite produzir atualmente uma
diversificada gama de caixas, indo ao encontro das espectativas e exigéncias dos seus clientes.
Por outro lado, uma das grandes vantagens competitivas que a empresa apresenta € a rapida
resposta a novas encomendas com prazos de entrega muitos reduzidos.

No entanto a agilidade que a mesma apresenta encobre alguns problemas internos,
nomeadamente, elevados niveis de stock entre postos de trabalho, sobreproducéo e esperas. A
capacidade de resposta que a empresa apresenta baseia-se na manutencdo de grandes niveis de
stock (geridos sem politicas claras e sistematizadas), o que implica elevados niveis de
movimentacdo entre producdo e armazém de semiacabados. Por outro lado, um dos graves
problemas da empresa consiste na ndo conformidade entre quantidades (stocks) existentes e as
quantidades registadas no sistema de informacéo principal.

Neste contexto, a presente proposta de dissertacdo sera fundamentalmente desenvolvida com
base no estudo e aplicacdo de metodologias lean e metodologias de gestdo de stocks. As
metodologias lean serdo aplicadas com o intuito de reorganizar o sistema através da
arrumacédo e codificacdo dos produtos no armazem de litografia. A reorganizacdo servira
como base para a criacdo de um sistema de gestao de stocks, através do estudo das politicas de
gestdo, e respetivos parametros, que se evidenciem ser mais adequados para cada classe ou
tipologia de artigos (incluindo obsoletos). As politicas a adotar deverdo basear-se na
adaptacdo de politicas e modelos reportados na literatura. Numa fase posterior, as propostas
de melhoria desenvolvidas serdo implementadas. Por fim, serd efetuada uma avaliacdo dessa
implementacdo e elaborados eventuais ajustamentos, alteracdes e recomendacdes para

trabalhos futuros.

1.2 Objetivos

A presente dissertacdo visa fundamentalmente reduzir os niveis de stocks da empresa, criando
e implementando um sistema racional para o seu planeamento e gestéo.

Os objetivos gerais sdo 0s seguintes:

v’ Caraterizacdo e diagnostico do sistema atual;
v ldentificacdo dos desperdicios (incluindo stocks obsoletos) existentes;
v Desenvolvimento de propostas de diminuigdo dos niveis de stock bem como de

otimizacgéo do sistema de stocks;



v Implementacdo das propostas e avaliacdo dos resultados obtidos.

1.3 Metodologia de Investigacao

Ao longo da realizacdo da dissertacdo, a metodologia de investigacdo utilizada serd a de
investigagdo- agdo, visto ser necessario uma analise e diagnostico ao sistema, construgdo e
implementacao do plano de agdes, observacéo dos resultados e reflexdo sobre os mesmos.
Inicialmente sera elaborada uma caracterizagdo do panorama geral da indistria em questéo,
bem como um levantamento de todo o processo produtivo através da elaboracdo do layout (ou
localizacdo) dos produtos e 0 mapeamento dos fluxos de producédo das diversas familias de
produtos. Seguidamente, sera aplicada a técnica de WID (Waste Identification Diagram) para
identificar e quantificar os desperdicios, e futura obtencdo de melhorias, visando uma féacil
compreensdo e visualizagdo ao longo do fluxo produtivo.

Sera feito um levantamento dos stocks existentes no armazém de litografia com o intuito de
identificar potenciais obsoletos e em simultaneo obter dados numéricos que permitam aplicar
técnicas que possibilitem a determinacdo dos principais produtos a ter em conta no estudo,
nomeadamente através de analises ABC.

Em funcdo dos resultados obtidos nos estudos anteriores, serdo elaboradas propostas de
melhoria que serdo de seguida aplicadas de forma a obter a minimizacao de stocks e um maior
controlo sobre as existéncias, evitando falhas no sistema. As solucdes a implementar deverdo
incluir um conjunto de politicas de gestdo de stocks adequadas para cada classe ou tipologia

de produto.

1.4 Organizacdo da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se dividida em 6 capitulos. No capitulo 1 é feito um breve
enquadramento do projeto bem como a exposicdo dos objetivos a que este se propdem, no
mesmo € ainda apresentada a metodologia de investigacdo adotada bem com a estrutura
organizacional do presente relatério. No capitulo 2 é apresentada uma revisao bibliografica
das metodologias lean, dando especial atencdo a diminuicdo de obsoletos, organizacbes e
gestdo visual. Posteriormente revé-se a literatura na area de stocks, evidenciando-se a
diminuicdo e gestdo dos mesmos. No capitulo 3, é feita a contextualizacdo e apresentagdo da

empresa, uma descri¢do de todo o processo produtivo e uma anélise sobre o sistema produtivo
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apresentado os fatores mais e menos positivos da mesma. No capitulo 4, é apresentada a
metodologia utilizada para a organizacdo do armazém, assim com o seu antes e depois,
possibilitando observar os beneficios da aplicacdo. No capitulo 5, sdo tecidas algumas
conclusdes bem como apresentadas as proposta de melhoria para a Cartonagem Expresso. No
capitulo 6, serédo tecidas algumas conclusdes e apresentadas sugestdes de trabalho futuro.
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2. REVISAO CRITICA DA LITERATURA

Com o passar dos anos a gestdo de stocks ou inventarios tém adquirido maior importancia
para as organizacdes sempre numa ética de melhoria continua e diminuigcdo dos desperdicios
sendo eles de espago, tempo e movimentagdes.

Neste sentido, no presente capitulo sera efetuada uma revisao critica da literatura sobre gestdo
de stocks, metodologias lean de interesse para organizar esse sistema de gestéo, e, de forma
mais abrangente, gestdo do armazenamento, tendo em conta que a gestdo de stocks desta
dissertacdo se centra no armazém de matérias-primas e de produto acabado de empresa em

estudo.

2.1 Logistica e gestdo da cadeia de abastecimento

O Council of Supply Chain Magnagement Professionals define que “a gestdo da cadeia de
abastecimento envolve o planeamento e todas as atividades de sourcing e procurement,
conversdo e todas as atividades Logisticas” (C. Carvalho, 2010).

A gestdo da cadeia de abastecimento envolve assim a coordenacéo e a procura de colaboracgéo
entre parceiros, nomeadamente fornecedores, intermediarios, prestadores de servicos
logisticos ou clientes, de um modo geral, integra as componentes de abastecimento e procura
dentro das organizacdes.

A cadeia de abastecimento engloba ndo s6 todos os fatores internos de uma organizacdo, mas
também os externos, ou seja para além de todos as atividades logisticas da empresa também a
0s parceiros de negécio sdo envolvidos para uma maior capacidade de integracdo da

informacao e planeamento.

< Planear >

| Source Produzir > | Entregar

Figura 1 - Macroprocessos da Cadeia de Abastecimento (Fonte: C. Carvalho, 2010)

Clientes

Fornecedores




A logistica ou gestdo logistica nasce para as empresas, as instituicbes e as organizacdes
comportando numerosas origens militares. H4 muito que em termos militares se mencionam
cinco grandes termos logisticos, com o mesmo sentido que atualmente lhe conferimos
nomeadamente: Abastecimento, Transporte, Manutencdo, Evacuacdo e Hospitalizacdo de
feridos e Servicos complementares.

O Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP,2010) define Logistica ou
Gestdo Logistica como “ a parte da cadeia de abastecimento que é responsavel por planear,
implementar e controlar o eficiente e eficaz fluxo direto e inverso e as operacbes de
armazenagem de bens, servicos e informacao relacionada entre o ponto de origem e o ponto
de consumo de forma a ir ao encontro dos requisitos ou necessidades dos clientes” Por outro
lado e na sequéncia da defini¢do anterior a mesma entidade define “as atividades logisticas
como incluindo a gestdo do inbound e do outbound em termos de transporte (transporte de
entrada e transporte de saida), a gestdo da frota, gestdo da armazenagem, gestdo de
materiais e seu manuseamento, gestdo da resposta a encomendas, desenho da rede Logistica,
gestdo de inventarios, planeamento do abastecimento e da procura dos prestadores de
servicos Logisticos” (Carvalho, 2010).

Atualmente, adota-se uma definicdo mais o menos formal do conceito de logistica, como
sendo 0 processo estratégico (porque acrescenta valor, permite diferenciacéo e cria vantagem
competitiva) de planeamento, implementacdo e controlo de fluxos de materiais, produtos,
servicos e informacédo desde o ponto de origem ao de consumo.

Existem inUmeras atividades logisticas. Deste modo, hd uma necessidade clara em distingui-
las entre atividades primarias e de suporte, sendo que as primeiras sdo mais contributivas para
a formacdo dos custos logisticos totais ou por se afigurarem essenciais para a coordenacao
efetiva e completa da funcdo logistica, por outo lado as atividades de suporte servem as
primarias, (Carvalho, 2002). A figura 2 mostra a relacdo entre estes diferentes grupos de

atividades.
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Figura 2 -Atividades Logisticas Fonte:(Carvalho, 2002)

Um estudo realizado em 1992 pela Andersen Consulting identificou as principais atividades
realizadas pelas empresas do mercado espanhol e o seu grau de pertenca a logistica (Figura 3).
Neste estudo, a par das atividades relacionadas com o transporte, a gestdo do armazenamento

e, em particular, a gestao de stocks assumem a maior relevancia.
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Figura 3 - Atividades logisticas Fonte:(Carvalho, 2002)



Verifica-se através das imagens 2 e 3 que 0 armazém se apresenta como um dos principais
elementos dentro da logistica, assim torna-se essencial aprofundar o estudo sobre armazém,
uma vez que também esta dissertacdo terd uma grande centralizar nos armazéns da

Cartonagem Expresso.

2.2 Armazenamento

Tradicionalmente os armazéns sdo vistos como o0 meio de providenciar os meios e manter 0s
inventarios num determinado material ou produto nas quantidades requeridas, no ambiente
apropriado e ao menor custo possivel (C. Carvalho, 2010).

Durante muito tempo, os espacos destinados a armazenagem de produtos eram considerados
de menor importéncia dentro das organizacdes, hoje é imprescindivel uma maior atencdo
sobre 0s mesmos, uma vez que constituem areas onde séo guardados 0s produtos ou materiais
dentro da cadeia logistica: matéria-prima, produto semiacabado, produto acabado,
desempenhando assim diversas fungdes na cadeia de abastecimento, nomeadamente,
consolidacéo, deposito, regulacéo de fluxos e reexpedicéo.

Podemos assim corroborar que as principais fun¢des do armazém séo:

a) Rececdo;
b) Armazenagem;
c) Separacao;

d) Transporte.

Como referido, 0 armazenamento trata a rececao e armazenagem dos bens seja eles acabados
ou semiacabados, com o intuito de os distribuir aos clientes ou postos. As principais decisdes

referem-se:

1. A localizagio e dimensionamento dos armazéns;
2. Ferramentas de manuseamento dos pedidos;

3. Manutencao e Registos.

Numa perspetiva da gestdo da cadeia de abastecimento os armazéns, independentemente da
sua natureza, plataformas, entrepostos, centros de distribuicdo entre outros, tém vindo cada

vez mais a desempenhar outros papéis, tais como (C. Carvalho, 2010):

10
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e Consolidagdo: quando economicamente se justifica recolher ou entregar todos os
abastecimentos de varias origens num armazém, consolidar e agregar as varias
entregas e fazer entregas num unico carregamento;

e Transbordo — sistema usado para desagregar e fracionar grandes quantidades em
menores para entregas a clientes;

e Cross-docking — quando o armazém funciona como um mera plataforma de passagem
de mercadoria;

e Atividades de valor acrescentado - quando o armazém é o local onde se processam
atividades de personalizagcdo, manipulagdo, sequenciamento, preparacdo, retornos e

devolugdes, entre outros.

