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Resumo  

A grande variedade de materiais de embalagem possíveis de serem utilizados numa empresa 

produtora de tintas e vernizes, a CIN, motivou a realização do presente projeto. Este centra-se 

na organização e estruturação da informação e dos processos associados à seleção do material 

de embalagem. 

Com a crescente exigência dos clientes, numa área de negócio onde a concorrência é enorme, 

o fornecimento e comercialização deste tipo de produtos exige que o material de embalagem vá 

para além da simples função de acondicionamento. Este funciona como o meio final de 

interação com o cliente, pelo que todos os aspetos estéticos, de comunicação e imagem não 

podem ser descurados.  

Numa primeira etapa, elaborou-se um “Manual de Desenvolvimento de Embalagens” para 

definir as soluções existentes e compilar todas as informações necessárias para uma correta 

gestão e desenvolvimento do material de embalagem.  

Com a criação do manual, constatou-se que os processos de registo e do desenvolvimento de 

embalagens deveriam ser alvo de estudo, o que conduziu à criação de uma proposta de melhoria 

para esses processos. 

A segunda etapa do projeto consistiu no desenvolvimento de dois modelos para gestão de 

aprovisionamentos do material de embalagem. Dada a variedade das soluções existentes, a 

empresa sentia a necessidade de dispor de uma metodologia que permitisse analisar de uma 

forma quantitativa a utilização de diferentes soluções de material de embalagem. Essa análise 

foi conduzida através da comparação dos custos totais de gestão associados a cada uma das 

soluções de material de embalagem. 

Com a implementação desses modelos, os agentes de decisão passam a ter uma ferramenta que 

os auxilie a decidir qual o material de embalagem a utilizar e quais as quantidades a 

encomendar. 
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Model to Manage the Packaging Material Acquisition  

Abstract 

The wide diversity of packaging solutions existing in a paint and varnish company (CIN) raised 

the need to organize and structure all the related information and processes.  

In a business area where the competition is huge and customers are increasingly demanding, 

the packaging material must go beyond his main function. It must interact with the customer, 

by assuring that image and aesthetics aspects are not overlooked. 

The project was divided in two main stages. 

First, a manual was elaborated in order to define all the packaging solutions and compile the 

required information to the management and development of packaging material. 

The collected data led to the need of analyzing the processes of development and registration 

of the packaging solutions. Analysis showed that improvements should be done and so a 

proposal is presented. 

The second, and main important stage of this project was about the development of two models 

to manage the packaging material acquisition. Due to the existence of several packaging 

solutions, the company felt the necessity of analyzing the impact that different choices have in 

overall costs. To do that, models for the optimal quantity order were developed.  

This models allow not only the comparison between different solutions but they also help the 

decision makers in a daily basis choosing the optimal order quantity.  
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1 Introdução 

O presente projeto foi realizado na empresa CIN, no âmbito do Mestrado Integrado em 

Engenharia Mecânica – ramo de Gestão da Produção – da Faculdade de Engenharia da 

Universidade do Porto. 

Neste capítulo apresenta-se a empresa onde decorreu o presente projeto, e são referidos o 

âmbito e os objetivos do mesmo.  

1.1 Apresentação da Corporação Industrial do Norte, S.A. 

A CIN – Corporação Industrial do Norte, S.A. é uma empresa portuguesa, sediada na Maia, 

cuja atividade é a produção e comercialização de tintas, vernizes e outros produtos relacionados. 

O grupo foi fundado no ano de 1917 com o nome de Companhia Industrial do Norte, SARL. 

Em 1926 é constituída aquela que é hoje a empresa-mãe do grupo: CIN - Corporação Industrial 

do Norte, S.A.  

Desde 1995 que lidera o mercado ibérico do sector, sendo líder em Portugal desde 1992. As 

quatro áreas de negócio em que atua dividem-se em Decorativos, Proteção Anticorrosiva, 

Indústria e Acessórios. 

A missão da CIN pode ser descrita da seguinte forma: 

“Fornecer as melhores soluções com a melhor equipa do mercado de tintas.  

Satisfação dos clientes e liderança são os objetivos primários nos mercados em que intervimos, 

comprometendo-nos à excelência no fornecimento de produtos e serviços inovadores e de 

qualidade.  

Aumentar a nossa quota de mercado e rentabilidade pela focagem na satisfação dos clientes e 

pela melhoria contínua do nosso conhecimento e eficiência dos nossos processos de negócio.  

Conduzir o nosso negócio com integridade, respeito pela lei e pelo ambiente.”1  

Sendo a sua estratégia a seguinte: 

“A CIN pretende reforçar o seu posicionamento no mercado das tintas intervindo de forma 

decisiva no processo de consolidação em curso. Intervirá em mercados onde, suportada pelas 

suas competências básicas, seja capaz de atingir uma posição de liderança. O seu crescimento 

está centrado num processo de consolidação orgânica e de aquisições. 

A sua expansão será garantida por: 

 Desenvolvimento de produtos que antecipem necessidades dos consumidores;  

 Aquisições que garantam sinergias efetivas;  

 Reforço do negócio dos mercados da Europa do Sul e Norte de África;  

                                                 

1 Manual do Colaborador da CIN 



Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Material de Embalagem 

 

2 

 Modificação constante dos processos de forma a ser reconhecida como criadora de 

valor.”1  

Áreas de Negócio2 

As gamas de produtos que a CIN produz abrangem todas as necessidades do mercado, não só a 

nível do cliente particular mas também do profissional. A sua estrutura operacional divide-se 

em quatro áreas principais: 

 Decorativos - Os produtos decorativos incluem as tintas e vernizes de base aquosa e 

solvente. Normalmente são utilizados na construção civil para decoração de paredes, 

portas, janelas, etc. Os clientes deste segmento de produto vão desde as empresas 

construtoras, empreiteiros, empresas de pintura, pintores profissionais e consumidor 

final. 

 

 Indústria - O segmento industrial é constituído por produtos de elevada qualidade, com 

reduzido impacto ambiental e de tecnologia inovadora, como os revestimentos em pó, 

revestimentos de base aquosa ou revestimentos de alto teor sólido. As soluções 

oferecidas adequam-se às necessidades de vários mercados, como o mobiliário metálico 

ou de madeira, portas, veículos (transporte, industriais), máquinas agrícolas e 

industriais, componentes de automóveis, eletrodomésticos, entre muitos outros. 

 

 Proteção Anticorrosiva - A proteção anticorrosiva diz respeito a aplicações destinadas 

à proteção anticorrosiva de estruturas e equipamentos de aço e betão que são expostos 

a ambientes agressivos. As aplicações deste tipo de produto são várias: novas 

construções; manutenção de instalações em indústrias químicas, centrais hidrelétricas e 

térmicas, pontes, refinarias, naves industriais, torres eólicas, indústrias de produção, 

transporte e distribuição de energia elétrica, indústria petrolífera e petroquímica, entre 

outras.  

 

 Acessórios - Outra área de negócio é a comercialização de uma gama de cerca de 300 

produtos complementares, que inclui acessórios de pintura (baldes, pincéis, espátulas, 

etc.), equipamentos de proteção, entre outros. 

O presente projeto foi realizado na Direção de Operações, mais concretamente no departamento 

de Aprovisionamentos cujas principais funções são as seguintes: 

 Gestão de encomendas: 

o Gestão de stocks de material de embalagem; 

o Análise dos prazos de entrega dos fornecedores; 

o Criação de artigos na base de dados interna; 

 Gestão de não conformidades de fornecedores; 

 Desenvolvimento e alterações de material de embalagem – articulação com o 

departamento de Marketing; 

 Supervisão da gestão operacional: 

o Gestão de paletes; 

o Emissão de mapas estatísticos; 

o Envio de previsões a fornecedores; 

o Comunicação com fornecedores. 

                                                 

2 http://www.cincoatings.com/portalc/ 
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1.2 Âmbito e objetivos do projeto 

A conceção e o desenvolvimento do material de embalagem é uma tarefa muito importante para 

a CIN pois, para além de garantir o acondicionamento dos produtos, o material de embalagem 

é um dos principais meios de comunicação com os clientes.  

O desenvolvimento da imagem dos produtos é uma preocupação do departamento de 

Marketing, mas que tem que ter em atenção as restrições legais e operacionais que possam 

existir. A articulação entre os diferentes departamentos da empresa é fulcral no processo de 

conceção, atualização e desenvolvimento do material de embalagem dos diferentes produtos 

das várias marcas do grupo CIN. 

Inicialmente foi feito o mapeamento da informação referente aos processos de conceção e 

registo de embalagem. Desenvolveu-se um “Manual de Desenvolvimento de Embalagens” 

(Anexo B, em volume separado) que reunisse todos os aspetos relativos ao material de 

embalagem. O objetivo da criação do manual é definir e clarificar toda a informação necessária 

para o desenvolvimento e gestão do material de embalagem, para que qualquer colaborador 

possa nele encontrar a informação de que necessite. 

Na sequência do levantamento da informação efetuado para a conceção do manual, foi detetada 

a necessidade de analisar os processos de conceção e registo de embalagens. Sugeriu-se, nesse 

âmbito, uma proposta de melhoria que permita à empresa melhorar esses processos. A rapidez 

e eficiência com que decorrem é fundamental para o sucesso global da empresa. 

Pretende-se que a escolha da embalagem a adotar seja apoiada por uma análise quantitativa, 

baseada nos custos associados às diferentes soluções. A segunda parte do projeto centrou-se, 

por isso, no desenvolvimento de dois modelos de gestão de aprovisionamentos do material de 

embalagem que permitam ao agente de decisão determinar qual a solução de material de 

embalagem adequada em função dos custos obtidos. Esta análise baseou-se no cálculo dos 

custos totais de gestão para situações com descontos de quantidade, tendo sido efetuadas as 

respetivas adaptações para o problema em estudo. Estes modelos permitem também que o 

departamento de Aprovisionamentos possua uma ferramenta que auxilie no processo de decisão 

das quantidades a encomendar. 

Os principais objetivos a atingir com o desenvolvimento do projeto foram então: 

 O desenvolvimento de um “Manual de Desenvolvimento de Embalagens”; 

 A análise dos processos de conceção e desenvolvimento de embalagens; 

 A definição de modelos que apoiem a decisão da escolha do material de embalagem de 

forma a minimizar os custos. 

1.3 Planeamento do projeto  

Para a elaboração do manual foi necessário reunir, esclarecer e interpretar muita informação 

que se encontrava dispersa por diversos departamentos da empresa. Foi efetuado em paralelo 

um estudo dos processos de registo de embalagem e de produto, tendo-se verificado que estes 

deveriam ser alvo de uma reformulação. Esta análise culminou com o desenvolvimento de uma 

proposta de melhoria para esses processos. 

A segunda fase do projeto centrou-se no desenvolvimento de dois modelos de gestão de 

aprovisionamentos do material de embalagem, para situações com descontos de quantidade.  

Na figura 1 encontra-se o cronograma das tarefas do projeto. 
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1.4 Estrutura da dissertação 
 

No capítulo 2 é feito o enquadramento teórico respeitante aos modelos de gestão de stocks. 

No capítulo 3 descreve-se o mapeamento da informação efetuado, importante para se perceber 

o enquadramento do problema. Inclui-se ainda a proposta de melhoria efetuada para os 

processos de registo e desenvolvimento das embalagens. 

No capítulo 4 é apresentada a definição dos modelos para gestão de aprovisionamento do 

material de embalagem. 

No capítulo 5 analisam-se os modelos definidos no capítulo 4, com a inclusão de um exemplo 

numérico.  

Por fim, no Capítulo 6, são apresentadas as conclusões obtidas, assim como oportunidades de 

trabalhos futuros. 
 

 

 

Figura 1 - Cronograma das tarefas do projeto 
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2 Enquadramento teórico 

2.1 Gestão de Stocks 

Para que seja possível dar uma resposta adequada às necessidades do mercado, as empresas 

têm, frequentemente, de recorrer à constituição de stocks. Estes consistem em reservas de 

artigos que permitem facilitar a produção ou venda de produtos. O tipo de artigos armazenados 

pode ser muito diverso, nomeadamente, produtos finais, em curso de fabrico, componentes, 

matérias-primas, matérias subsidiárias e peças de reserva. (Vasconcelos 1991) 

A principal dificuldade é encontrar o nível de stock e o nível de serviço que maximizem o lucro. 

Para isso, é necessário conhecer os custos associados aos stocks de forma a minimizá-los. Os 

custos associados aos stocks podem ser divididos em três grupos(Vasconcelos 1991) 

 

Custos de aprovisionamento: 

 Custo de aquisição do material – valor pago aos fornecedores pelos produtos; 

 Custo do processo de aquisição – valor associado ao processamento das encomendas, 

onde se incluem as despesas burocráticas e contabilísticas, a receção e arrumação do 

material.  

Custos de posse dos stocks: 

 Despesas financeiras – custo do capital imobilizado, seguros, etc.; 

 Despesas de manutenção – instalações, mão-de-obra, energia, equipamentos, etc.; 

 Desvalorizações – deterioração, obsolescência, furtos, etc.; 

Custos associados à rotura de stocks: 

 Perda de vendas; 

 Deterioração da imagem da empresa; 

 Aprovisionamento de urgência; 

 Perturbações no planeamento da produção. 

Estes custos de rotura de stock são difíceis de se determinar. Por vezes, e de uma forma 

simplificada, é utilizado um custo por ciclo com rotura, que é fixo e independente do número 

de unidades em falta. (Vasconcelos 1991) 

As empresas fixam um nível de stock que permita garantir uma determinada probabilidade de 

se verificar falta de um produto. O objetivo deveria, no entanto, ser o de determinar qual a 

probabilidade de rotura que minimiza os custos totais de gestão.  

A definição da quantidade de encomenda, bem como a frequência com que as encomendas são 

colocadas ao fornecedor, afetam os custos de gestão. Caso sejam encomendadas grandes 
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quantidades por cada encomenda colocada, o nível médio dos stocks aumentará e os custos do 

processo de aquisição baixarão. Pelo contrário, se forem colocadas quantidades de encomenda 

pequenas os custos de posse dos stocks serão mais baixos mas os custos do processo aquisição 

serão mais elevados.  

Um elevado controlo e monitorização dos stocks existentes implicará custos superiores 

incorridos com o processamento da informação. Contudo, a diminuição dos custos de rotura 

deverá permitir o aumento do nível de serviço. 

As decisões a tomar na gestão de stocks são: 

 definir quais os produtos que devem ter stock; 

 quanto se deve encomendar de cada vez; 

 quando se deve encomendar. 

Na bibliografia existem diversas abordagens, mais ou menos complexas, que permitem calcular 

a quantidade ótima de encomenda em situações diversas. 

Lee et al. (2013)  propõem a utilização de um algoritmo genético para determinar a quantidade 

de inventário apropriada para diferentes períodos, numa situação com descontos de quantidade 

e vários fornecedores. Este tipo de abordagem permite reduzir os tempos de computação face a 

metodologias que utilizam programação linear inteira. 

Saracoglu, Topaloglu, and Keskinturk (2014) usam, igualmente, um algoritmo genético para a 

resolução deste tipo de problema, mas considerando a incerteza da procura. 

Mazdeh, Emadikhiav, and Parsa (2015) utilizam uma heurística para selecionar a quantidade 

ótima de encomenda, de um único produto, considerando a existência de diversos fornecedores  

2.2 Determinação da quantidade económica de encomenda com descontos de 
quantidade 

O modelo da quantidade económica de encomenda parte do princípio que os prazos de entrega 

do fornecedor e a procura são constantes. As necessidades do produto dão-se a uma taxa 

constante ao longo do tempo. 

Se o custo unitário de aquisição não depender da quantidade encomendada, o custo de 

aquisição, sendo um valor constante, pode ser excluído da expressão do custo total de gestão. 

Com a existência de descontos de quantidade, esta componente de custo irá sofrer alterações 

em função da quantidade encomendada e, por isso, tem de ser contabilizada.  

O modelo da quantidade económica de encomenda com descontos de quantidade permite 

determinar quanto encomendar de forma a minimizar os custos totais de gestão. A expressão 

(2.1) permite obter os custos totais anuais. (Vasconcelos 1991) 

𝐾𝑡 =  𝐹0 ∙
𝑑

𝑄
+ 𝐹1 ∙ 𝐶 ∙

𝑄

2
+ 𝐶 ∙ 𝑑 

onde: 

𝐾𝑡 é o custo total de gestão; 

𝐹0, é o custo do processo de aquisição – custo fixo, independente da quantidade, Q; 

𝑑, é a procura anual; 

𝑄, é a quantidade do artigo encomendada; 

𝐶, é o custo unitário; 

𝐹1, é a taxa de posse 

(2.1) 
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O primeiro termo da equação (2.1) diz respeito ao custo do processo de aquisição, o segundo 

termo ao custo de posse dos stocks e o último termo ao custo de aquisição do material. 

Na presença de descontos de quantidade, o custo de aquisição do material diminui com o 

aumento da quantidade encomendada. O custo do processo de aquisição também deve ser 

menor, pois como se encomenda, de cada vez, uma quantidade maior, para usufruir dos 

descontos, o número de encomendas colocadas diminui. Pelos mesmos motivos os custos de 

posse de stocks deverão aumentar (o stock médio aumenta). (Lee et al. 2013)  

Por este motivo, é necessário efetuar uma análise correta da quantidade de compra, de forma a 

não aumentar o custo total, dada a criação de excesso de inventário no sistema. (Altintas, Erhun, 

and Tayur 2008) 

Através da criação de descontos de quantidade consegue-se, simultaneamente, que os 

fornecedores promovam os seus produtos, aumentando as suas vendas, e que os compradores 

adquiram os produtos com um custo unitário inferior para determinadas quantidades 

encomendadas. Estes descontos podem ser para todas as unidades, ou incrementais. (Lee et al. 

2013) 

Do ponto de vista dos fornecedores, se os escalões de quantidade não forem corretamente 

estipulados, a incerteza no sistema poderá ser inflacionada provocando o conhecido “efeito de 

chicote” (“bullwhip effect”). (Altintas, Erhun, and Tayur 2008) 

A existência de vários fornecedores para os mesmos produtos, com tabelas de preços diferentes 

e com intervalos de quantidades distintos para a definição do preço a praticar, aumenta a 

complexidade do problema a tratar. Contudo, possibilitam uma maior oferta aos compradores, 

permitindo que o mesmo produto seja encomendado a dois fornecedores diferentes. Desta 

forma, a possibilidade de falhas no abastecimento, por fatores imprevisíveis e extraordinários, 

à cadeia de abastecimento pode ser minimizada e a qualidade dos produtos tende a ser superior 

com a crescente competitividade 

Na Figura 2 ilustram-se os níveis de preço correspondentes às diferentes quantidades de 

encomenda.  

 

Figura 2 – Custo total para as diferentes quantidades encomendadas, numa situação com descontos de 

quantidade (Vasconcelos 1991) 
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Admitindo que não há descontos de quantidade e que não são permitidas roturas, a quantidade 

ótima de encomenda, 𝑄𝑤, é a quantidade que minimiza os custos anuais de gestão e pode ser 

traduzida, de uma forma genérica, através expressão (2.2). (Vasconcelos 1991) 

 

𝑑𝐾𝑡

𝑑𝑄
= 0 ⇔ 𝑄𝑤 =  √

2 ∙ 𝐹0 ∙ 𝑑

𝐹1 ∙ 𝐶
 

 

Então, para calcular a quantidade de encomenda que minimize os custos anuais de gestão, numa 

situação com descontos de quantidade, é necessário utilizar a metodologia descrita de seguida. 