Para a obtencdo de uma eficaz gestdo do armazém, hoje em dia, a implementacdo de novas
informacGes tecnologias permite as organizagdes ganhar uma vantagem competitiva, através

de implementagdes como (Gu, Goetschalckx, & McGinnis, 2007):

e Sistemas de gestéo;
e Codigos de barras;

e Piking.

2.3 Gestao de stocks

A gestdo de stocks assume atualmente um papel fundamental nas industrias de forma a
maximizar os resultados liquidos das mesmas, obter um nivel de stock 6timo € o maior
desafio dentro das organizacdes, uma vez que 0 objetivo € manter 0 mesmo no mais baixo
nivel em termos de quantidade e de custos garantindo simultaneamente o fornecimento
regular da organizacéo.

Numa organizacao os stocks tem um papel positivo na regulacdo dos processos de producao,
permitindo dessincronizar a procura de um produto da sua producdo (Courtois, 2006).

Existem dentro de uma organizacdo diversos tipos de stock, nomeadamente:

v’ Stock necessarios a fabricacao;
v’ Stocks de Conservacao;

v" Stock em curso de fabrico;
v

Stock de produto acabado.

11



Podemos ainda classificar os stock quanto a sua natureza, ou seja, os inopinados — stock de
natureza involuntaria, derivados de erros de previsdo, excessos de producdo, e 0s stocks
deliberados — inerentes aos modos de producédo, designadamente producéo antecipada, stock
de seguranca. Os stocks representam assim uma grande opressdo para as organizacgdes, em
média o custo anual dos stocks representam 25% a 35% do capital imobilizado (Courtois,
2006).

Tendo em conta sdo 0s investimentos ndo produtivos que representam os stocks, denota-se
assim a importancia para uma empresa a redugdo dos mesmos, no entanto had uma necessidade
de os gerir de uma forma controlo, sem que isso se reflita na resposta ao cliente.

A gestdo de stocks, tem como objetivos manter, num patamar aceitavel, o nivel de servico ao
cliente, para isso ha a necessidade de uma eficaz gestdo de varias operacdes sempre no
sentido de melhoria continua, nomeadamente (Courtois, 2006):

e Armazenagem com as respetivas entradas e saidas;
e Existéncia de um ficheiro de stocks;
e Classificacao dos stocks em categorias;

e Imputacdo contabilistica das entradas e das saidas.

Politicas de Gestdo de Stock

A definicdo de uma politica de gestdo de stocks para cada artigo implica responder a duas
questdes fundamentais, de forma a minimizar os custos e a satisfazer o cliente,

nomeadamente:

1. Quando encomendar?

2. Quanto encomendar?

Para responder as estas questdes, ha uma necessidade de avaliar um ponto fundamental, o
comportamento da oferta, designadamente a existéncia ou nao de aleatoriedade. A aplicacéo
de uma correta politica de gestdo de stock implica conhecer muito bem o sistema,
nomeadamente a sua procura, esta pode ser classificada segundo dois tipos: Procura a
dependente — se a necessidade de um qualquer componente, matéria-prima é o resultado
direto da necessidade de outro artigo; Procura independente — quando a procura de varios
artigos ndo esta inter-relacionado, neste tipo de procura existem dois modelos os

Deterministicos — a procura e ou a oferta sdo conhecidas sem qualquer tipo de aleatoriedade, e

12
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os Probabilisticos — a procura e ou a oferta ttm um comportamento aleatério, variavel e
incerta. Na Tabela 1 é possivel verificar os varios modelos matematicos inerentes a cada um

dos modelos referidos.

Tabela 1 - Modelos de Gestao de Stocks

Modelo de Procura Modelo de Procura Independente
Dependente Deterministico Probabilistico
e MRP e Lote econdémico com e Modelo com tempo de
e DRP reposicdo, sem rutura; entrega  constante e

e Lote econbémico com procura aleatdria

reposicdo, com rutura; e Modelo de  procura
e Lote por lote constante e  reposicao
e Silver-Meal variavel,
e Wagner-Within e Modelo de procura e

tempo de entrega
aleatoérios;
e Modelo de revisao

periodica.

O objetivo da gestdo de stocks € minimizar os custos, nesse sentido é necessarios identificar

0s mesmos, designadamente (C. Carvalho, 2010):

1. Custo de Posse de Stock (C1) — Representa 0 custo em que a empresa incorre por
armazenar artigos durante um periodo de tempo, este inclui o custo de armazenagem,
custo de oportunidade de capital e custo de obsolescéncia (valor que a empresa encore
guando um produto se torna um obsoleto).

2. Custo de Quebra (C2) — Custos associados a situagdes em que a procura ndo pode
ser satisfeita, por falta de inventario, custos de entregas em atraso ou de perdas de
encomenda.

3. Custo de Encomenda (C3) — Este inclui os custos associados ao lancamento e
rececdo de cada encomenda. Nomeadamente, custos de recursos humanos,

consumiveis, comunicagdes.
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A gestdo econdmica dos stocks tem como principal objetivo racionalizar o sistematizar o seu
reaprovisionamento, de forma a garantir a satisfacdo da procura com o menor custo. No
entanto nem sempre é facil conseguir esse objetivo e a0 mesmo tempo responder as questdes
fundamentais, nesse sentido existem modelos matematicos que permitem calcular e aproximar
0s sistemas ao nivel 6timo. Por outro lado ha também indicadores que nos permitem verificar

a eficiéncia da gestéo de stocks, nomeadamente:

a) Taxa de Rotacao - Traduz a relacdo entre o consumo e o stock médio detido, ou seja,
nimero de vezes em que o stock é renovado. Quanto maior a taxa, melhor é a
estratégia de gestdo adotada.

Consumo no perido (ano)

Taxa de Rotagio =
¢ Stock médio durante o periodo (ano)

b) Taxa de Cobertura - Representa o tempo medio em que o stock podera abastecer a

procura sem necessidade de efetuar novas encomendas.

Stock médio durante o periodo (ano)
Taxa de Cobertura =

Consumo no perido (ano)

c) Taxa de Rotura — Capacidade de ndo satisfazer a procura através do stock existente.

N? de requisicdes nao satisfeitas
Taxa de Rotura =

Ne@ total de requisicoes ao armazém

Classificagdo dos diferentes tipos de stock

Dada a organizacdo em que esta dissertacdo se insere, torna-se essencial classificar os stocks,
uma vez que a variabilidade de artigos da mesma torna impossivel dar a todos os artigos a
mesma prioridade na gestdo. Se os artigos tém graus de importancia diferentes, entdo devem
ser adotadas politicas de gestdo de stock diferentes também.

Nesse sentido torna-se essencial ter uma ferramenta que permita classificar os mesmos sobre
0 seu critério fundamental, nomeadamente o critério de valor (acumulado dos artigos que
parecem nos movimentos do stock ou valor em stock) (Courtois, 2006).

A analise ABC consistem em diferenciar os artigos consoante o volume das suas saidas

anuais de stock, esta classificagdo é baseada na regra de Pareto dos 80-20: 20% dos artigos

14



Organizacao e Racionalizacdo dos Stocks de uma empresa de Cartonagem

representam 80% do valor total das saidas, enquanto os 80% restantes sdo responsaveis por

apenas 20%. A Figura 4 mostra de que forma se comporta o gréfico da analise ABC. .Este

método que permite classificar um conjunto de artigos em trés classes (C. Carvalho, 2010):

e Classe A — corresponde aos artigos aos artigos mais relevantes;

e Classe B — artigos de relevancia intermédia;

e Classe C — artigos menos relevantes.

&
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2.4 Filosofia e ferramentas lean

Figura 4 - Curva ABC

Lean Production teve a sua origem na empresa Toyota nos finais da segunda Guerra Mundial

com a implementacdo do Toyota Production Sistem (TPS) (Maia, Alves, & Ledo, 2011).

Lean tém como objetivo conseguir as coisas certas, no lugar certo, na hora certa, na

quantidade certa, minimizando os desperdicios e ser flexivel e aberto a mudanca

(Venkateswaran, Nahmens, & Ikuma, 2013).

O sistema TPS tém como fundamental objetivo aumentar a produtividade e reducdo de todos

os desperdicios ou mudas (designacdo em Japonés),conseguindo assim uma diminuicdo dos

custos (Maia et al., 2011).

A implementacdo de lean é baseada em cinco fatores fundamentais, nomeadamente

(Venkateswaran et al., 2013):

e Identificar o valor;

e Identificar a cadeia de valor;
e Estabelecer o fluxo continuo;
e Producéo Pull;

e Obter a perfeicéo.
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Os sete desperdicios

O principal objetivo de lean é a eliminacéo de todos os desperdicios, e estes estdo presentes

em qualquer organizacdo. Para identificar os tipos de desperdicios presentes numa empresa. E

preciso conhecer bem todos o0s processos da organizacdo, definindo efetivamente as que

efetivamente as atividades que acrescentam valor ao produto. Os sete desperdicios

fundamentais séo (Maia et al., 2011):

16

Sobreproducdo — Producdo de um produto antes do necessario ou em quantidades
maiores que o pedido. Este tem um custo elevado, obrigando a empatar valor de méo-
de-obra, inibindo o fluxo constante e obriga a necessidade da existéncia de stocks.
Movimentacdo — Movimentacdes excessivas de operarios ou equipamentos para
acomodar a ineficacia. Falta de organizacdo de espaco e das ferramentas de trabalho,
layout mal estruturado.

Transportes - Excesso de movimentagdes e transporte de materiais e produtos. Ma
disposicdo do processo e desorganizacdo das zonas de trabalho, sdo exemplos do
mesmo, no entanto quando necessarios tem de ser reduzidos a0 maximo.

Esperas — Paragens por falta de material, equipamento, ferramentas ou trabalho, € um
periodo de inatividade num processo devido a ndo entrega dos antecedentes, esperas
gue 0 equipamento acabe a atividades ou mesmo avaria do equipamento.
Sobreprocessamento — Atividades que ndo acrescentam valor ao produto, tais como
trabalhos de reprocessamento, armazenamento, excesso de etapas.

Inventarios — Existéncia de stock para além do necessario para satisfazer as
necessidades do consumidor, logo exige um aumento dos armazéns e
consequentemente um alargado investimento.

Defeitos — E definido como todo o produto que ndo cumpre os requisitos do cliente,
estes estdo associados a diversas perdas monetarias, nomeadamente, matéria-prima,

maquinaria, movimentagdes e transportes desnecessarios.

Ferramentas Lean
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Lean Production utiliza ferramentas que vdo permitir a melhoria dos processos, assim com
melhorar os fluxos quer de materiais quer de informacdo. A implementacdo destas implica
uma mudanca de cultura e estratégias empresariais, assim € necessario implementar as
mesmas de uma forma sélida em unissimo.

Serdo agora apresentadas algumas técnicas que fazem parte desta metodologia sendo que
algumas s&o utilizadas no decorrer deste projeto.

O Just-In-Time consiste em produzir apenas aquilo que serd vendido na altura necessaria,
tendo como objetivo a melhoria da competitividade das empresas através da reducdo dos
custos, para isso € essencial aproximar o mais possivel as organizacfes do 6timo (Courtois,
2006).

SMED significa Single Minute Exchange of Die ou seja a “mudanga de ferramentas em menos
de 10 minutos”, este método tem como objetivo a reducdo dos tempos de mudanga. Através
desta as empresas conseguem uma maior flexibilidade e uma reducdo de custos (Courtois,
2006).

O ciclo PDCA é constituido por quatro etapas interativas, nomeadamente, Plan-Do-Check-
Act, usado principalmente como um esquema de processo de melhoria da qualidade. Este
método o de ser utilizado em qualquer area. As quatro fazes do processo ou ciclo devem ser
continuamente repetidas (PIETRZAK & PALISZKIEWICZ, 2015).