Metodologia:  

1 – Calcular o máximo 𝑄𝑤 válido através da expressão (2.2), partindo do preço mais baixo (a 

quantidade só será válida se estiver dentro do intervalo de quantidades do escalão a que o preço 

pertence); 

2 – Se o 𝑄𝑤 válido corresponder ao preço mais baixo está encontrada a solução, senão 

3 – Calcular o custo total correspondente à máxima quantidade válida. 

4 – Calcular o custo total das quantidades correspondentes às fronteiras dos escalões que ficam 

acima da máxima quantidade válida. A quantidade económica de encomenda com descontos de 

quantidade será, de entre a referida em 3 e as referidas em 4, a que conduzir ao menor custo 

total.  

 

Os modelos definidos no capítulo 4 têm como base o modelo da quantidade económica de 

encomenda agora descrito. 

(2.2) 
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3 Definição e desenvolvimento de material de embalagem 

À exceção dos acessórios de pintura, todos os outros produtos comercializados pela CIN, dada 

a sua natureza, obrigam à utilização de material de embalagem que permita o seu 

acondicionamento em condições que garantam a sua perfeita preservação. O material de 

embalagem representa um dos principais meios de comunicação com o consumidor final, na 

medida em que transportam a imagem e mensagem que a empresa pretende transmitir para cada 

produto.  

A vasta gama de produtos oferecida, associada a um elevado número de soluções de material 

de embalagem, dificulta os processos tanto de conceção e desenvolvimento, como de gestão do 

material de embalagem.  

A primeira fase do presente projeto consistiu num mapeamento e organização da informação 

existente, conduzindo à elaboração de um manual de suporte ao desenvolvimento do material 

de embalagem (Anexo B, em volume separado). Neste, procurou-se reunir todos os 

constituintes do material de embalagem, identificando as variantes existentes e efetuando uma 

clara distinção entre si. Incorporou-se também informação necessária para a sua gestão, 

conceção e desenvolvimento, tais como as dimensões de embalagens e rótulos, restrições legais 

e operacionais, identificação de quantidades mínimas dos fornecedores, entre outros. 

Do ponto de vista organizacional é extremamente importante ter esta informação reunida e bem 

definida, pois o desenvolvimento do material de embalagem é um processo transversal a vários 

departamentos da empresa. Se toda a informação estiver reunida num documento único, os 

diversos intervenientes poderão em qualquer altura consultá-lo para esclarecer eventuais 

dúvidas.  

Através do mapeamento de informação efetuado para o desenvolvimento do manual constatou-

se que os processos relacionados com o desenvolvimento e criação de material de embalagem 

deveriam ser alvo de uma avaliação, devido a alguns problemas detetados.  

No presente capítulo define-se, numa primeira fase, o material de embalagem passando-se, de 

seguida, à explicação da proposta de melhoria efetuada para os processos de desenvolvimento 

e criação de embalagem. 
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3.1 Definição de Material de Embalagem 

Por material de embalagem entende-se o conjunto de elementos que formam a solução adotada 

para acondicionar um produto. Os principais elementos a considerar são a embalagem e o 

tampo, podendo também ser utilizada uma caixa de cartão para os acondicionar (Figura 3). 

 

 

Figura 3 - Principais constituintes do Material de Embalagem 

 

A embalagem é perfeitamente definida pelas seguintes características: 

 

 Material utilizado; 

 Tipo e formato da embalagem; 

 Tipo de impressão; 

 Tipo de rótulo. 

3.1.1 Embalagem 

Cabe ao departamento de Marketing efetuar a definição da embalagem em função da mensagem 

que pretende transmitir para cada produto. O posicionamento dos produtos no mercado é 

extremamente influenciado pela imagem passada pelo material de embalagem. A CIN tem 

marcas diferentes, direcionadas para diferentes consumidores-alvo, o que aumenta a 

importância da definição destes aspetos. 

Material utilizado 

A escolha do material a utilizar é o primeiro grande ponto diferenciador. As embalagens 

metálicas são, tipicamente, utilizadas em produtos direcionados para um segmento de mercado 

em que a imagem dos produtos tem maior importância. Para além disso, os produtos têm 

características que condicionam a escolha da embalagem utilizada. 

Os produtos de base aquosa podem ser acondicionados em embalagens metálicas com 

revestimento interior ou em embalagens plásticas. Os produtos de base solvente são 

acondicionados em embalagens metálicas sem revestimento interior. 

Outro fator a ter em conta aquando da seleção do material de embalagem é a estanquicidade 

que cada produto possa exigir. Em função das características de cada produto uma 
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estanquicidade deficiente poderá conduzir à formação de peles no interior da embalagem, 

provocadas por fluxos de ar ou de calor.  

Tipo e Formato das Embalagens 

As embalagens metálicas podem ser de dois tipos: lata ou bilha. A diferença entre estas resume-

se ao tipo de tampo utilizado. As embalagens de tampo com abertura total têm a denominação 

de lata. As embalagens de tampo com furo para bocal ou rolha são do tipo bilha.  

As embalagens plásticas não apresentam essa distinção.  

Em termos de formato as embalagens metálicas e plásticas podem ser, conforme ilustrado na 

Figura 4, cilíndricas, troncocónicas, retangulares, entre outros. 

 

Figura 4 - Tipo e formato das embalagens 

 

Tipo de impressão 

Consoante o tipo de impressão utilizada, uma embalagem pode ter impressão própria ou 

necessitar da aplicação de um rótulo – embalagens brancas. As embalagens com impressão 

própria são as que têm a imagem específica do produto que irão acondicionar diretamente 

impressa na sua superfície exterior. 

A utilização de embalagens com impressão própria obriga a que haja uma alocação, no 

momento da sua encomenda, com o produto que lhe diz respeito. A utilização de embalagens 

brancas permite que a diferenciação relativa ao produto que irão acondicionar ocorra apenas no 

momento de colocação do rótulo.  

Os tipos de impressão existentes estão resumidos na Figura 5. As embalagens metálicas 

designam-se como embalagens litografadas, caso tenham impressão própria. As embalagens 

plásticas podem ter impressão própria aplicada segundo diferentes métodos, em Offset, IML3 

                                                 

3 IML, acrónimo de “In-mould labelling” é uma técnica de impressão, que permite que o rótulo seja fundido na 

embalagem. 
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ou Serigrafia. Tanto as embalagens metálicas como plásticas podem ser brancas, não tendo 

impressão própria.  

 

As embalagens metálicas litografadas e as embalagens plásticas com impressão em Offset, IML 

ou serigrafia podem, em algumas situações, também necessitar de rótulo. Nesses casos há uma 

imagem que é transversal a diversas famílias de produtos, sendo a distinção efetuada aquando 

da aplicação do rótulo (Figura 7). Essa decisão é do departamento de Marketing. 

A escolha do tipo de impressão deverá ser efetuada com base nas previsões de consumo, 

escolhendo a opção que seja mais económica para os resultados pretendidos. Essa análise é 

efetuada nos capítulos 4 e 5. 

 

 

Figura 5 - Tipos de impressão existentes 

Tipo de rótulo  

Conforme se opte por utilizar embalagem com impressão própria (litografia, IML,Offset ou 

serigrafia) ou uma embalagem branca, poderá ser necessária, ou não, a aplicação de um rótulo. 

Este pode ser de dois tipos: “Wraparound” ou “Patch”. 

Os rótulos “Wraparound” são obrigatoriamente aplicados em embalagens brancas e, como o 

próprio nome indica, cobrem toda a superfície lateral da embalagem conferindo um aspeto 

semelhante ao da embalagem impressa.  

Já os rótulos “Patch” podem ser aplicados tanto em embalagens brancas como em embalagens 

impressas, e apenas as cobrem parcialmente.  

A Figura 6 mostra uma lata cilíndrica branca com rótulo “Wraparound” e uma embalagem 

litografada. A diferença é especialmente notória no local do olhal da asa, em que a embalagem 

litografada apresenta a imagem em contínuo, ao contrário da embalagem com rótulo que possui 

um corte nessa zona. 
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Na figura 7 encontram-se: uma lata metálica litografada de 15 litros e uma embalagem plástica 

de 15 litros com impressão em offset – barra cinzenta em cima – e um rótulo “Patch”. A 

incorporação da impressão em offset permite que a embalagem seja transversal a vários 

produtos, sendo a diferenciação efetuada através da aplicação do rótulo.  

A Figura 8 ilustra uma bilha metálica de 5 litros litografada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 8 – Bilha metálica litografada de 5 litros 

Figura 6 – Lata cilíndrica branca de 4 litros com rótulo “wraparound” (à esquerda) e lata troncocónica 

litografada de 4 litros (à direita) 

Figura 7 - Lata metálica litografada de 15 litros (à esquerda); Embalagem plástica de 15 

litros com impressão em Offset e com rótulo patch (à direita) 
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Identificação do Produto 

A identificação do produto é sempre efetuada através da colocação do código do produto e do 

código de barras na embalagem. Os produtos estão organizados segundo a família a que 

pertencem, a cor que os define e a embalagem onde são acondicionados.  

Uma embalagem pode ter uma imagem comum a produtos que pertençam à mesma família, 

mas que tenham cores diferentes. Nestes casos, a identificação do produto apenas é colocada 

no momento do enchimento deste na embalagem, através da aplicação de uma etiqueta. Desta 

forma, a embalagem impressa ou o rótulo pode ser transversal a vários produtos. 

Por outro lado, produtos em que apenas existe uma cor justificam a colocação da informação 

do código do produto e do código de barras diretamente na embalagem impressa ou no rótulo, 

não necessitando assim de etiqueta. Neste caso a embalagem impressa ou o rótulo ficam 

associados diretamente a um único produto. 

A Figura 9 resume esta explicação. 

 

Figura 9 - Utilização de etiqueta 

 

A distinção entre estes dois casos permitirá saber se será necessário incorporar alguma marca, 

por requisitos operacionais, para colocação automática da etiqueta na embalagem ou no rótulo. 

Este fator é importante na perspetiva do desenvolvimento da imagem, pois a necessidade de 

incluir uma marca de leitura ótica, por exemplo, pode condicionar o trabalho do departamento 

de Marketing, retirando espaço para a restante informação que se pretenda incorporar. 

Os consumos dos produtos são, também, um fator a ter em conta para a decisão de se utilizar 

uma embalagem impressa ou rótulo, específico ou genérico. No entanto, outros fatores devem 

ser tidos em conta. Por exemplo, um produto que se apresente em várias cores, em que uma 

delas tenha consumo superior e até justifique a utilização de uma embalagem ou rótulo 

específico pode, apesar disso, continuar a utilizar uma embalagem ou rótulo genérico para 

garantir uma maior flexibilidade (menor diferenciação – postponement). 

 

No que diz respeito aos tampos a utilizar, estes podem ter algumas variantes conforme se verá 

de seguida. 

3.1.2 Tampo 

Os tampos a utilizar estão diretamente relacionados com a embalagem selecionada. Estes têm 

de ser do mesmo material e do mesmo fornecedor, de forma a garantir um perfeito 

acondicionamento do produto fabricado. Note-se que os tampos dependem do modelo e da 

capacidade da embalagem, pelo que podem ser comuns a diferentes produtos. Por exemplo, 

suponha-se dois produtos diferentes com o mesmo modelo de embalagem litografada, mas com 

impressões distintas. Apesar das embalagens encomendadas serem diferentes, e estarem 
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alocadas exclusivamente ao produto a que dizem respeito, os tampos utilizados podem ser os 

mesmos nas duas situações. 

Contudo, há variantes nas soluções utilizadas que dependem das características dos produtos a 

encher. A viscosidade tem relação direta com o tipo de abertura, pois para produtos muito 

viscosos tem de ser utilizada abertura total para facilitar tanto o seu vazamento, como o 

enchimento. Para produtos pouco viscosos, de forma a garantir uma estanquicidade superior, é 

geralmente utilizada tampa com furo para bocal ou rolha.  

Por outro lado, há produtos que necessitam de ser afinados, misturados, ou doseados em loja e, 

por isso, poderão ter abertura total com tampa para doseamento. 

Resumindo, os diferentes tipos de tampas existentes são as seguintes: 

 Abertura total (Figura 10); 

 

Figura 10 - Tampa com abertura total 

 Abertura total com tampa para doseamento (Figura 11) 

 Bases; 

 Corantes; 

 Diluentes. 

 

Figura 11 – Tampa com abertura total e com tampa para doseamento 

 Com furo para bocal ou rolha; 
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 Fecho de segurança  

Se as substâncias ou misturas forem fornecidas ao público em geral, é necessário 

integrar na embalagem sistemas de fecho de segurança para as crianças e avisos de 

perigo tácteis caso estas substâncias ou misturas estejam associadas a determinados 

perigos ou se o produto contiver metanol ou diclorometano.  

 

3.1.3 Caixas de cartão 

As caixas de cartão permitem o agrupamento de embalagens, facilitando a sua acomodação no 

transporte. Atualmente, utiliza-se na CIN este tipo de solução para embalagens de capacidade 

igual ou inferior a 1 litro. A sua forma e dimensão variam de acordo com as embalagens a 

acondicionar. 

 

Outro aspeto importante, que deve ser considerado é a certificação das embalagens. Para certos 

produtos a legislação obriga, para efeitos de transporte, que estes sejam acondicionados em 

embalagens certificadas.  

Este fator contribui ainda mais para a grande variedade existente ao nível dos SKU’s, conforme 

se pode verificar pela diversidade de conjugações possíveis, no que diz respeito ao material de 

embalagem.  

3.2 Proposta de melhoria para os processos de desenvolvimento de embalagem 

A empresa possui processos internos para o desenvolvimento e registo quer dos produtos, quer 

do material de embalagem. Estes processos são designados por workflow de registo de 

embalagem e workflow de registo de produto. O produto final comercializado pela CIN é o 

conjunto do produto fabricado com o material de embalagem. 

Os dois workflows mencionados visam garantir que todos os requisitos técnicos, legais e 

operacionais são cumpridos. Estes registos são efetuados através de uma plataforma informática 

(Figura 12) que vai dando acesso, de forma sequencial, aos diversos intervenientes. À medida 

que o workflow vai passando pelos departamentos responsáveis, estes vão preenchendo a 

informação que lhes compete, alertando e corrigindo para eventuais falhas detetadas. A abertura 

dos workflows é uma responsabilidade dos Gestores de Produto, que pertencem ao 

departamento de Marketing. 

O fabrico de um produto só pode ser feito quando tanto o seu registo como o do material de 

embalagem forem finalizados. Estes processos são cruciais para a empresa, na medida em que 

o fabrico de novos produtos ou de produtos que sofram alteração do material de embalagem, 

podem ser condicionados pela não conclusão dos workflows. Por esse motivo, os seus tempos 

de processamento são essenciais para a resposta da empresa às necessidades do mercado, sendo 

fundamental que estes registos sejam efetuados no menor tempo possível. 

Com o mapeamento da informação referente ao material de embalagem, concluiu-se que o 

processamento do workflow de registo de embalagem é moroso e pouco eficiente. Tal facto 

deve-se, em parte, à recente migração para uma nova plataforma informática. 

Tendo em vista o melhor desempenho destes processos, foram analisados alguns aspetos que 

podem ser alvo de melhorias. Elaborou-se uma proposta para que o departamento de 

Informática tenha informação sobre as necessidades dos utilizadores e possa efetuar as 

alterações necessárias. No Anexo A é apresentada a proposta detalhada de melhoria.  



Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Material de Embalagem 

 

17 

De seguida, referem-se de forma resumida os aspetos mais importantes da análise efetuada, 

sendo dado maior enfase ao workflow de registo de embalagem. 

 

O objetivo principal da proposta de melhoria é diminuir os tempos de processamento dos 

workflows. Com a transição para a nova plataforma informática, o tempo médio de 

processamento duplicou, passando de uma para duas semanas.  

Importa referir, para uma melhor compreensão, que a identificação interna dos produtos é 

efetuada através de um código de onze dígitos, em que os cinco primeiros algarismos dizem 

respeito à família do produto, os quatro seguintes dizem respeito à cor e os dois últimos à 

embalagem utilizada. 

A criação de um novo workflow de registo de embalagem é motivada por dois casos possíveis: 

 Criação de um produto novo e de uma embalagem nova 

 Criação de uma nova embalagem para um produto existente - Alteração da imagem, por 

exemplo.  

Detetou-se que na criação de novos produtos, o workflow de registo de embalagens só pode ser 

iniciado quando o workflow de registo de produto tiver sido finalizado. Esta situação torna a 

conclusão dos processos mais lenta do que se estes decorressem de forma paralela. Para 

eliminar esta situação, deve ser permitido ao Gestor de Produto, em casos de criação de um 

novo produto, iniciar os workflows de registo de embalagem e de produto em simultâneo.  

Através do workflow de registo de embalagem pretende-se definir, de forma clara, o material 

de embalagem a utilizar, bem como todos os aspetos legais associados. Só assim o departamento 

de Aprovisionamentos pode garantir um correto acondicionamento dos produtos, conforme as 

especificações definidas pelo departamento de Marketing e respeitando as imposições legais 

exigidas. Se essa informação ficar perfeitamente definida, evitam-se desperdícios de tempo, 

Figura 12 – Workflow de Registo de Embalagem utilizado atualmente 
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associados ao esclarecimento de dúvidas que possam surgir por incoerência da informação 

inserida aquando do registo.  

Muitos dos produtos fabricados e comercializados pela CIN são produtos químicos que obrigam 

ao cumprimento de determinadas normas de segurança, relacionadas com a informação 

presente nas embalagens, com o seu transporte e com o seu manuseamento. O departamento de 

Conformidade Legal tem a responsabilidade de verificar quais são as restrições impostas para 

cada produto, sendo importante que essa informação fique bem clara e disponível no workflow 

de registo de embalagens. Há produtos que, dada a sua natureza, podem necessitar de ser 

transportados em embalagens certificadas para o efeito. Falhas na passagem dessa informação 

podem conduzir a irregularidades que resultem no pagamento de multas por parte da empresa. 

A necessidade de símbolo tátil e de fecho de segurança são outras características que dependem 

de imposições legais e que é importante que fiquem definidas.   

O formulário existente no workflow de registo de embalagens atual (Figura 12) não permite um 

preenchimento correto, rápido e expedito da informação, causando muitas indefinições que 

acabam por prejudicar o trabalho final dos responsáveis do departamento de 

Aprovisionamentos. Este não fica definido pormenorizadamente, não se conhecendo todos os 

aspetos relevantes mencionados na secção 3.1. 

Tomando como ponto de partida a definição do material de embalagem efetuada, concebeu-se 

um formulário que permita eliminar estas dificuldades (Figura 13). 

 

 

A embalagem ficará perfeitamente definida se for conhecida a sua capacidade, o material, o 

tipo, o formato, a impressão e o rótulo. Sugere-se, portanto, a criação de campos com listas das 

possibilidades existentes (caixa de combinação), que devem ir sendo filtradas à medida que se 

vai selecionando a informação (campo 3 na Figura 13). Por exemplo, uma lata metálica de 

capacidade superior a cinco litros só poderá ter um formato troncocónico. Ou seja, à medida 

que as seleções em cada um dos campos vão sendo efetuadas, as opções que vão surgindo nas 

listas seguintes são filtradas em função disso. Este facto, para além de facilitar o preenchimento 

impede a ocorrência de erros. 

O workflow de registo de embalagens tem de conter, também, os ficheiros com a imagem 

desenvolvida pelo departamento de Marketing para a impressão ou rótulo. Só desta forma 

poderá ser garantido que estes cumprem os requisitos técnicos e legais adequados. Apenas 

Figura 13 - Formulário proposto para o Workflow de Registo de Embalagem 
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quando os ficheiros com as imagens forem aprovados por todos os departamentos é que as 

embalagens impressas ou os rótulos poderão ser desenvolvidos pelos fornecedores.  