Melhoria

Melhoria
Continua

Figura 5 - Ciclo PDCA (Fonte: SlideShare, 2015)
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Os 5°S ¢ a ferramenta usada para organizar os locais de trabalho e melhorar a eficiéncia e a
produtividade. Este método pode ser aplicado em todas as areas de um negdcio (Edwards,
2015). Os cinco “S” sdo as cinco iniciais das palavras japonesas que tém como objetivo
sistematizar as atividades de arrumacédo, organizacao e limpeza dos locais de trabalho sendo

as cinco palavras (Courtois, 2006):

v' Seiri — Utilizacdo; Separacdo das matérias e materiais com e sem utilizacdo
eliminando todos os itens desnecessarios;

v Seiton — Organizacdo; Colocar todo material, ferramentas, espagos entre outros em
ordem, se todos 0s materiais estiverem no devido local é mais facil a sua utilizagéo;

v' Seiso — Limpeza; Mantendo o local de trabalho limpo e eliminando causas de
sujidade;

v' Seiketsu — Normalizagéo; Se tudo for normalizado todos saberdo como e quando fazer
as tarefas;

v Shitsuke — Autodisciplina; Manter e rever as alteragdes efetuadas com o intuito de

melhoria continua.

2.5 Sintese

Para o desenvolvimento desta dissertacdo tornou-se essencial abordar os quatro pontos
descritos na revisdo da literatura.

Numa perspetiva global, a gestdo da cadeia de abastecimento engloba todas as atividades de
uma organizacdo, desde os fornecedores ao cliente final, quanto mais estreita a relacdo entre
todos melhores serdo os resultados, nomeadamente maior vantagem competitiva. Por outro
lado a logistica ou atividades logisticas, uma das componentes da gestdo da cadeia de
abastecimento, contem diversas componentes descritas anteriormente, nomeadamente o
armazenamento.

Abordar o armazenamento nesta seccdo tornou-se fundamental uma vez que a racionalizacéo
dos stocks tera enfoque no armazém de litografia. Assim conhecer as suas funcdes e
atividades mostrou a sua importancia no seio de uma organizacéo, e por outro lado, clarificar
possiveis metodologias informaticas que poderdo eventualmente ser implementadas para

melhor funcionamento das func¢des de reccédo e expedicao.
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Posteriormente fala-se, simplificadamente, do tema fulcral deste projeto os stocks e a gestéo
de stocks. Neste verificou-se que os stocks até hd bem pouco tempo ndo eram vistos dentro
das organiza¢cBes como uma vantagem competitiva. Uma ma gestdo podera causar empate de
capital, no entanto para que tal ndo suceda € necessario conhecer muito bem a procura e
conseguir identifica claramente a sua natureza, apds esse momento existem modelos
matematico que permitem calcular o melhor método, respondendo assim corretamente as
questdes fundamentais quando e quanto encomendar. Dada a impossibilidade de classificar
todos os artigos da mesma forma, abordou-se a metodologia mais aplicada na gestéo de stocks
nesta area a analise ABC ou regra dos 80-20 que permite distingui os diversos produtos
dentro de uma organizacéo, este método foi utilizado neste trabalho para distingui 0s produtos
essenciais em valor e em quantidade.

Seguidamente abordou-se a filosofia Lean, uma vez que a sua base é a eliminacdo dos
desperdicios, explicar e clarificar os seus termos foi fundamente. No decorrer da dissertacao
foram aplicados os 5’S, no sentido de arrumar e limpar o armazém de litografia onde se
concentra os elevados niveis de stock.

Em suma, para uma correta gestao da cadeia de abastecimento é essencial que as organizacoes
consigam controlar corretamente todo o sistema logistico, uma que excessos de stock
representam capital empatado, por outro uma gestdo de stocks eficiente proporciona uma

reducdo de custos substancial para a organizacéo.
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3. DESCRICAO DO SISTEMA EM ESTUDO

Ao longo do presente capitulo serd apresentada a descricdo da empresa, onde se desenvolveu
este projeto, nomeadamente a area de negdcio, a evolugdo histdrica, a estrutura organizacional
bem como os seus produtos e o layout da organizacéo. Posteriormente é descrito 0 processo
produtivo da secgdo de litografia, pormenorizando cada setor do sistema.

3.1 Aempresa

A Cartonagem Expresso Lda é uma empresa que se dedica a fabricacdo e comercializacdo de
caixas em cartdo canelado e litografadas. Situada no concelho de Vizela, com cerca de 100
colaboradores em 2014. Na Figura 6 é possivel ver as instalagdes da organizacao, assim como
0s seus dados.

Designacgéo Social: Cartonagem Expresso, Lda;
CAE: Cartdo Canelado 17211; Litografia
18120;

Morada: Zona industrial de S. Paio Pav.7/12;
Localidade: S. Paio — Vizela;

Codigo Postal: 4815 - 587;

Telefone: 253 580210;

Fax: 253580219

Email: encomendas@grupo-expresso.com

Figura 6- Cartonagem Expresso: instalagOes e dados da empresa

Figura 7 - Produtos
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A Cartonagem Expresso encontra-se sedeada no conselho de Vizela, na freguesia de S. Paio,
dedica-se a industria gréafica e de transformacdo de papel (Figura 7). Foi fundada em 1998,
com a producdo de caixas de cartdo canelado, no entanto a sociedade inicial apenas subsiste
durante dois anos. Em 2000 toma posse a sociedade que ainda hoje prevalece constituida por
dois sdcios que ocupam o lugar administrativo. No decorrer do ano 2005 a empresa investe na
ampliagcdo dos seus espacos, e numa linha automética de cartdo canelado — Casemaker S&S
2800, aumentando assim os seus padrdes de qualidade e servico. Em 2008 a empresa aposta
num novo sector de embalagem — Litografia, estabelecendo assim um novo servigo,
aumentando a sua gama de produtos e, consequentemente, 0 seu ramo de atividade,
nomeadamente em areas como: calgado, téxtil, alimentagcdo entre outros. No decorrer dos
anos a empresa tém sempre em vista o crescimento e desenvolvimento no sentido de
satisfagdo do cliente, em 2010 no &mbito do seu desenvolvimento estratégico o grupo inicia
uma restruturacdo de imagem, criando uma basta gama de embalagens com preocupacdes
ambientais — PACKIT, alcancando prémios internacionais. Nos anos posteriores a empresa
consolida a sua posi¢cdo no mercado nacional e internacional investindo sempre nas areas de
I&D e Litografia. Em 2014 a empresa lanca no mercado a sua marca prépria — YoBox.
Atualmente a emprese produz caixas Litografadas e de Cartdo Canelado para o mercado
internos, nomeadamente as zonas Norte e Centro, e para 0 mercado externo apenas caixas
Litografadas.

Desde entdo a empresa tem vindo a fazer sucessivos investimentos em prol do
desenvolvimento da empresa, no sentido de satisfacdo dos clientes.

A empresa encontra-se inserida numa estrutura organizacional linear, onde é possivel destacar
quatro setores fundamentais, detalhadamente o departamento financeiro, comercial, marketing
e producdo. Na figura 8 é possivel verificar a estrutura bem como 0s departamentos existentes

Na mesma.
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Geréncia

Departamento
Flnancelro

Departamento
Produgdo

Departamento
Comercial

Recursos
l Humanos l Financeiro lContablIldade l Litografia l Design

Markting Comerciais

l C. Canelado

[
Produgdo L . Produgdo L .
) ) Logistica Manutengao Logistica Manuteng&o
Litografia C. Canelado

Figura 8 - Organigrama Cartonagem Expresso

A empresa tem conseguido demostrar um grande crescimento e sustentabilidade, mesmo

perante 0 panorama econdmico que 0s mercados apresentam. Resultado da sua grande

capacidade de resposta a novas encomendas, com prazos de entrega inferiores a 24 horas, bem

como a elevada variedade de caixas que a empresa esta apta a produzir. Desta forma, a

empresa tem angariado inumeros clientes, devido as suas vantagens competitivas e também

do elevado e constante esforco que a equipa de comercias dispdem, na procura de novos

contactos, 0 que permite a organizagdo, contar ja com uma basta lista de clientes como ilustra

a figura x.
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Atualmente a organizagdo apresenta um elevado numero de fornecedores necessarios para o

abastecimento de matérias-primas como micro, cartolina, cartdo canelado, chapas, tintas,

colas, cortantes e acabamentos (Tabela 2).

Matéria - Prima

Cartdo

Tintas

Canelado

Cartolina

Micro

Mini-Micro

Chapas

Tintas

R
5
S
(@)
o
=
-

Colas

Cortantes

Tabela 2- Fornecedores

Fornecedores

¢ Sociedade Transformadora de Papeis Vouga

e Gopaca
¢ HiberoGrupo

¢ Reno

e Prado

e Saica Kraft
o Alikraft

e Kartosan

¢ Sociedade Transformadora de Papeis Vouga

e Litocartao

e Famag

e Indoquimica
¢ Azevedo e Albuquerque
e Huber

e Tecnicol

e EOC

e Nordimeta
e MMcol

e Noel Pereira
e Famag

e Iberoprensa

O esforco dos comerciais e as vantagens competitivas que a empresa apresenta permitem-Ihe

lavorar para diversos paises, nomeadamente: Portugal, Espanha, Franca, Alemanha, Italia

entre outros como representado no mapa da Figura 10. No entanto o mercado portugués é o
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que tem maior representatividade para a empresas, trabalhando para zonas como: Vizela,

Felgueiras, Braga, Porto, Oliveira de Azeméis, Lousada, Pacos de Ferreira, Famalicdo.

Figura 10 - Mapa dos Mercados

Cartdo Canelado

O cartdo canelado é uma matéria-prima usualmente utilizada para a fabricacdo de tarifas
(caixas de cartdo canelado) que podem ter ou ndo impressoes.

O cartdo canelado pode variar perante trés parametros, nimero de caneluras, o tipo de

canelura, o tipo de papel.

Figura 11 - Cartao Canelado

As caixas de cartdo de cartdo canelado usualmente sdo designadas de tarifas, podem atingir
dimensdes bastante elevadas, destinam-se maioritariamente ao transporte das caixas

litografadas.
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O cartdo canelado pode definir-se como a combinagdo de uma ou mais folhas de papel planos
com uma ou mais folhas de papel ondulado, habitualmente designado de caneluras Figura 11
e 12, mostra alguns tipo de cartbes que podem ser utilizados.

Figura 12 - Tipos de Cartdo Canelado

As tarifas podem ter varios tamanhos e formas na Tabela 3 sdo apresentados alguns dos
artigos que a seccdo de cartdo produz, no entanto, 0 mais usual e que corresponde a cerca de
80% a 90% da producdo da cartonagem neste sector sdo as — Caixas Simples de Cartdo
Canelado.

Tabela 3 - Produtos de Cartdo Canelado

Produtos de Cartao Canelado

Caixa Simples de Cartao

Canelado

Caixa s com Divisorias

Caixa com Impresséo
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Litografia

A técnica de Litografia foi inventada em meados de 1796, por AloisSenefelder, que na procura
de meios de impressdo para 0s seus textos e partituras, acabou por criar aquilo a que chamou
um processo quimico que lhe permitia uma impressdo econémica € menos morosa para a
época. A palavra Litografia deriva do grego lithos (pedra) e graphien (escrever), trata-se de
uma técnica de impressdo que se baseia na repulsdo reciproca entre a dgua e substancias
gordurosas, € um processo planografico, ou seja, o desenho é feito através da gordura aplicada
sobre a superficie da matriz, e ndo através de fendas e sulcos na matriz.

Os artigos da seccdo de litografia, ao contrario do de cartdo canelado, assumem uma basta
variedade de itens, usualmente as caixas variam na sua imagem, através do processo de
impressdo, no seu tamanho e acabamentos. A Figura 13, apresenta trés tipos de artigos, que
servem como sintese, nomeadamente as caixas brancas que ndo sofrem processo de
impressdo, as caixas litografadas, e a caixa de jogo (ligadas ao setor téxtil) que apresenta uma

ou mais janelas em plastico.

Figura 13 — 1- Caixa Branca; 2 — Litografada; 3- Caixa de Jogo

A Cartonagem apresenta através da sua marca prépria YoBox, uma basta e variada gama de
produtos litografados que abrangem diversos setores de atividade, destacando-se o setor do
calcado e o setor téxtil. A Tabela 4 apresenta artigos base (demostracdo) da marca propria da

empresa, que podem ser divididos em trés grandes setores.
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Tabela 4 - Artigos de Litografia

Nome Im_agem

One .
Mono .
Plus .
A.B. Plus .
Smart o
Take ﬂ
Kids -
State .
Keper .
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Scala

A Cartonagem Expresso encontra-se dividida em dois grandes sectores, nomeadamente o
setor do cartdo canelado e litografia. A empresa conta com 9 pavilhdes, sendo que seis deles
encontram-se situados no piso 1 e dois no piso 0, o que perfaz, aproximadamente, uma area
produtiva na ordem dos 4200 m2.

O cartdo canelado é constituido por trés pavilhGes, sendo que um deles é apenas de
armazenagem de matéria-prima. A litografica tém ao seus dispor seis pavilhes, mas apenas
trés correspondem ao processo produtivo, a figura 14 ilustra o chdo de fabrica das duas

seccoes.

Cartao Canelado

U||L| L

Figura 14 - Layout Chao de Fabrica

Sobre os pavilhdes da area da litografia foi construida uma plataforma, visivel na Figura 15,
esta encontra-se divida por duas areas. A area a laranja, € um dos armazéns de matéria-prima,
nomeadamente das bobines de micro, a area verde é referente ao armazém de stocks, de
produto acabado e semiacabado. Ao longo desta dissertacdo serdo apresentadas as
implementacdes efetuadas na seccdo de litografia, nomeadamente no armazém de matéria-

prima e de produto acabado, bem como no de logistica e acabamentos (Figura 16).
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3.2 Breve discri¢do do sistema de producao

A Cartonagem Expresso apresenta um sistema produtivo orientado ao produto (SPOP), ou
seja, € um sistema constituido por um conjunto interligado de recursos ou células de
producdo, que simultdnea e coordenadamente produz um produto ou um leque de produtos
similares (A. A. Carvalho, Manuel, & Carmo, 2015).

O setor da litografia encontra-se dividido em vérias sec¢des, nomeadamente:

a) Projetos;

b) Design;

c) Pré-Impressao;
d) Corte de Cartolina;
e) Impressao;

f) Contracolagem;
g) Corte e Vinco;

h) Descasque;

i) Montagem & Acabamentos.

Como referido nos capitulos anteriores, a empresa dedica-se ao desenvolvimento e producao
de diversos artigos. Na seccdo de litografia destacam-se dois tipos de fluxos produtivos,

designadamente:

1. Fluxo 1 - Caixas Brancas, Litografadas;

2. Fluxo 2 — Caixas de Jogos.

A caixa mais usual é litografada, representando a maior percentagem de producdo, €
constituida por um plano de cartolina e um de micro, este artigo tém a seguinte ordem
produtiva: Corte de cartolina, Impressdo, Contracolagem, Corte e Vinco, Descasque e
Montagem. Relativamente a branca, a Unica e grande diferenca, € a inexisténcia do processo
de impressao, o restante segue a mesma ordem.

No que concerne as caixas de jogos, sdo sempre caixas de tampo e fundo separado, dada a sua
dimensdo e a tipologia que cada parte apresenta, uma vez que sdo produzidas por processos
diferentes, ao contrario do que normalmente acontece na caixa litografada. Relativamente as
caixas de jogos o processo produtivo é bastante diferente uma vez que o tampo e o fundo
regem-se por fluxos produtivos destintos, no que concerne ao fundo, salvo raras exce¢des néo

tém qualquer tipo de impressao, este pode ser em cartdo fino que posteriormente passa na
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maquina manual de corte e vinco designada de troqueladora para que dar forma, ou em
cartolina que posteriormente é contracolada para Ihe dar maior resisténcia e posteriormente
passa para a maquina de corte e vinco. O tampo apresenta um processo mais complexo, pelo
facto de regra geral ter uma janela, por forma a se ver o artigo no seu interior. Este pode ou
ndo ser sujeito ao processo de impresséo, geralmente a cartolina destes artigos apresenta uma
gramagem superior 0 que evita a passagem na seccdo de contracolagem, no entanto para a
colocacdo de plastico é inevitavel a dupla passagem na sec¢do de corte e vinco, a primeira
passagem para fazer o corte da janela com a area e formato pretendido, posteriormente passa
para a sec¢do de plasticizacdo e seguidamente volta a seccdo de corte e vinco para o corte do
formato da caixa. Por fim tampo e fundo segue para a sec¢do de acabamentos e montagem.
No anexo | sdo apresentados os fluxogramas dos processos descritos imagens 34 e 35, assim
como, o fluxo produtivo no chdo de fabrica, figura 36 e 37. Na tabela 6 no anexo IlI, é
apresenta de uma forma breve os equipamentos que constituem cada setor da seccdo de
litografia, posteriormente sera detalhada a fungdo de cada um.

O Departamento de Projetos é responsavel pela triagem e recolha de toda a informacéo por
parte do cliente, as especificacdes chegam sobre a forma: caderno de encargos, ficheiro,
imagem, amostra real. Apos a rececdo, este encaminha a informacao para a pré-impressao.

A seccdo de Designer tem como principal funcdo a criacdo de novos artigos e modelos de
caixas, bem como pela passagem de toda a informacéo recebida o cliente para formato digital,
para posteriormente ser tratada pelo pré-impressor.

A Pré-impressao pode ser considerada a fase fundamental do processo de Litografia, uma
vez que é nesta sec¢do que é criada a ficha do artigo. Através do formato digital, o designer
determina o tipo de impressdo, pantone (cores padronizadas) ou quadricomia (cores primarias
através do sistema RGB), esta € a fase mais minuciosa do processo, dado que a sensibilidade
do responsavel esta diretamente relacionada com o resultado da impressdo, visto que uma
imagem grafica com muita qualidade pode originar trabalhos mediocres e uma imagem
grafica mais basica pode originar impressoes de alta qualidade. Apos a determinacao do tipo
de impressdo, o pré-impressor cria a ficha do artigo, onde sdo especificados todos 0s
componentes do mesmo. Por ultimo, e ndo menos importante procedesse a revelacdo das
chapas.

O Corte de Cartolina da inicio ao processo de transformacdo da matéria-prima,
nomeadamente através do corte das bobines de cartolina, no entanto, nem sempre esta
operacao € necessaria, uma vez que a cartonagem adquire a matéria-prima ndo em bobines

(com larguras pré-determinadas) mas também em formato (comprimento x largura). A
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cartolina distingue-se pela sua gramagem (que varia entre 180 gr e 375 gr) e revestimento
(que pode ser Coated — Revestida, Uncoated — Ndo Revestida e kraft). A gramagem da
cartolina esta diretamente relacionada com a resisténcia do artigo final, assim com o tipo de
revestimento esta relacionado com o aspeto final do artigo.

Na seccdo de Impressao da-se inicio ao processo grafico de gravacdo da imagem através da
impressao off-set. Este tipo de impressdo é o padrdo mais utilizado na industria gréafica dada a
sua capacidade de imprimir em alta qualidade e quantidades de grande escala. A impresséo
off-set consiste na interacdo entre agua e gordura, uma vez que a tinta utilizada nestas
impressdes é de consisténcia gordurosa. Trata-se de um processo indireto, visto que a imagem
é transferida o cilindro da chapa para o cilindro do caucho, posteriormente passa o plano de
cartolina entre o cilindro de caucho e o cilindro de pressdo. A seccdo de impressdo é bastante
minuciosa uma vez que a preparacdo das cores tem de ser bastante precisa para obter a
tonalidade pretendida, bem como durante toda a impresséo o rigor € imperativo de forma a
ndo ocorrerem variacfes de cor nem no decorrer da tiragem nem em tiragens diferentes, de
modo a garantir a satisfacdo dos critérios do cliente.

O processo de Contracolagem consiste no aumento da resisténcia do plano de cartolina, uma
vez que a gramagem deste ndo oferece ao produto final a consisténcia suficiente, assim torna-
se necessario aumentar a gramagem. O aumento da gramagem do produto final consiste na
colagem do plano e cartolina anteriormente dimensionado e impresso (quando necessario)
com um plano de cartdo canelado, habitualmente designado de micro.

O processo de Corte e Vinco consiste em dar forma a caixa, para isso as maquinas precisam
de um cortante, definido como um conjunto de laminas que permitem moldar a caixas por
meio de cortes e vincos. Posteriormente a preparacdo dos cortantes, estes sao inseridos na
maquina dando-se inicio a operacao

O processo de plastizacdo ndo é necessario em todos os artigos, regra geral, apenas as caixas
de jogos necessitam desta operacdo, que consiste na aplicacdo de plastico no plano de
cartolina, de modo a proteger o contetdo mas possibilitando a visualizacdo do conteudo
mesmo com a caixa fechada.

A seccdo de Descasque € manual e consiste em retirar o material excedentario dos planos de
cartolina ap6s a passagem pela maquina de corte e vinco. No entanto nem sempre é necessaria
esta operacdo uma vez que uma das maquinas de corte consegue fazer descasque automatico,
nem sempre o faz porque os cortantes para conseguir fazer esta operacdo sdo especiais e por

vez as tiragens ndo justificam os custos inerentes ao mesmo.
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Ap0s a passagem por todas as sec¢des anteriormente descritas as caixas passam para a sec¢ao
de Acabamentos, nesta seccdo os artigos podem sofrer diversos tipos de finalizacéo,
nomeadamente, a colocacdo de acessdrios - ilhds, corddo, aplicagdo de cola — quente (hot
melt) ou fria (latex), esta operacdo € executada em funcdo da tipologia (formato) do artigo.
Posteriormente, a caixa pode seguir para o cliente montada, desmontada, cintadas,
embrulhadas e paletizadas, estes acabamentos do artigo sdo diretamente relacionado com as
especificagdes do cliente.
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4. ANALISE DA SITUACAO INICIAL

Ao longo deste capitulo é analisada toda a organizacdo, numa perspetiva de analise critica,
identificando as principais marcas e artigos para a cartonagem, nomeadamente na importancia
destes para a gestdo eficaz dos stocks, com o intuito de identificar os problemas e sinalizar as
oportunidades.