Cada um dos ficheiros corresponde a um produto, com uma família, cor e embalagem. Há 

informação que, por ser inserida no workflow de registo de produto e por ser necessária para o 

registo da embalagem, pode e deve transitar de forma automática para o workflow de registo de 

embalagem, facilitando o trabalho dos utilizadores. 

Para tal, é necessário que haja uma associação entre os dois workflows. Um workflow de registo 

de produto é identificado pelo código de onze dígitos que define o produto que lhe está 

associado. Por outro lado o workflow de registo de embalagem é transversal a uma família de 

produtos, contendo várias cores e embalagens. Então, a relação entre os dois workflows deve 

ser efetuada através dos cinco primeiros dígitos do código de produto. No momento da 

introdução do ficheiro com a imagem, deverá selecionar-se o código da cor e da embalagem a 

que este corresponde. Nessa altura, o sistema efetuará a associação com o workflow do produto 

correspondente, permitindo a migração da informação necessária, como a necessidade de 

certificação, de símbolo tátil e de fecho de segurança. 

Outra melhoria efetuada está relacionada com a priorização dos processos por parte dos 

utilizadores. Existem registos de produto e de material de embalagem que podem ter prioridade 

sobre outros. No estado atual, os responsáveis pelo seu processamento não dispõem de qualquer 

indicador relativo à ordem de prioridade dos processos pendentes, limitando-se a ir efetuando 

os registos por ordem aleatória. 

Para aumentar a sensibilidade dos utilizadores, sugere-se que seja incluída, aquando da criação 

dos workflows, a data em que se pretende que estes estejam finalizados. Devem também ser 

incorporados tempos de processamento médios para cada departamento, o que deve permitir 

indicar, em cada momento, qual o tempo disponível para o processamento, tendo em conta a 

data em que o registo deve estar concluído e o tempo que os restantes departamentos ainda 

devem demorar. Estes indicadores, para além de permitirem a definição de prioridades já 

mencionada, possibilitam que haja um melhor controlo do trabalho efetuado. Através da sua 

análise é possível verificar se os tempos de processamento efetivos correspondem ao 

estabelecido, e perceber a que se devem as falhas, atuando numa perspetiva de melhoria 

contínua destes processos.  

Foram apresentadas outras sugestões, relacionadas com a melhoria de algumas funcionalidades 

informáticas. Essa informação é apresentada no Anexo A. 

A proposta não foi ainda implementada, pois está dependente do departamento de informática. 

Uma vez que as alterações sejam efetuadas, poderá avaliar-se a efetividade da proposta 

relativamente à redução dos tempos de processamento dos workflows. 
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4 Definição dos Modelos de Gestão de Aprovisionamentos de 
Material de Embalagem 

No presente capítulo pretende-se explicar, numa primeira fase, o contexto que motivou a 

criação dos modelos propostos apresentando-se, em seguida, a sua formulação e as 

componentes de custo que são consideradas nas suas funções objetivo. 

A implementação dos modelos centrou-se nas embalagens metálicas cilíndricas litografadas e 

nas embalagens metálicas cilíndricas brancas com rótulo “wraparound”. A aquisição de 

restantes elementos do material de embalagem não foi considerada, estando os tampos 

excluídos desta análise.  

4.1 Contextualização e análise qualitativa 

A CIN pretende aumentar, a curto prazo, a utilização de rótulos nas embalagens cilíndricas de 

capacidade igual ou inferior a cinco litros, em detrimento das embalagens com litografia própria 

(impressão efetuada diretamente na embalagem). Esta mudança de paradigma está relacionada 

com a necessidade de diminuir as quantidades encomendadas, aumentando a flexibilidade das 

alterações da imagem dos produtos, e da informação presente nos rótulos ou nas embalagens 

impressas. 

Tanto na aquisição de embalagens litografadas como na compra de rótulos, os fornecedores 

praticam descontos de quantidade, isto é, aplicam preços diferenciados para diferentes 

intervalos da quantidade comprada. 

Atualmente, as embalagens litografadas são utilizadas, preferencialmente, para produtos com 

elevados consumos, dada a existência de descontos de quantidade. 

Por outro lado, produtos com consumos baixos estão, geralmente, associados à utilização de 

rótulos, pois tanto as quantidades mínimas de encomenda como os escalões dos intervalos de 

quantidade são mais baixos do que nas embalagens litografadas. 

Para efetuar a aquisição de embalagens litografadas, a CIN indica ao fornecedor qual a 

quantidade que pretende encomendar, efetuando este uma reposição de litografia. O 

fornecedor produz as folhas litografadas correspondentes à quantidade encomendada e assegura 

o seu armazenamento nas suas instalações. O tempo de reposição de litografia é de 7 dias4. À 

medida que as embalagens vão sendo necessárias, os pedidos de entrega da CIN são colocados 

ao fornecedor, que entrega as embalagens no prazo de 1 dia. Os pagamentos são efetuados pela 

CIN à medida que as entregas de embalagens se vão realizando. Desta forma, os stocks de 

embalagens litografadas na CIN são praticamente inexistentes, trabalhando-se segundo uma 

filosofia de “Just-in-Time”.  

                                                 

4 Este valor não corresponde à realidade por questões de confidencialidade 
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O modelo desenvolvido visa calcular a quantidade de reposição de litografia e não as 

quantidades de cada entrega de embalagens à CIN. O armazenamento é efetuado no fornecedor 

e este apenas pode entregar as quantidades que tem em stock, correspondente à reposição de 

litografia efetuada.  

No entanto, o fornecedor não pretende armazenar uma quantidade correspondente à reposição 

para períodos superiores a 8 meses. Ao fim de 8 meses, as folhas litografadas em stock no 

fornecedor, são transformadas em embalagens e são entregues à CIN, sendo então devido o 

respetivo pagamento. Caso não se pretenda receber as embalagens, por exemplo por motivos 

de obsolescência, poderá apenas ser paga a folha litografada, num valor que corresponde a uma 

percentagem do custo final de cada embalagem.  

Geralmente, os rótulos são usados para produtos com consumos inferiores aos das embalagens 

litografadas. Os rótulos podem ser encomendados em quantidades menores do que as que teriam 

de ser efetuadas caso se tratasse de embalagens litografadas, pois a quantidade mínima de 

encomenda é menor.  

A aplicação de rótulos é efetuada em embalagens brancas (comuns a vários produtos). Se por 

um lado este fator possibilita que a mesma embalagem branca seja utilizada em diferentes 

produtos, conduzindo a que a tomada de decisão, relativa à aquisição de embalagens brancas, 

possa ser efetuada o mais tarde possível (aproximando-se mais das reais necessidades), por 

outro, obriga a um esforço operacional superior, devido à necessidade da aplicação dos rótulos.  

Uma elevada utilização de rótulos exige que existam recursos alocados exclusivamente à 

rotulagem, o que acarreta custos que têm que ser considerados. A estimativa dos custos 

operacionais de rotulagem é descrita na seção 4.2.  

No caso dos rótulos com maior consumo, ou para produtos que exijam um tempo mais curto 

entre o fabrico e o enchimento, a empresa definiu stocks de segurança, para esses rótulos, de 

forma a mitigar o seu risco de rotura durante o prazo de entrega. Para rótulos com menor 

consumo, as ordens de fabrico são colocadas e, caso as existências de rótulos não sejam 

suficientes para satisfazer as necessidades, é efetuada uma encomenda ao fornecedor. O prazo 

de entrega do fornecedor de rótulos é de 4 dias5. 

A necessidade de alteração da imagem ou da informação presente nos rótulos ou nas 

embalagens impressas, devido a imposições legais e alterações de legislação é frequente, 

podendo conduzir a situações de obsolescência. Por este motivo, e dada a diferença de tempos 

de entrega entre uma reposição de litografia e a produção de rótulos (7 para 4 dias), constata-se 

que a utilização de rótulos possibilita uma maior flexibilidade na resposta às necessidades do 

mercado. A obsolescência de embalagens litografadas acarreta, naturalmente, custos superiores 

à dos rótulos, pois as embalagens brancas utilizadas em conjunto com os rótulos podem ser 

utilizadas para outros produtos, resumindo-se a eventual perda ao custo dos rótulos.  

Para além das características referidas, deverão ainda ser levadas em conta as especificações de 

Marketing na conceção do material de embalagem. No entanto, é necessário analisar os custos 

associados a cada opção, para se poder efetuar uma escolha não só baseada em aspetos de 

Marketing, mas também operacionais. 

 

Pretende-se então definir, em função da procura média anual e de uma forma quantitativa, a 

melhor solução a adotar para o material de embalagem de um determinado produto. Isto é, se 

se deve utilizar uma embalagem branca com rótulo ou uma embalagem litografada. 

                                                 

5 Este valor não corresponde à realidade por questões de confidencialidade 
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Os produtos com consumos intermédios ou baixos são os mais passíveis de causar dúvidas em 

termos da solução de material de embalagem a adotar e, por isso, procurou-se estudar qual a 

melhor solução para esse tipo de produtos.  

Uma vez que quer os custos das embalagens quer dos rótulos diferem em função do material, 

capacidade, tipo e formato das embalagens utilizadas, efetuou-se a análise apenas para as latas 

cilíndricas metálicas de uma capacidade definida6. Os modelos selecionados estão a ser 

implementados atualmente e serão utilizados para um número significativo de produtos 

(substituindo as embalagens metálicas troncocónicas). Por outro lado, existem vários produtos 

que utilizam estes modelos de embalagem que transitaram recentemente para rótulo e outros 

que ainda estão em fase de transição. 

Com o auxílio dos modelos desenvolvidos deverá ser possível escolher a solução mais 

económica que se adapte aos requisitos impostos. 