4.1 Evolucéo das vendas e dos stocks

No decorrer desta dissertacdo ja foram descritos todos 0s processos e simultaneamente todas
as variaveis que estdo diretamente relacionadas com os tipos de artigos produzidos na
cartonagem, designadamente, medidas, gramagem, tipo de cortante, acabamentos estas
traduzem-se numa grande diversidade de artigos. Como mostra o grafico da Figura 17, dentro

da seccdo de litografia as caixas litografadas representam a 93% das vendas anuais.
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6 796 238
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m2014 m2013

Figura 17 — Unidades Vendidas 2013/ 2014

Observando o panorama econdémico e social que o pais atravessa obter um aumento do
volume de negdcios é uma grande vitoria para a empresa, muito derivado ao constante
crescimento do setor do calcado em Portugal que impulsiona um aumento da procura de
caixas litografadas bem com a angariacdo de novas marcas e mercados que permitiram a
mesma elevar a sua producdo. A Figura 18, mostra o aumento do volume de vendas da

litografia. Denota-se assim que um aumento de 25,75% das unidades vendidas, teve um
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reflexo no volume de vendas de 21,63%, tornando-se bastante significativo para a

Cartonagem.
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Figura 18 - Aumento volume de vendas

O aumento de unidades vendidas e do volume de vendas numa organizacdo nem sempre €
constante ao longo do ano e tendo em conta 0 estudo a que este trabalho se propdem é
essencial identificar se efetivamente o aumento foi constante e quais 0s meses de maior
procura. Nesse sentido os dois graficos da Figura 19, mostram que o primeiro semestre do ano
de 2014 foi o que claramente o0 que mais contribuiu para o aumento das vendas em geral, 0s
meses de Julho, Agosto e Setembro embora tenham aumento ndo apresentam valores tdo
significativos quanto os meses anteriores. O més de Outubro de 2014 apresenta as
quantidades vendidas superiores a 2013, no entanto, quando avaliamos 0 mesmo mé&s mas em
valor apresenta valores inferiores, no més de Novembro do ano de 2014 apresenta valores
inferiores em quantidade e em valor relativamente ao mesmo més de 2013, o més de
Dezembro apresenta fatores de crescimento nos dois fatores em estudo. De um modo geral o
ano de 2014 foi um ano bastante significativo para cartonagem, e com aumentos de

produtividades significativos.
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Figura 19 - Aumento do Volume de Vendas em Quantidade e Valor

A evolucéo da producdo nem sempre acarreta fatores saudaveis para a organizacdo. De forma
a satisfazer todos os clientes, num prazo maximo de 48 horas, tornou-se necessario conhecer
as necessidades futuras de cada um, assim, a mesma adotou o sistema de rececdo de
encomendas previstas (cliente envia a encomenda com a data ou semana prevista para a
entrega, 48 horas antes 0 mesmo confirma a necessidade sé apds confirmagcdo a mesma é
entregue), com este sistema a empresa pretende que ndo haja rotura de stock no cliente,
satisfazendo 0 mesmo na altura exata sem interferir com as encomendas que se encontram em
curso de fabrico.

Neste sentido, a existéncia de niveis de stock elevados torna-se imprescindivel, dado o
volume de vendas, no entanto dada a margem de erro de excedentes existente entre em cada
producdo que pode chegar aos 5% numa tiragem de 1000 planos. No grafico da Figura 20, €

possivel verificar que o aumento dos niveis de produgdo impulsionou um aumento dos niveis
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de stock na ordem dos 6% no ano de 2014 comparativamente com 0 ano transato. Denota-se
assim uma quantidade exorbitante dos niveis de stock, sendo 0 mesmo dinheiro empatado na
instituicdo.

10 102 934

Stock Anual

9556 791

0 2000000 4000000 6000000 8000000 10000000 12000000

m2014 m2013

Figura 20 - Stock Total Anual 2013/2014 em Caixas

A corroboracdo anterior, leva-nos a um estudo mais pormenorizado quanto a existéncia de
stocks excessivos, nomeadamente a uma andlise entre as unidades vendidas e as unidades em
stock, bem como a relagdo monetaria entre o volume de vendas e o valor em stock.

Verifica-se atraves da Figura 21, uma discrepancia relativamente aos stocks, relativamente as
grandezas em estudo, uma vez que, quando falamos em quantidades os valores as unidades
em stock sdo bastante superiores as unidades vendidas. Por outro lado, quando analisamos em

valor, o volume de vendas € muito superior aos valores em stock.
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Como visto no capitulo 2 deste trabalho, a gestdo econdmica dos stocks ndo se centra apenas

na aplicacdo de métodos de gestdo, mas na selecdo dos melhores métodos. Para se medir a

eficiéncia da utilizacdo do stock recorrem-se a indicadores com a Taxa de Rotacdo de Stock e

a Taxa de Cobertura.

T de Rotaca 2013 = 0796238 = 8,53
axa de rotacao em = 7963993_ ,

T de Cobert 2013 = 7963993 _ 0,12
axa de Lobertura em = m =V,
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8546125

Taxa de Rotagdao em 2014 = mz 10,15
Taxa de Cob 2014 = HOLZ_ ) hog
axa de Cobertura em = goagizs = O

A taxa de rotacdo mostra-nos a quantidade de vezes que os stocks sdo renovados ao longo do
ano, assim € notério um aumento da taxa do ano 2013 para o de 2014, nomeadamente, de 8,53
para 10,15, desta forma ha uma maior rendibilidade dos stock.

Por outro lado, a taxa de cobertura indica o tempo médio que o stock pode abastecer a
procura, assim do ano 2013 para 2014 houve uma diminuic¢do da resposta.

Esta andlise evidencia o aumento da preocupacdo que a empresa teve relativamente aos
stocks, no entanto tratam-se de valores medios que podem assegurar determinados artigos mas
que em outros pode chegar a situagdes de rotura.

Através das tabelas e dos graficos mostrados anteriormente verifica-se que o aumento da
procura teve um reflexo direto no aumento dos niveis de stock. Uma vez que a necessidade de
constituir stock surge quando o abastecimento ou a procura ocorrem continuamente, enquanto
0 abastecimento ou a producdo ocorrem frequentemente, (por lotes de encomenda ou de
fabrico), por outro lado, podera existir um desfasamento no tempo entre a procura e a
producdo, levando a necessidade de acumulacao de stock (Carvalho, 2010).

Assim a acumulacdo de itens em stock tornou-se constante, chegando a questées como:

e Todos os artigos existentes em stock sdo necessarios?

e Os artigos que se encontram em armazém ainda serdo comercializados ou séo
obsoletos?

e A localizacdo e as quantidades dos artigos dentro do armazém sdo conhecidas por

todos?

A cartonagem deparava-se com uma problematica bastante acentuada, designadamente a
desorganizacdo do armazém de stocks, a inexisténcia de politicas de gestdo de stock,
centralizacdo num Unico funcionéario para saber quantidades e a falta de um registo atualizado

gue permitisse responder ao cliente no momento exato do pedido.
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4.2 Anélise ABC por marca

Na impossibilidade de estudar pormenorizadamente cada artigo produzido na empresa, dada a
enorme variedade que é possivel fabricar torna-se necessario agrupar 0s mesmos por marca de
forma a verificar qual a mais importante. Para a verificagdo das marcas mais importantes
procedeu-se a duas analises ABC, por valores e quantidades vendidas, no ano de 2013 e 2014
de forma a identificar claramente a existéncia ou ndo de marcas predominantes, sobre as quais
0 estudo terd maior enfase, a mesma esta no Anexo Ill,

Através da andlise das principais marcas de cada classe verifica-se a existéncia de marcas
bastante discrepantes entres as duas analises nas classe B e C, facto que deriva da grande
variedade de itens que sdo comercializados. No caso da classe A denota-se que as marcas que

se evidencia na quantidade s@o as mesmas que se destacam no valor, nomeadamente:

Fly London
Tommy Hilfiger
Pantofola D’Ouro

Seaside

o & w0 N oE

Peter Kaiser

Seguidamente, efetuou-se a andlise em quantidade e em valor geral as cinco marcas.
Analisando o gréafico da Figura 22, corrobora-se que a marca com maiores picos de vendas e
de lucro é a Tommy Hilfiger, denota-se também que a Peter Kaiser embora apenas tenha dado
inicio a sua comercializacdo em 2014 apresenta valores bastante importantes nas duas
grandezas em estudo.

O primeiro semestre do ano de 2014 é o que globalmente apresenta uma maior procura que
consequentemente se reflete nos niveis econémicos, relativamente aos restantes semestres do

ano.
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Figura 22 - Andlise das 5 Marcas

A Figura 23, exibe a importancia que global das cinco marcas, que as analises anteriores
identificaram com relevantes para a empresa. Denota-se que o maior pico de vendas é o
segundo trimestre do ano de 2014, que corresponde ao pico de vendas globais da empresa.

300000
250000
200000
150000
100000
50000
0
S22 2282l 2le|BTE|R| 22 &2 2| 8|8
== ] = = = ] =
2 g 8(<2|2 5|3 |S|e|E|B|8|2||&|<|=|5|3|& €|B|E|¢E
& 3 = S| @ 8| B|e|e| 8|2 E S| ™| 2| 8| 8| s|s
2 = < & 22|85 |= < 82|28
3 s 0 3 @9 @ s O 3 w
= (7] 2| a AL [ =2 |a
2013 2014

e Qtd. Totaldas 5 Marcas  em===VIr. Total das 5 Marcas

Figura 23 - Analise global das cinco marcas
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4.3 Analise ABC por artigo

Uma marca é composta por um universo de medidas, em que cada uma delas representa um
item diferente, ou seja, um artigo. Assim, s quantidade referida anteriormente de cada marca
corresponde a mais que um artigo, e nem todas a medidas apresentam o mesmo volume de
vendas dentro da marca tornando-se assim necessario verificar quais os artigos mais
importantes para a Cartonagem desta forma sera efetuada a analise ABC por artigos nos anos
de 2013 e 2014 em quantidade e valor (ver Anexo I11).

Através da analise corroborou-se que 0s cinco principais artigos em quantidade e valor sdo:

Pantofola D’Oro 34x20x12
Tommy Hilfiger 34x22x12,5
Fly London 31x18x11

Peter Kaiser 30x17x11

Fly London 33,5x23x11,5

a &~ Wb PE

A Tabela 5, mostra as marcas e 0s artigos mais importantes para a empresa. Nesta verifica-se
que a relacdo entre os principais artigos e marcas € acentuada, visto que 0s artigos pertencem

as marcas em evidéncia.

Tabela 5 - Principais Marcas e Artigos

Marca Artigos

Fly London Pantofola D’Oro 34x20x12
Tommy Hilfiger Tommy Hilfiger 34x22x12,5
Pantofola D’Oro Fly London 31x18x11
Seaside Peter Kaiser 30x17x11
Peter Kaiser Fly London 33,5x23x11,5

Corrobora-se assim que existem marcas que a organizacdo tem de dar maior importancia.
Assim, torna-se essencial uma gestéo eficaz dos stocks, nesse sentido é necessario a procura
de forma a caracterizar cada artigo. Nesse sentido procedesse a andlise das vendas,
verificando-se assim o0s picos de vendas.

Os graficos da imagem 24, mostram através das duas grandezas que tem vindo a ser estudadas

0 desenvolvimento das mesmas ao longo dos anos 2013 e 2014. Denota-se a existéncia de
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dois artigos predominantes, nomeadamente a Pantofola D’Ouro 340x200x120 e a Fly London
310x180x110. Por outro lado, a marca que se apresenta maior estabilidade no decorrer dos
dois anos é a Fly London 335x230x115.
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Figura 24 - Anélise dos Principais Artigos em Quantidade e Valor

O grafico da Figura 25, mostra que os cinco artigos de maior importancia apresentam como
maior pico de vendas os dois primeiros trimestres de 2014, sendo esta o periodo em que a

Cartonagem apresenta uma maior margem de vendas e lucro obtido.
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Figura 25 - Andlise geral dos 5 principais artigos

4.4 Discussao critica

Através das evidéncias apresentadas ao longo deste capitulo, verifica-se que o setor da
litografia € o mais significativo para a organizacdo, uma vez que apresenta um volume de
vendas bastante elevado comparativamente com o cartéo canelado.