Contexto da análise: 

Dada a grande variedade de material de embalagem existente, a análise efetuada centrou-se nos 

seguintes casos, considerados mais críticos pela empresa: 

 Embalagens  

o Material: Metal 

o Tipo: Lata 

o Formato: Cilíndrica 

 Produtos de lote – são produtos “make-to-stock” e representam a maior parte dos 

produtos produzidos pela CIN; 

 Produtos com consumos intermédios e baixos (Classificados como B e C) 

A análise pode ser efetuada para diferentes capacidades, tipos e formatos das embalagens, desde 

que estas se enquadrem nos modelos definidos. Para tal basta alterar os parâmetros 

estabelecidos e os escalões dos descontos de quantidade que dependem da dimensão da 

embalagem e do rótulo.  

Com base nos pressupostos mencionados, e de forma a poder efetuar uma comparação entre as 

duas soluções, definiram-se dois modelos que permitem calcular a quantidade económica de 

encomenda que minimiza os custos totais: 

 

 Modelo 1 – Para o aprovisionamento de Rótulos e Embalagem branca; 

 Modelo 2 – Para aprovisionamento de Embalagens Litografadas; 

A metodologia adotada, de uma forma genérica, segue a lógica descrita na Figura 14. 

 

                                                 

6 Por uma questão de confidencialidade não se irá mencionar quais as capacidades que foram alvo de análise. 
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Figura 14 - Metodologia para efetuar a escolha do material de embalagem ideal para cada produto 

O objetivo da utilização dos modelos desenvolvidos é calcular os custos associados às duas 

soluções de material de embalagem, e comparar os valores obtidos para diferentes valores da 

procura, visando estabelecer uma relação entre estes e a solução a adotar: embalagem branca 

com rótulo ou embalagem litografada. 

A utilização destes modelos deve ser implementada pelos responsáveis dos aprovisionamentos, 

auxiliando e suportando as suas decisões numa análise de custos sistematizada e bem definida. 

De seguida, explicam-se mais detalhadamente os dois modelos. 

4.2 Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Rótulos 

A definição de um modelo para gestão de aprovisionamento de rótulos tem como objetivo 

último o cálculo dos custos totais que a sua utilização implica. Para tal, é necessário calcular a 

quantidade a encomendar que minimize esses custos. 

A situação clássica, descrita no capítulo 2, enquadra-se no caso concreto em estudo para o 

aprovisionamento dos rótulos. 

Para estabelecer o modelo de cálculo dos custos associados à compra de rótulos, partiu-se da 

expressão referente aos custos anuais de gestão, 𝐾𝑡.  

 

𝐾𝑡 =  𝐹0 ∗
𝑑

𝑄
+ 𝐹1 ∗ 𝑐 ∗ (

𝑄

2
+ 𝑠) + 𝑐 ∗ 𝑑 + 𝐹2 ∗ 𝑛𝑟 

onde: 

𝐹0, é o custo do processo de aquisição; 

𝐹1, é a taxa de posse do material; 

(4.1) 
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c, é o custo unitário de cada rótulo; 

Q, é a quantidade de encomenda; 

S, é o stock de segurança; 

d, é a procura anual; 

𝐹2, é o custo por ciclo com rotura de stock; 

𝑛𝑟, é o número de ciclos com rotura de stock (por ano), dado por 𝑛𝑟 = %𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 𝑟𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎 ∗
𝑑

𝑄
 

 

Como o fornecedor pratica uma política de descontos de quantidade, o custo unitário, c, é 

função da quantidade encomendada, 𝑐 = 𝑓(Q). Por esse motivo deve ser utilizada uma 

metodologia idêntica à referida no capítulo 2. 

O fornecimento de rótulos é realizado, atualmente, por um único fornecedor. A inclusão de um 

fornecedor distinto pode ser feita com facilidade, bastando alterar os intervalos das quantidades 

para os descontos de quantidade e os respetivos preços. 

Com o objetivo de se compreender o impacto da quantidade encomendada nos custos totais 

anuais, estes foram calculados para diferentes valores da quantidade de encomenda, para 

permitir ao utilizador fazer uma análise de sensibilidade desses custos à referida quantidade. 

Para este efeito foi utilizado o MS Excel, que permite também determinar a quantidade ótima 

de encomenda. A referida análise de sensibilidade é importante pois, se os modelos utilizados 

(que não têm em conta a variabilidade de procura e outros fatores imprevisíveis) conduzirem a 

uma solução ótima que obrigue à colocação de encomendas com índices de cobertura muito 

elevados, deverá ser vantajoso procurar uma solução que corresponda a uma quantidade de 

encomenda inferior. Para tal, deverá sempre ser analisada o índice de cobertura (em meses) das 

encomendas, definido pela expressão (4.2): 

 

𝑖𝑐 =
12

𝑑/𝑄
 

 

A solução ótima deve ser tomada como referência, mas não deve ser seguida de forma 

automática, sem uma análise prévia da periodicidade das encomendas por parte do agente de 

decisão. 

Para além destes custos, é também necessário incluir os custos operacionais de aplicação dos 

rótulos, bem como os custos relacionados com a compra das embalagens brancas a rotular. Só 

assim se poderá efetuar uma comparação em circunstâncias equivalentes com as embalagens 

litografadas. 

Custos Operacionais de Rotulagem 

Para fazer um cálculo preciso dos valores dos custos operacionais de aplicação dos rótulos na 

rotuladora automática, procurou-se identificar e estimar todos os custos envolvidos no processo. 

Estes custos dividem-se em: 

 Custos de mão-de-obra; 

 Custos energéticos associados à rotuladora; 

 Custos com consumíveis; 

 Custos de manutenção; 

 Custos financeiros. 

(4.2) 



Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Material de Embalagem 

 

25 

A Tabela 1 resume a estimativa, em percentagem, de cada um dos tipos de custo, relativamente 

ao valor total anual. 

 

Tabela 1 – Custos de rotulagem 

Tipo de Custo 
Percentagem do 

Valor anual 
Notas 

Mão-de-obra direta 35% 
Operador e Percentagem do 

Aprovisionador 

Mão-de-obra indireta 10% 
Percentagem de chefia, 

Programador, Aprovisionamentos 

Energia (ar comprimido e 
eletricidade) 

6% 
Energia e Percentagem de Ar 

comprimido 

Consumíveis e Manutenção 
Preventiva 

3%  

Amortização 46% 1 Ano já amortizado 

 

Para determinar alguns dos valores presentes na Tabela 1, como no caso dos custos de energia, 

foram também tidas em conta as paragens diárias programadas apresentadas na Tabela 2. 

Tabela 2 - Paragens diárias programadas 

Paragens diárias programadas: Tempo (minutos): 

Reunião diária 10 

Pausas programadas 15 

Limpeza de final de dia 15 

 

Assumindo que a capacidade da máquina é utilizada a 100%, que a rotulagem é efetuada 240 

dias por ano, com 8 horas de trabalho diário, calculou-se o custo por hora da operação de 

colocação dos rótulos.   

Conhecendo o custo por hora e a capacidade produtiva do equipamento (cujos valores, por 

motivos de confidencialidade, não serão mencionados no texto), calcula-se o custo de aplicação 

do rótulo por embalagem. 

O custo anual operacional de rotulagem é então obtido pela expressão (4.3):  

 

𝐶𝑜𝑝 =  𝑐𝑟𝑜𝑡/𝑒𝑚𝑏 ⋅ 𝑑  

Custos das Embalagens Brancas 

Para as embalagens brancas, como estas são entregues praticamente à medida das necessidades 

reais e o fornecedor é altamente fiável, considerou-se que tanto os custos de posse como os 

custos de rotura podem ser desprezados. 

(4.3) 
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Assim, o custo anual das embalagens brancas é um custo fixo que depende apenas do preço de 

compra e da procura. 

𝐶𝐸𝐵 = 𝑐𝑢𝑛𝑖𝑡 ∙ 𝑑  

Custo total 

Os custos operacionais e os custos das embalagens brancas são constantes para os consumos 

considerados, isto é, não dependem da quantidade a encomendar. 

Então, a metodologia proposta calcula numa primeira fase a quantidade de encomenda que 

minimize os custos anuais de gestão, somando-se de seguida os restantes custos, obtendo-se o 

custo total associado à utilização de rótulos. Visto que os custos operacionais e das embalagens 

brancas são custos fixos, poderiam não ser contabilizados. No entanto, uma vez que se pretende 

efetuar uma comparação com as embalagens litografadas, estes têm de ser tidos em conta para 

que as duas soluções contabilizem os mesmos elementos.  

 

𝐶𝑇𝑅ó𝑡𝑢𝑙𝑜𝑠 =  𝐾𝑡 + 𝐶𝑜𝑝 + 𝐶𝐸𝐵 

4.3 Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Embalagens 
Litografadas 

Tal como no modelo desenvolvido para o aprovisionamento de rótulos, pretende-se estimar 

para as embalagens litografadas o custo associado à sua aquisição. Mais uma vez pretende-se 

calcular a quantidade de encomenda que minimize esses custos.  

Apesar de o ponto de partida ser também o modelo clássico descrito na secção 2, a aquisição 

de embalagens litografadas possui algumas características, tal como referido na secção 4.1, que 

exigem uma adaptação relativamente a esse modelo, conforme se poderá verificar. 

As quantidades a encomendar neste modelo são quantidades para reposição de litografia. Isto 

é, o fornecedor produz a folha litografada e efetua o seu armazenamento. À medida das 

necessidades reais, estas vão sendo entregues na CIN. Por esse motivo, considera-se que os 

custos de posse do modelo clássico não existem neste caso. Contudo, pelo facto de haver a 

possibilidade de se receberem todas as embalagens remanescentes na CIN ao fim de 8 meses, 

para casos em que os índices de cobertura sejam superiores a esse valor, é necessário incluir 

uma componente de custo que tenha em conta esse fator – o custo do capital (esta parcela de 

custo será explicada com maior detalhe na secção seguinte). 

As restantes componentes de custo, relacionadas com o custo do processo de aquisição, custo 

do material adquirido e custo de rotura seguem o estabelecido no modelo tradicional. 

A expressão (4.6) permite calcular os custos totais anuais de utilização de embalagens 

litografadas, para uma dada referência.  

𝐶𝑇𝐿𝑖𝑡𝑜𝑔𝑟𝑎𝑓𝑖𝑎 = 𝐶𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑜 𝑎𝑞𝑢𝑖𝑠𝑖çã𝑜 + 𝐶𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 + 𝐶𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 𝐴𝑑𝑞𝑢𝑖𝑟𝑖𝑑𝑜 + 𝐶𝑅𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎  

com:  

𝐶𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑜 𝑎𝑞𝑢𝑖𝑠𝑖çã𝑜 = 𝐹0 ×
𝑑

𝑄
 

𝐶𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 = 𝐶𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 + 𝐶𝐴𝑛𝑡𝑒𝑐𝑖𝑝𝑎çã𝑜 𝑃𝑎𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 

𝐶𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 𝐴𝑑𝑞𝑢𝑖𝑟𝑖𝑑𝑜 = 𝑐 × 𝑑 

(4.4) 

(4.5) 

(4.6) 

(4.7) 

(4.8) 

(4.9) 
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𝐶𝑅𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎 = 𝐹2 × 𝑛𝑟 

 

A inclusão da componente dos “custos de capital” deverá permitir uma maior aproximação à 

realidade do caso em estudo, aumentando a precisão dos cálculos efetuados. 

De seguida, explica-se com detalhe em que consiste essa componente de custo. 

4.3.1 Custos de capital 

O estabelecimento de um tempo limite de armazenamento no fornecedor e a imposição, por 

parte deste, de um período ao fim do qual pretende cobrar, à CIN, os pagamentos relativos às 

quantidades remanescentes, são dois fatores que têm de ser incorporados no modelo.  

Para esses casos, em que é excedido o período estabelecido (índices de cobertura superiores a 

8 meses) terão de ser incorporados no modelo os custos associados . Estes dividem-se em: 

 Custo de stock – equivalente ao custo de posse do modelo tradicional, mas para a 

quantidade entregue ao fim dos 8 meses estabelecidos; 

 Custos de antecipação do pagamento – custo de oportunidade do capital, associado ao 

facto de ter de efetuar o pagamento da quantidade remanescente num único momento 

(ao fim dos 8 meses estabelecidos), em vez de pagar esse valor à medida que ia 

consumindo essa quantidade. 

Custo de stock 

De forma análoga ao modelo tradicional, onde é contabilizada uma componente de custo 

relacionada com a posse de stock, também nesta situação terá de se ter em conta uma parcela 

semelhante. Porém, o nível de inventário médio será referente apenas à quantidade entregue 

caso seja excedido o período máximo de armazenamento no fornecedor. 

Considerando que a procura anual é distribuída de forma constante pelos 12 meses do ano, a 

quantidade remanescente ao fim de 8 meses é dada pela expressão (4.11).  

(𝑄 − 𝑑 ×
8

12
) 

 

Consequentemente o stock médio no final de 8 meses:  

(𝑄 − 𝑑 ×
8

12)

2
 

 

Analogamente ao custo de posse tradicional, será considerado uma taxa de posse 𝐹1. Então, o 

custo de capital associado ao surgimento de inventário no final de 8 meses pode ser obtido da 

forma que se descreve de seguida. 

Se a condição da expressão (4.13) se verificar armazena-se inventário. 

12

𝑑/𝑄
>  8 

Então a componente relativa ao custo de armazenar esse inventário é obtida pela expressão 

(4.14).  

(4.10) 

(4.11) 

(4.12) 

(4.13) 
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𝐶𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 = 𝑐 × 𝐹1 ×
(𝑄 − 𝑑 ×

8
12)

2
 

 

Custo de antecipação do pagamento 

O custo de oportunidade de capital diz respeito ao retorno financeiro que poderia ser obtido, 

caso o pagamento das embalagens não fosse efetuado ao fim de um período estabelecido (8 

meses), permanecendo esse capital disponível para outro tipo de investimentos.  

Até ao 8º mês os pagamentos são efetuados praticamente à medida das necessidades reais e 

sempre que cada entrega é efetuada. Como o fornecedor efetua a cobrança no final desse 

período, daí para a frente os pagamentos deixarão de ser efetuados aquando das necessidades, 

deixando o dinheiro de estar disponível para outras aplicações. Esta alocação de capital tem um 

custo que pode ser contabilizado através do custo de oportunidade associado.  

O custo de oportunidade foi designado como custo de capital de antecipação do pagamento, 

𝐶𝐴.𝑃. Para obter este custo de oportunidade estabelecem-se dois cenários: 

 Cenário 1: Consiste no cenário real de se receber a quantidade remanescente no 

fornecedor e efetuar o pagamento da quantidade remanescente, de forma integral, no 8º 

mês. 

 Cenário 2: Cenário hipotético em que o fornecedor continuaria a realizar as entregas e 

a cobrar os pagamentos como até ao 8º mês, ou seja, à medida dos pedidos da CIN.  

A comparação entre os dois cenários descritos permite obter o custo de antecipação do 

pagamento. Para tal, calcula-se o valor presente (que neste caso corresponde ao mês 8) do 

cenário 2; isto é, os diferentes pagamentos correspondem a fluxos financeiros, realizados em 

momentos distintos e igualmente espaçados no tempo após o 8º mês, que se forem convertidos 

para o valor presente podem ser comparados com o valor pago no caso do cenário 1.   

O resultado do cálculo da diferença entre estes dois cenários representa o custo de oportunidade 

em que se incorre por ter de se efetuar o pagamento no momento imposto (mês 8) – equação 

(4.15).  

 

𝐶𝐴.𝑃 = 𝐶𝑢𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑒𝑡𝑢𝑎𝑟 𝑜 𝑝𝑎𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑟𝑎𝑙 𝑛𝑜 𝑚ê𝑠 8
− 𝐶𝑢𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑒𝑡𝑢𝑎𝑟 𝑜 𝑝𝑎𝑔𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑒𝑚 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 

 

Cenário 1: O custo de efetuar o pagamento integral no mês 8, 𝐶𝑚ê𝑠 8, diz respeito à cobrança, 

por parte do fornecedor, da quantidade remanescente existente na sua posse nessa altura e 

calcula-se pela equação (4.16):  

𝐶𝑚ê𝑠 8 = (𝑄 − 𝑑 ×
8

12
) × 𝑐 

 

Cenário 2: 

Se, após o mês 8, o pagamento for efetuado somente à medida que cada entrega é realizada, 

apenas se estará a despender o capital em cada um desses instantes.  

Como esses pagamentos são efetuados em diferentes momentos, é necessário, para o cálculo 

do custo de oportunidade, atualizar esses valores para o mesmo instante temporal do custo do 

(4.14) 

(4.15) 

(4.16) 
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cenário 1. Fixa-se, portanto, o momento correspondente ao mês 8 e atualiza-se cada um dos 

valores pagos nas n entregas subsequentes para esse mesmo momento. 

Para calcular o valor do capital deste cenário 2 no mês 8, é necessário conhecer a taxa anual do 

custo de oportunidade do capital adotada pela CIN, tcoc. Esta diz respeito ao rendimento anual 

do capital, caso esteja disponível para investimento.  

A taxa anual do custo de oportunidade do capital tem de ser convertida para o período que 

interessa para os cálculos a efetuar. Este período corresponde ao tempo estimado entre entregas, 

T. A estimativa do valor de T é feita extrapolando os valores do histórico do produto em análise. 

O cálculo da taxa do custo de capital para o período pretendido é feito a partir da equação (4.17).  

 𝑡𝑐𝑜𝑐 𝐴𝑁𝑈𝐴𝐿 = (1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐 𝑇)12/𝑇 − 1 ⇔ 𝑡𝑐𝑜𝑐 𝑇 = √𝑡𝑐𝑜𝑐 𝐴𝑁𝑈𝐴𝐿 + 1
12
𝑇 − 1 

 

Conhecida a taxa do custo de oportunidade do capital para o período entre entregas pretendido, 

resta calcular o valor do pagamento de cada uma das entregas atualizado no mês 8.  

Suponha-se o exemplo da Figura 15, em que se estima que ocorreriam entregas no mês 10 e 12. 

Então, os pagamentos efetuados em cada um desses momentos têm de ser convertidos para o 

mês 8, conforme indicado na referida Figura. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Em termos genéricos o valor atual (correspondente ao mês 8) do capital, para cada uma das n 

entregas, é dado pela expressão (4.18):  

𝑉𝐴𝑛 = 𝑉𝐹𝑛 ∗ (1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)−𝑛 

Ou seja, depois de obtida a taxa do custo de oportunidade do capital para a 

periodicidade pretendida, 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇, correspondente ao tempo entre entregas (que neste caso são 

dois meses), pode calcular-se o valor do capital no mês 8. 

Para o caso da Figura 15 esse valor seria obtido pela expressão (4.19)  

𝑉𝐴𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = 𝑞 ∗ 𝑐 ∗ ((1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)−1 + (1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)−2) 

onde: 

𝑞, é a quantidade fornecida em cada entrega; 

c, é o custo unitário das embalagens. 

Mês 12 

 n=2 

(4.17) 

Figura 15 – Exemplo de antecipação de pagamento 

(4.18) 

(4.19) 

Mês 8 

Mês 10 

 n=1 
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Note-se que caso existisse alguma entrega no mês 8, o valor referente a esse pagamento já 

estaria no instante correto, não necessitando de ser atualizado e podendo ser somado 

diretamente ao valor obtido da expressão (4.19).  

O valor presente destes pagamentos, que não são mais do que fluxos financeiros igualmente 

espaçados no tempo, pode ser obtido de uma forma genérica e para os casos em que há entrega 

no mês 8, através da expressão (4.20) que permite efetuar o cálculo para n “anuidades”. 