No capitulo de revisdo da literatura apurou-se a existéncia de diversos indicadores que nos
permitem avaliar o desempenho de qualquer organizacdo relativamente a problematica da
gestdo de stocks, nomeadamente a analise ABC, as taxas de rotacdo e cobertura, percentagem
de obsoletos, nivel de exatiddo na informacdo sobre os stocks. Assim e tendo em conta a
tematica desta dissertacdo procedeu-se ao calculo das taxas de rotacéo e de cobertura dos anos
em analise. Nesse sentido, e tendo em conta o elevado nimero de marcas, constituidas por
diversos artigos tornam insustentavel estudar pormenorizadamente cada um deles, nesse
sentido foram elaboradas as analises ABC, ou analise de Pareto, as marcas e aos artigos, nas
duas grandezas mais importantes para as organizacdes, nomeadamente quantidade e valor,
permitindo verificar quais as marcas e ou artigos que a organizacdo deve dar maior atencdo na
problematica de stocks.

No decorrer do projeto verificou-se, a existéncia de uma centralizacdo do sistema de
armazenamento de produto acabado (caixas) e semiacabado (planos) no armazém de
litografia, num dnico funciondrio torna o sistema bastante vulneravel quando a essa se
acumulam outras funcfes. A existéncia de uma base de dados de stock era conhecida, no

entanto nem sempre era utilizada, ou seja, ndo era registadas atempadamente as entradas e
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saidas do armazém, que tornava impenséavel a resposta ao cliente por parte do escritorio ao
cliente em tempo real, era sempre necessaria a consulta ao funcionario, porque os valores
registados ndo estavam atualizados. Por outro lado, ir ao armazém verificar a quantidade
existente era uma tarefa morosa, uma vez que 0 mesmo artigo estava possivelmente em mais
que um local que sé o funcionario do armazém sabia e a existéncia de paletes com material

nos corredores de acesso as estantes tornava os locais de dificil acesso, como mostram as

imagens da Figura 26.

Figura 26 -Desorganizagdo do Armazém de Litografia

Neste sentido antes de qualquer implementacdo em termos de stock hd uma necessidade de

“arrumar a casa”. A desordem do armazém baseada em cinco fatores fundamentais:

O mesmo artigo estava em diversos locais;
Os artigos ndo se encontrarem identificados;
Né&o se conhecia com exatidao todos os artigos existentes em armazém;

As quantidades de cada artigo ndo eram conhecidas

o 0N PE

Inacessibilidade a todos os pontos do armazém;

SO apds a limpeza, organizacdo e contabilizacdo de todas as existéncias e eliminagédo de todos
0s obsoletos serad possivel ter um controlo sobre os stocks que consequentemente se traduzira
numa gestdo mais eficaz dos mesmos. Conjuntamente com as analises ABC efetuadas, sera
possivel evidenciar a importancia relativa das respetivas marcas e artigos para efeitos de

gestdo. Os problemas encontrados na cartonagem séo:

e Falta de comunicacdo entre a sec¢do de encomendas e 0 armazém;

e Nao utilizacdo da base de dados no armazém de stock;
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e Centralizacdo do armazém num Unico funcionério;

e Desorganizacao e excesso de stocks no armazém;

e Acumulacdo de stocks por toda a empresa;

e Inexisténcia de politicas de gestdo de stock de matérias-primas, produto semiacabado e
acabado;

Apobs a andlise de todo o sistema e identificacdo de todos os problemas, apurou-se que a
principal causa dos elevados nimeros de stocks era o armazem de litografia, dada a
inexisténcia de um controlo das entradas e saidas,, que provocara a desorganizacdo total no
mesmo, Como mostraram as imagens.

Assim e tendo em conta a problematica a que esta dissertacdo se propunha ndo seria possivel
aplicar modelos matematicos eficazes e capazes de gerir 0s stocks sem antes reorganizar todo

0 sistema, o Capitulo 5 mostra as metodologias aplicadas nesse sentido.
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5. REORGANIZACAO DO ARMAZEM

No decorrer deste capitulo sera apresentada a reorganizacdo feita ao armazém de litografia,
nomeadamente a codificagdo e a aplicagdo da metodologia Lean — 5’S. Posteriormente serao
tecidas algumas diligéncias, nomeadamente na vantagem que a implementacao trouxe para a

organizagéo.

5.1 Codificacéo

Antes de reorganizar o armazém € necessario identificar todos os locais do armazém.

A localizacdo é composta por quatro elementos:

Fragdo do Armazém — N da Estante — Letra da Coluna — Posicao

Como ja referido no Capitulo 3 0 armazém de litografia é toda uma plataforma que fora
construido sobre o chdo de fabrica, assim este encontra-se sobre as diversas fracGes da
empresa. O primeiro caracter do codigo € a letra da fracdo do armazém, o segundo é
numeracdo de cada estante. Cada estante € constituida por trés colunas, que foram catalogadas
com trés letras A,B e C, posteriormente a cada prateleira, foram instituidos nameros 1,2 e 3

respetivamente. A imagem 27,mostra uma estante com a respetiva codificacéo.

A-C
S ——————————————————— —
Al A3 AlB3 Al1C3 3
Fracdo: A
Al A2 Al B2 A1C2 )
Estante: 1
Al Al Al B1 Al1C1 .

Figura 27 - Codificacdo do Armazém de Litografia

Os cddigos foram criados na perspetiva de otimizacao e organizacdo do armazém de litografia
e mais importante ainda permitir a qualquer outro funcionario saber a localizacdo do artigo,
desta forma foi criado o layout do armazém, como mostra a imagem 28. No decorrer desta

dissertacdo o armazém de litografia foi alvo de um aumento da sua plataforma, por decisdo da
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gestdo, por esse motivo a Figura 28 apresenta algumas diferencgas relativamente ao Layout
inicial, a zona rodeada a vermelho permitiu ao armazém inclui mais 13 estantes, aumentando

assim a area Util do armazém.

Fi7  Fl6 F25

Figura 28 - Codificagao do Armazém de Litografia

No sentido de melhoria continua e facilitar o acesso de todos aos artigos também os armazéns
de acabamentos e logistica onde se podem armazenar pequenas quantidades de produto
acabado e itens prontos a expedir respetivamente, como este materiais podem ficar
armazenados durante alguns dias e sem destinatario especifico torna-se necessario ter também
uma base de dados com as quantidades existentes, assim o funcionario responsavel pelos dois
armazeéns regista a quantidade e o seu local, garantindo assim que todos os produtos constam
da base de dados dos stocks, as imagens 29 e 30 mostram 0s codigos dos dois armazéns.

Como as zonas sao de maior controlo visual forma classificados por areas.
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Figura 29 - Codificacdo Armazém de Acabamentos
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Figura 30 - Codificagao do Armazém de Logistica

No seguimento de identificacbes e melhores condicdes de organizacdo da cartonagem,
também o chdo de fabrica foi organizado e identificado uma vez que também os stocks
intermédios sdo esséncias e devem também estes constar na base de dados, na imagem 36 e
37 do anexo 1é possivel verificar os diversos pulmdes ou buffers devidamente identificados.

Posteriormente também os armazéns de matérias-primas foram codificados ndo numa visdo
abrangente de arrumacdo, limpeza e organizacdo dos espacos, exemplo disso é 0 a armazém

das bobines de micro que ficou com layout como mostra a figura 31.
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Figura 31 - Codificacio do Armazém de Micro

5.2 Reorganizacao -5°S

A desorganizacdo e a centralizagdo do armazém num Unico funcionario nao seria totalmente
eliminada atraves da codificacdo do mesmo. Desta forma, e tendo em conta, que nada poderia
ser feito sem efetivamente saber que itens e em que quantidade existiam, reuniu-se com a
geréncia de forma a obter a melhor solucéo para a organizacao. Assim optou-se pela aplicacéo
da metodologia de Lean os 5’S (Seiri, Seiton, Seisou, Seiketzu, Shitsuke), por forma a eliminar
todos os desperdicios existentes no armazém, espaco, fluxos e movimentaces.

A metodologia dos 5’S inicia-se classificando todo aquilo que ndo é necessario, Seiri -
utilizacdo, neste caso em concreto identificaram-se todos os itens que nao tinham saida, ou
seja obsoletos, em conjunto com a geréncia.

Seguidamente, foram criadas equipas de trabalho de forma a arrumar (Seiton) e limpar
(Seisou), para que todos os artigos ficassem devidamente armazenados e identificados, no

sentido de limpeza e protecdo dos artigos nas estantes foram fechadas as laterais das mesma
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ndo ficarem sujeitas a poeiras e menor variag0es de temperatura e humidade, de maneira a ndo
danificar o material.

Em paralelo com a organizagéo, foram eliminados todos os dados que existiam na base de
dados de stock, de forma a serem inseridos os dados corretamente com a localizagéo e
quantidade (dado o elevado numero de planos que pudessem existir do mesmo artigo era feita
a contagem através de medicdo, podendo haver um erro estimado na ordem dos 5 a 7%) de

cada item. As imagens da Figura 32, mostram o armazém apdés a aplicacdo dos trés primeiros

parametros da metodologia Lean.

Seiketzu, padronizar e uniformizar os métodos de trabalho era o principal objetivo primordial

Figura 32 — Armazém de Litografia apés os 5°S

no armazém, para que 0S mesmos erros ndo recorressem desta forma foram estipulados os

seguintes parametros:

1. Todos os artigos que entrassem e saissem dentro do armazém tinham de ser

registados na base de dados;
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2. Semanalmente por parte do departamento de qualidade eram efetuadas inspecoes de
verificacdo ao armazém, se as localizagGes, quantidades e a identificacdo estavam
coerentes entre 0 armazém e a base de dados.

3. Todos os artigos que ndo fossem movimentados mais de trés meses eram

comunicados a geréncia para avaliacdo da sua permanéncia.

Posteriormente, foram verificados por diversas vezes os padrdes estabelecidos de maneira a
identificar se 0s mesmos estavam a ser respeitados, Shitsuke — Disciplina.

No ambito desta organizacdo, apés a codificagdo também os restantes armazéns foram
organizados e o foram do mesmo modo registadas as quantidades que na base de dados dos

stocks, 0 armazém de micro tambem foi reorganizado como mostra a Figura 33 mostra.

Depois

Figura 33 - Reorganizagao do Armazém de Micro
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5.3 Analise e discussao dos resultados obtidos

A metodologia Lean implementada permitiu diminuir o elevado nimero de itens existentes
em armazém, e, por outro lado, garantir que as existéncias ficaram catalogadas e devidamente
arrumadas, identificadas e registadas na base de dados do armazem.

A aplicacdo deste método permitiu responder & maioria das dificuldades encontradas na
empresa, tendo-se verificado que os artigos ndo estavam todos catalogados na base de dados,
como ja referido nos capitulos anteriores, uma vez que seguiram para reciclagem cerca de 70
toneladas (obsoletos e material danificado), de material e efetivamente comparando a base de
dados de stock antes e ap0s a aplicacdo da metodologia ndo é evidente essa mudanca.

Esta aplicagdo permitiu eliminar o nimero de obsoletos existentes na organizacdo, permitindo
assim arrumar devidamente cada artigo, identifica-los, quantifica-los e localiza-los em tempo
minimo.

O armazém passou a ter corredores de livre acesso, diminuindo assim o tempo de resposta do
funcionario no abastecimento das maquinas ou processos, permitindo assim eliminar varios
dos sete desperdicios inumerados pela metodologia lean, nomeadamente, sobreproducdo uma
vez que muitas vezes eram produzidos os artigos quando existiam em stock (mas era
desconhecidos), movimentagéo e transporte, 0 armazém ficou limpo sem impedimentos com
clareza e de facil acesso, esperas a resposta ao abastecimento tornou-se mais rapida e flexivel,
defeitos, o material ficara arrumado e livre de situacfes que pudessem causar defeitos
(material danificado).

Por outro lado a implementacdo que a empresa atravessava da 1SO 9001, cruzou-se com a
aplicacdo de localizacbes e acabou-se por codificar todos os pulmdes de abastecimento
produtivo. Os colaboradores foram integrados nesse processo, no sentido de colocarem as
coisas no local certo evitando assim constrangimentos produtivos e esperas.

Na perspetiva da gestdo de stocks a clareza com que todo o sistema ficou permitira a
organizacdo, futuramente, controlar ndo s6 os stocks em armazém mas também em cursos de
fabrico.

Em suma, a utilizagdo do método do 5’S possibilitou a organizagdo e racionalizagdo dos itens
existentes na Cartonagem, ndo seria possivel efetuar estudos aprofundados sobre qualquer
item sem efetivamente eliminar a principal causa dos elevados niveis e stock, a inexisténcia

de uma base provocava a producdo de artigos que possivelmente estariam em stock.
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6. CONCLUSOES E SUGESTOES DE TRABALHO FUTURO

A Cartonagem Expresso é uma empresa que tem vindo a afirmar-se cada vez mais no
mercado da litografia, apresentando constantemente novos produtos exemplo disso o
lancamento da marca prdpria a YouBox. No entanto, nem tudo o que aparenta para o exterior
se reflete no seu interior uma vez que ao longo do seu processo produtivo sdo muitas as falhas
gque a mesma apresenta, nomeadamente elevados tempos de setup, tempos de percurso
demasiado elevados, inimeros stocks ao longo do processo produtivo, armazém de
semiacabados, acabados e matérias-primas desorganizados, falta de manutengdes preventivas
que provocam um elevado nameros de defeitos.

Esta dissertacdo, focaliza-se hum dos temas que mais preocupa a empresa, a organizagéo e
racionalizacdo dos stocks. A gestdo de stock é essencial em qualquer organizacdo, no entanto
antes de implementar qualquer método é essencial que o sistema seja muito bem
caracterizado, preparado e clarificado, a procura tem de ser conhecida e classificada, de modo
a que ndo ocorram falhas no processo de implementacéo.

A andlise ao sistema de stocks da mesma permitiu verificar diversas lacunas, a principal era a
falta de controlo das existéncias, chegando mesmo a serem produzidos artigos que mais tarde
se viriam a descobrir em armazém, neste sentido seria impensavel efetuar métodos
matematicos sustentaveis que permitissem uma eficaz gestdo de stock sem eliminar a
principal causa de erro na empresa — reorganizacao do armazém de stocks.

Como as existéncias ndo eram conhecidas, foram criadas pela gestdo diversas equipas de
colaborados que separavam o material danificado e os obsoletos (identificados pela gestao)
para reciclagem de modo a que apenas ficam em armazém os artigos em boas condi¢des. Por
outro lado, a base de dados que fora criada ndo era utilizada, ou seja, era inexistente, no
sentido em que ndo era utilizada devidamente, ou seja registar entradas e saidas. Assim
tornou-se essencial a reorganizacdo do armazém e a codificacdo do mesmo, de modo que na
base de dados que fora criada todos conseguissem saber onde e em que quantidade existia
cada artigo. Foi determinado ainda em conjunto com a gestdo que todos os artigos com um
periodo de permanéncia igual ou superior a trés meses em armazém seria alvo de estudo junto
dos clientes, identificando ou ndo se 0 mesmo seria um obsoleto, por outro lado estreitou-se a
via de comunicacao entre o escritdrio e 0 armazém no sentido de todo o artigo que deixa de
ser comercializado era reportado ao responsavel do armazém com ordem e reciclagem,

evitando assim o acumular de artigos desnecessarios.
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A andlise ABC permitiu identificar as principais marcas e artigos, com 0s quais a empresa
deve ter uma maior atencdo, no entanto uma das grandes limitacdes deste trabalho prendem-se
pela inexisténcia de dados que suportassem e viabilizassem qualquer estudo mais
aprofundado do que o que fora feito. A base de dados apenas permitia verificar as quantidades
em stock, como ndo existia um historico das entradas e saidas ndo permitia calcular, por
exemplo, a taxa de rotacdo de cada artigo por dia. O programa de encomendas era facilmente
manipulado, o que possibilitava a alteracdo de datas, sem registo historico, assim verificar as
encomendas ndo satisfeitas, e eventualmente a taxa de rotura, ndo era possivel.

Dadas as dificuldades encontradas no sistema, verificou-se que muito antes de implementar
um sistemas de gestdo de stock era necessario preparar 0 mesmo sistema para uma correta
aplicacdo, nesse sentido a implementacgéo da ferramenta lean, os 5°S permitiu assim clarificar
todo o sistema e preparar 0 mesmo para implementacGes futura na oOtica da gestdo de stocks
uma vez que nao se poderia “comecar a casa pelo teto”.

Assim o trabalho efetuado permitiu a empresa dar respostas ao cliente no momento exato da
encomenda, clarificar o armazém e permitir uma gestdo visual do mesmo, evidenciar a
importancia da melhoria continua e da organizacdo dos espacos e principalmente preparar o
mesmo para uma correta aplicacdo dos metidos da gestdo de stocks.

Com isto considera-se que 0s objetivos a que esta dissertacdo se proponha foram cumpridos
na generalidade; os que ndao foram derivaram da limitacdo do sistema da Cartonagem.

Em suma, através do trabalho desenvolvido preparou-se toda uma organizacdo que permitira
proceder a implementacBes futuras na gestdo de stocks, nomeadamente politicas de gestéo
mais adequadas consoante a tipologia de consumos.

Apresenta-se agora algumas sugestdes de trabalho futuro, que em muito poderdo contribuir

para a melhoria na gestdo de stocks da Cartonagem Expresso, nomeadamente:

1. Ligar o programa de stocks ao programa de encomendas evitando assim o0s
constrangimentos de utilizacdo de varios programas;

2. Passar a utilizar o sistema de picking ndo s no armazém mas também nos entrepostos
de trabalho, no sentido de saber exatamente ndo s6 como se encontram as encomendas
em producdo mas as quantidades de defeito e primordialmente os stocks existentes.

3. Utilizacdo de stocks de seguranca (calculados matematicamente através dos modelos
adequados) dos artigos de maior importancia e de matérias-primas.

4. Implementagdo de indicadores de desempenho: stock médio com base nos valores

finais de cada dia; Taxa de Rotacdo por artigo; Tempo médio de permanéncia em
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stock; Percentagem de artigos obsoletos; Percentagem de artigos com tempo de
permanéncia (sem registo de fluxos de saida) superior a determinado nimero de

meses; Nivel de exatiddo na informag&o sobre os stocks.
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ANEXO | — FLUXOGRAMAS E FLUXO PRODUTIVO
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ANEXO Il — EQUIPAMENTOS

Tabela 6 - Equipamentos

Equipamentos

: Guilhotina
Corte Cartolina S i
Méquina de Corte de Cartolina

Offeset KBA1 Planeta AG

Offeset KBA2 Planeta AG Rapid
Impresséo

Offeset Helderberg

Maquina de Serigrafia

Troqueladora

Maquina de Corte de Micro
Contracolagem o
Maquina de Contracolar 1

Maquina de Contracolar 2

Maquina de Corte e Vincos - Bobst
Corte e Vinco Maquina de Corte e Vincos - lberica
Maquina de Plastico

Prensa de Papel
Descasque —
Prensa de Plastico

Maquina de Cola Latex

Maquina de Viras
Acabamentos Maquina de Viras Automatica

Maquina de Filme

Maquina de Ilhés

ANEXO Il — ANALISE ABC
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Andlise ABC por Marca

Na Figura 38, verifica-se que a relacdo dos 80/20 é bastante clara no grafico de quantidade e
de valor sendo possivel identificar as classes da mesma. Sendo que na primeira analise a
80,99 % da quantidade vendida correspondem a 20,23% dos artigos que a cartonagem fabrica,
assim 81,01% dos lucros da empresa nas caixas litografadas correspondem igualmente a

20,23% dos artigos, correspondendo assim a classe A.

Analise ABC Quantidades- Marcas 2013

Mo

Analise ABC Valor- Marcas 2013

Figura 38 - Anélise ABC por Marca em 2013 Quantidade & Valor

Na impossibilidade de exaustivamente estudar todas as marcas na Tabela 7 apresentam-se as

cinco primeiras marcas de cada classe da analise de Pareto, A, B e C.

Tabela 7 - Marcas por classe ABC 2013

Classe Marcas
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Fly London Fly London
Pantofola D Oro Tommy Hilfiger
Tommy Hilfiger Human Nature
Seaside Pantofola D Oro
LecogSportif Seaside

Carlo D C Ponti Gardenia
Goliath Bianco

Fretons G Art

Bianco Liberto
Cubanas Comfort Line
CabotsWood Skor

Boggi Smile

Closer Foot Work

Foot Work Jooze

G One Closer

Para uma analise mais pormenorizada sobre as marcas mais relevantes e sobre as quais se
incidira o estudo é necessario efetuar o mesmo estudo para 0 ano subsequentemente,
nomeadamente o ano 2014.

Os graficos da Figura 39 correspondem a analise de Pareto ou regra dos 80/20 no ano de 2014
relativamente ao ano de 2014. Na analise por quantidade, indica-nos que 20,04% das marcas
produzidas na empresa corresponde a 85,49% das quantidades vendidas, relativamente a
analise por valor verifica-se que 20,04% das marcas correspondem a 84,81 % do volume de

vendas.
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Analise ABC Quantidades- Marcas 2014

9|8e3na
|eatipe]
sydodouu|
Xog|ejuad
UoaAO A
aypue|d
uneqes

aun

HIAIS

EOBID 0J|0pPOY
as|ng

23] elEg
njlewejed
oue|IA

aup o
e|a43s3

4°0 0jeunyog
ydasor
opnep
nuleg ney
UOO A 423515
uLiepue |y
AleArRIeD
opn

MOYS UB A BUQ
ano7 |

alluag
e|J-08a4
UOJU0D XBJUES
onadoln
BUIIR|A UES
saoysiAue]
eloquiey
31504
dess|ey|
08e7 a uouez
Buipea] ry
2y 3WWoD 3
ewdipesey
oue||aised
odue|g 98405
8N JEN

SPII AZ
NoA334
sojlRqUED
sediasad
BINYRA
1ya2es

eweg
JuswaARd
uewRo

Aey wipy

I ON
ainid
sepede|
1oysed
sIAT

uopuo A4

800000

o o o
I=ER=T=1
S & 8
I=ER=T=1
S & S
~ © n

=)
=3
=)
=)
=]
<

o o o
2 2 9
S & &
S 2 9
S & &
=]

%18'66
%5086
%0E'96
%SS'v6
%08'26
%5016
%0E'68
%5518
%08's8
%50'78
%0EZ8
%S08
U6L'8L
%b0'LL
W6T'SL
YbS'EL
WELTL
%r0'0L
%62'89
%bS'99
H6L'P9
%r0'E9
%8Z'T9
%ES'6S
%BL'LS
%€£095
%8ZT'rS
%ESTS
%8L05
Y%EO'EY
%ST'LY
%ES'SY
YLL'EY
%Z0'TY
WL Z'OY
ZS'8E
%L L'9E
%ZO'SE
YL T'EE
HZS'TE
%L L'6T
%20'8Z
%92'9Z
%ISPT
%9L'2T
%101Z
%9Z'6T
YIS'LT
%9L'ST
%T0PT
%9Z'2T
%TS0T
%SL'8
%00'L
%SZT'S
%0S'E
%SL'T
CERTEA

% Acumulada QTD.

. Soma de Qtd.

Analise ABC Valor- Marcas 2014

9|8egn
|e21ipe]

xelq

53031598ns @ sanbn. |
[BIPUNA
olojos

I[PNueA B3 pUY
SapUBLISS *|A| OUEq|Y
1yeceq

uewpod

SIIY 231

doug

asjng

UYM 73 2% [eM
ssaudig

Jods iy
asimisny
sa0ysX3|4
?|PIsed
5U0330D AluaH
|ooL

auoisBury
SOEEg 'S OUIPPY
aof

IA'S™7 09s1oURLY
EPOA O

ynypes

EPUEIIAl 3 OY[EAIED
23] J0H

221 Jara4
pRI48unds
SO'W

Y817 aseyy
SINA

aypiedy
sihnA
uosueH ydjey
edoing ewnug
JeqpA

BULEID
noA3Ra4

Aepp 2UQ
rodpy
x310828R19
uossag

1304 > g ojed
uee1aq uep
euweg

HAno

UOoSSUO[ BLE A
o3

aNUAAY YI§
SNV [Pnue |y
Z1g 90ys

PaxeA

odwsa] |3
wiua g 4381y IH
428y|1H Awwo|

600000
500000

400000

300000
200000

%18'66
%5086
%0E'96
%SS'r6
%0826
%5016
%0E'68
%5518
908's8
%50'r8
%0EZ8
%S08
R6L'SL
Y%b0'LL
96Z'SL
YbS'EL
WELTL
%r0'0L
%62'89
%599
%6L'P9
%r0'E9
%8Z'T9
%ES'6S
%BL'LS
%€E0'95
%8Z'rS
%ESZS
%8L0S
%EO'6Y
%ST'LY
%ES'SY
WLL'EY
%Z0'TY
WL 'Oy
%K S'BE
%L L'9E
9%20'sE
WL T'EE
HZSTE
%L L'6T
%20'8T
%92'9Z
%1S'PT
%9L'2T
%101Z
%9Z'6T
YISLT

L %9L'st

HllHH‘HH\HHHmHumu..m....u

100000

IR
%9221

%1S0T
%SL'8
%00°L
%ST'S
%0S'E
%SL'T
oBiuy %

% Acumulada Valor

mmmm Soma de Valor

Figura 39 - Analise ABC por Marca em 2014 Quantidade & Valor

de 514 marcas

i um universo

Uma vez, que no ano de 2014 a Cartonagem possu

ior

-se que apenas 100 apresentam um ma

, averigua

comparativamente com 2013 que eram 351

destaque para a mesma.

10r

tuem um mai

t

vancia e cons

rele

dualmente cada marca de

ivi

Como no ano antecedente a 2014 tornava-se exaustivo estudar ind

INCO

ia, selecionado as ci

ancla

A

cada classe, nesse sentido efetuou-se uma selecdo por relev

de cada classe da anélise de Pareto, ver Tabela 8.

primeiras marcas

69



Tabela 8 - Principais Marcas de 2014

Classe Mares
Fly London Tommy Hilfiger
Tommy Hilfiger Fly London
Peter Kaiser Peter Kaiser
Pantofola D Oro Seaside
Seaside Pantofola D Oro
Novocento Dockers
Van Der Laan Gorila
Mastro Otter
Sutor White Stuff
Bianco Bertie
Vives Sacha
Cruzatendéncia Chicago
PelFlex Attenta
Sacha Just B
Santex Confort Hot Ice

Derivado ao nimero elevando de marcas comercializadas na Cartonagem torna-se extenuante
estudar meticulosamente cada uma delas, dado esse facto procedeu-se as analises que foram
demostradas dos anos 2013 e 2014, por forma a padronizar e selecionar as que efetivamente
apresentam maior importancia. A Tabela 9 contem os dados da Tabela 7 e 8 de forma a

chegarmos as marcas com maior destaque para a empresa.
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Tabela 9 - Principais Marcas 2013/ 2014

Classe 2013 2014

Andlise

Quantidade

Quantidade

Tommy Hilfiger

Pantofola D Oro  Tommy Hilfiger | Tommy Hilfiger _ Tommy Hilfiger
A Tommy Hilfiger = Human Nature Peter Kaiser Peter Kaiser Pantofola D’Oro
Seaside Pantofola D’Oro | Pantofola D’Oro  Seaside Seaside
LecogSportif Seaside Seaside Pantofola D’Oro  Peter Kaiser
Carlo D C Ponti ~ Gardenia Novocento Dockers
Goliath Bianco Van Der Laan Gorila . .
Nao existe
B Fretons G Art Mastro Otter y
_ . . relacao
Bianco Liberto Sutor White Stuff
Cubanas Comfort Line Bianco Bertie
CabotsWood Skor Vives Sacha
Boggi Smile Cruzatendéncia  Chicago
Nao existe
C Closer Foot Work PelFlex Attenta
relacao
Foot Work Jooze Sacha Just B
G One Closer Santex Confort  Hot Ice

Através da Tabela 9, verifica-se que o0s artigos das classes B e C sdo bastante discrepantes

mesmo quando falamos dentro do mesmo ano, nao existindo uma relagdo entre 0s anos e entre

0s dois tipos de analise dentro do mesmo ano, assim a analise sera centralizada nas marcas de

maior importancia para a organizacdo em quantidade e em valor.

Posteriormente sera analisada cada um das marcas de maior relevancia particularmente, por

forma, a distinguir a sua importancia e posteriormente qual ou quais os artigos que a

compdem apresentam maior significancia para a organizacéo.

Anadlise ABC por Artigo

Os dois gréaficos da Figura 40, mostram que tal como corroborado nas marcas também nos

artigos existe claramente a regra dos 80/20. Para os artigos da classe A, verifica-se que
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20,09% dos artigos correspondem a 75,27% das quantidades vendidas

denota-se a verdadeira

assim

por valor, 74,49% dos lucros correspondem a 20,02%,

instituicdo.

importancia que os artigos desta classe representam para a

ABC 2013 por Artigo - Quantidade
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Organizacao e Racionalizacdo dos Stocks de uma empresa de Cartonagem

Tabela 10 - Principais artigos de 2013

Quantidade

Pantofola D’Oro 34x20x12
Tommy Hilfiger 34x22x12,5
Fly London 31x18x11

Levis 2011 34x20x12

TBS 2011 33x19x11,5

Fila SS13 34x20x12
Dysfuncional 30X22X10
Hush Puppies 31x23x10
Replay 34X30X11

Seaside Kids_12 26x20x10,5
SNIPE 34,7x18x13,0

Foreva 29x20x11
Shoot 2013 - SS 30x26x11
LecogSportif 30x18x11

Marina Yachting 33X20X12

Valor

Tommy Hilfiger 34x22x12,5
Tommy Hilfiger 52x34x11,5
Pantofola D’Oro 34x20x12
Fly London 31x18x11

Levis 2011 34x20x12
Young Spirit Azul 34x23x12
Ramdam N°4 24x15x09
EMMA 30x27x11

Ramdam N°3 22x19x08

Marta Jonsson S. 30x27x11
Ann Rocks Rosa 54x30x11

Replay Azul 340x200x120
Belly Button 1 30x21x11,5
Muyters 30X30X10

Sacha 1 30x22x11

No gréafico representado da Figura 41 a semelhanca da analise ao ano anterior verifica-se que

a analise ABC ¢ aplicavel e mais expressiva que no estudo anterior uma vez que a classe A,

na analise de quantidade, a 20,01% dos artigos corresponde a 80,27% das unidades vendias,

assim como em valor a 20,71% dos artigos vendidas representam 80,00% dos lucros anuais

da instituicdo.
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Organizacao e Racionalizacdo dos Stocks de uma empresa de Cartonagem

Tabela 11 - Principais artigos de 2014

Quantidade
Peter Kaiser 17 30x17x11

Fly London 2012 31x18x11

Fly London 2012
33,5x23x11,5

Tommy Hilfiger 34x22x12,5

Levis 2011 34x20x12

Bianco Woman 2013
30x28x11

Pereiras Mundo 33x21x12

Cafeine Classica 32x18x11

Daniel Hechter 2014
29x13x10
Samsonl 30x17,5x11

Piure 1 34x19x12

Sacchi Castanha 29x16x10

Sacchi Castanha 30x20x11

Alpe Woman 2012 30x26x11

LecogSportif SS14
27,5x21x12

Valor
Peter Kaiser 30x17x11
Tommy Hilfiger 34x22x12,5

Fly London 31x18x11

Fly London 33,5x23x11,5

Tommy Hilfiger 33x20,5x12
Hilfiger Denim 54x30,5x10,5

IKKS France F04 24x11x9

Appetizer Mulher 30x29x11

Daniel Hechter 30x18x10,5

VA-Shoes Homem 33x19x12
Bigness Azul 29x16x10

VA-Shoes Azul 30x21x10

The Kids Forest by Muratto
(ENJOY) 25x25x2,5
The Kids Forest by Muratto
(JUMP) 250x250x25

LIV Collection 35x31x11

A Tabela 12, mostra pormenorizadamente quais 0s cinco principais artigos de cada classe dos
dois anos em andlise, mostrando assim a relacdo entre eles e quais 0s produtos que merecem e
carecem de estudo, uma vez que 0 nimero de artigos da empresa € bastante numeroso, ha uma

necessidade de selecionar 0s mesmos.
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2013

Quantidade

Fly London 31x18x11
Levis 2011 34x20x12
TBS 2011 33x19x11,5
Fila SS13 34x20x12
Dysfuncional 30X22X10
Hush Puppies 31x23x10

Replay 34X30X11
Seaside Kids_12 26x20x10,5
SNIPE 34,7x18x13,0

Foreva 29x20x11

Shoot 2013 - SS 30x26x11

LecogSportif 30x18x11

Marina Yachting 33X20X12

Valor

Tommy Hilfiger 52x34x11,5

Fly London 31x18x11

Levis 2011 34x20x12
Young Spirit Azul 34x23x12
Ramdam N°4 24x15x09
EMMA 30x27x11

Ramdam N°3 22x19x08
Marta Jonsson S. 30x27x11
Ann Rocks Rosa 54x30x11

Replay Azul 340x200x120

Belly Button 1 30x21x11,5

Muyters 30X30X10

Sacha 1 30x22x11

Tabela 12 - Principais artigos 2013 / 2014

2014

Quantidade
Peter Kaiser 17 30x17x11

Fly London 2012 31x18x11

Levis 2011 34x20x12

Bianco Woman 2013 30x28x11
Pereiras Mundo 33x21x12
Cafeine Classica 32x18x11

Daniel Hechter 2014 29x13x10
Samsonl 30x17,5x11
Piure 1 34x19x12

Sacchi Castanha 29x16x10

Sacchi Castanha 30x20x11

Alpe Woman 2012 30x26x11

LecogSportif SS14 27,5x21x12

Valor

Peter Kaiser 30x17x11

Tommy Hilfiger 33x20,5x12

Hilfiger Denim 54x30,5x10,5

IKKS France F04 24x11x9
Appetizer Mulher 30x29x11

Daniel Hechter 30x18x10,5

VA-Shoes Homem 33x19x12

Bigness Azul 29x16x10

VA-Shoes Azul 30x21x10

The Kids Forest by Muratto
(ENJOY) 25x25x2,5
The Kids Forest by Muratto
(JUMP) 250x250x25

LIV Collection 35x31x11

Relagdo

_ Fly London 2012 33,5x23x11,5  Fly London 31x18x11

Fly London 31x18x11
Peter Kaiser 30x17x11

Fly London 33,5x23x11,5



Organizacao e Racionalizacdo dos Stocks de uma empresa de Cartonagem

Com do estudo efetuado verifica-se que nas classes B e C ndo existe uma padronizagéo, ou
seja uma relacdo entres artigos em quantidade e em valor, 0 mesmo néo se averigua na classe
A onde os artigos com maior volume de vendas em quantidades e valor se mantem com mais
importantes nos dois anos, ha uma ligeira diferenca no entanto é de notar qua marcas como
Peter Kaiser surgem tem inicio de producdo em 2014, como estas surgem outros artigos que
fazem com que a variacdo dos niveis de importancia de marca sejam variaveis na empresa e

dado ao mercado em que a mesma se encontra inserida.
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