 

𝑉𝑃𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = (
(1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)𝑛 − 1

𝑡cocT (1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)𝑛
+ 1) 𝑞 × 𝑐 

 

Suponha-se que o período entre entregas toma o valor de 3 meses, e que há 2 entregas após o 

mês 8. Então haverá entregas nos meses: 0, 3, 6, 9 e 12. Ora, como entre o 8º mês e o 9º há um 

período de um mês, mas entre o 9º e o 12º são 3, então o cálculo terá de ser efetuado atualizando 

cada um desses valores individualmente para o valor presente, sendo a expressão (4.20) 

inválida. 

Em suma, no caso de haver uma entrega no 8º mês o 𝐶𝐴.𝑃 pode ser então obtido pela expressão 

(4.21). 

 

𝐶𝐴.𝑃 = (𝑄 − 𝑑 ×
8

12
) × 𝑐 − (

(1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)𝑛 − 1

𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇 (1 + 𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇)𝑛
+ 1) 𝑞 × 𝑐 

 

onde: 

(𝑄 − 𝑑 ×
8

12
), representa a quantidade que ainda falta consumir no final de 8 meses; 

𝑐, é o custo unitário de cada embalagem; 

n, é o número total de entregas efetuadas após os 8 meses; 

q, é a quantidade fornecida em cada uma das entregas; 

𝑡𝑐𝑜𝑐𝑇, é a taxa do custo de oportunidade do capital para um período entre entregas de T. 

 

Caso não haja entregas no mês 8, então o cálculo tem de ser feito caso a caso, não sendo possível 

generalizar para uma expressão única. 

 

Exemplo – Cálculo do custo de antecipação do pagamento: 

Dados 

Procura de embalagem litografada: d = 5000 unidades/ano 

Para uma quantidade de reposição de folha litografada: Q = 6700 

Custo unitário da embalagem: c = 1 u.m 

 𝑡𝑐𝑜𝑐 𝐴𝑁𝑈𝐴𝐿= 2% 

Da análise do histórico sabe-se que, para o produto em questão, o tempo entre entregas é de 

cerca de 2 meses. 

T = 2 meses 

(4.20) 

(4.21) 
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Então prevê-se que as entregas de embalagens litografadas sejam efetuadas segundo o esquema 

da Figura 16, em que cada seta representa uma entrega. 

 

Figura 16 – Previsão da periodicidade das entregas de embalagens litografadas 

Como até ao mês 8 se prevê que haja 4 entregas, então a quantidade de cada entrega, q, toma o 

valor de: 

𝑞 =
5000 ∗

8
12

4
= 834 

 

A cobertura para o exemplo mencionado é de  

𝑖𝑐 =
12

5000/6700
≈ 16 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠 

 

Caso se pague a quantidade remanescente ao fim de 8 meses:  

𝐶𝑚ê𝑠 8 = (𝑄 − 𝑑 ×
8

12
) × 𝑐 = 6700 − 5000 ×

8

12
= 3367 𝑢. 𝑚 

 

Caso se pagasse de forma faseada, à medida que se fosse consumindo: 

Como o período entre entregas é igual a 2 meses, a taxa de custo de capital para o período 

considerado é de:  

 𝑡𝑐𝑜𝑐2 = √2% + 1
12/2

− 1 = 0,3306% 

 

Como se prevê uma entrega no mês 8, pode utilizar-se a expressão (4.20). Após os 8 meses 

prevê-se que haja mais 3 entregas e, portanto, n = 3. Então: 

𝑉𝐴𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = (
(1 + tcoc 2)3 − 1

𝑡coc 2 (1 + tcoc 2)3
+ 1) 834 × 1 = 3319,55 𝑢. 𝑚 

 

Com o custo de oportunidade a tomar o seguinte valor:  

𝐶𝐴.𝑃 = 3367 − 3319,55 = 47,45 𝑢. 𝑚 
 

(4.22) 

(4.23) 

(4.24) 

(4.26) 

(4.27) 

(4.25) 
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4.3.2 Custo total em caso de Obsolescência 

O risco de obsolescência do material de embalagem é uma grande preocupação para a empresa, 

dado o elevado número de alterações que é necessário efetuar, devido a aspetos legais 

relacionados com a informação técnica presente nos rótulos ou nas embalagens impressas.  

No entanto, esse risco não é facilmente quantificável dada a incerteza associada às alterações.

O custo de obsolescência está relacionado neste modelo com uma possibilidade contratual 

celebrada com o fornecedor de embalagens litografadas. No final do período estabelecido para 

cobrança e entrega das embalagens, existe a possibilidade de se pagar apenas uma percentagem 

do preço do custo da embalagem litografada, relativo às folhas litografadas. 

Se a decisão passar por considerar as folhas obsoletas, o custo total final irá diminuir, pois o 

custo do material adquirido apenas contemplará o custo das quantidades de embalagens 

litografadas compradas até aos 8 meses, pagando-se somente o custo da folha litografada 

relativamente à quantidade remanescente no 8º mês (custo de obsolescência). 

Contudo, ao tornar embalagens obsoletas não se irá ter qualquer retorno financeiro, pelo que se 

deve ter em atenção que a redução de custos presente no modelo não significa que essa opção 

melhore os resultados globais da empresa. Ou seja, existe uma atenuante relacionada com a 

cobrança unicamente da folha litografada, mas o modelo não reflete o impacto que essa situação 

tem no lucro final, mostrando apenas quanto irá custar caso se incorra em obsolescência no 

final de 8 meses. 

A incorporação desta possibilidade no modelo permite apenas conhecer os custos totais, caso o 

material encomendado se torne obsoleto ao fim do período estipulado 

A componente de custo de obsolescência é calculada da seguinte forma:  

𝐶𝑜𝑏𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠𝑐ê𝑛𝑐𝑖𝑎 = 𝑧𝑜𝑏𝑠% ∗ 𝑐 ∗ (𝑄 − 𝑑 ∗
8

12
) 

onde: 

𝑧𝑜𝑏𝑠%, é a taxa de obsolescência, que representa a percentagem do custo final paga pela folha 

litografada; 

c, é o custo unitário de cada embalagem litografada; 

Q, é a quantidade de encomenda; 

d, é a procura anual; 

(𝑄 − 𝑑 ∗
8

12
) , representa a quantidade remanescente no final de 8 meses. 

 

O cálculo do custo do material adquirido terá de ser também alterado, pois apenas se irá efetuar 

o pagamento da quantidade consumida até ao 8º mês, isto é:  

𝐶𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 𝐴𝑑𝑞𝑢𝑖𝑟𝑖𝑑𝑜 = 𝑑 ∗
8

12
∗ 𝑐 

 

Os custos de capital são inexistentes nesta situação e, por isso, a expressão do custo total toma 

a seguinte forma:  

𝐶𝑇𝐿𝑖𝑡𝑜𝑔𝑟𝑎𝑓𝑖𝑎 = 𝐶𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑜 𝑎𝑞𝑢𝑖𝑠𝑖çã𝑜 + 𝐶𝑜𝑏𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠𝑐ê𝑛𝑐𝑖𝑎 + 𝐶𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 𝐴𝑑𝑞𝑢𝑖𝑟𝑖𝑑𝑜 + 𝐶𝑅𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎 

 

Sendo que o custo do processo de aquisição e o custo de rotura são calculados da forma descrita 

anteriormente. 

(4.28) 

(4.29) 

(4.30) 
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5 Análise dos Modelos de Aprovisionamento 

A utilização de qualquer um dos modelos permite determinar qual a quantidade ótima de 

encomenda para cada uma das situações, que minimiza os custos totais de gestão de 

aprovisionamentos. O agente de decisão apenas necessita de conhecer a previsão da procura 

anual e definir os parâmetros presentes nos modelos de gestão de aprovisionamento 

desenvolvidos.  

Os modelos apresentados são válidos para períodos múltiplos de encomenda. 

O principal motivo que conduziu ao desenvolvimento dos modelos descritos no capítulo 4 foi 

a necessidade existente de se perceber, para cada produto, qual a solução ao nível do material 

de embalagem que se deve utilizar de forma a minimizar os custos totais. 

Para esse efeito, é importante perceber se existe algum padrão que defina, para uma dada 

capacidade de embalagens e de uma forma genérica, para que valores da procura anual se deve 

optar pela utilização de embalagem branca com rótulo ou embalagem litografada. Esta 

generalização pode ser feita pois, tanto para uma solução como para outra, os escalões de 

descontos de quantidade permanecem iguais para uma mesma capacidade. Se os restantes 

parâmetros forem fixados também por capacidade, então o único fator variável, em cada um 

dos modelos, será a procura. 

A definição de parâmetros tais como a taxa de posse ou o custo por ciclo com rotura de stock, 

por exemplo, está longe de ser simples, podendo o valor definido não corresponder à realidade.  

Sendo impossível verificar a precisão dos valores fixados para estes parâmetros, é importante 

conhecer o impacto da variação desses valores no valor da função objetivo dos modelos 

apresentados. A realização de análises de sensibilidade permite ter essa perceção, e fornece ao 

agente de decisão informação complementar relativamente à variação da função objetivo do 

modelo em caso de alteração dos valores dos parâmetros. 

Para poder demonstrar o comportamento dos modelos e efetuar este tipo de análises, 

selecionou-se um produto específico, conforme se encontra descrito na secção seguinte. 

Por uma questão de confidencialidade da informação, não se vão indicar quaisquer custos totais 

obtidos. Apenas se apresentarão variações percentuais entre as diferentes soluções, sempre que 

for considerado adequado.  
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5.1 Exemplo numérico 

Para exemplificar o que foi apresentado anteriormente, foi selecionado um produto com uma 

previsão de consumo de 2000 unidades por ano. Não existe qualquer stock de segurança para 

este produto. 

Se a solução a escolher passar pela utilização de embalagem branca com rótulo: 

Primeiro, é necessário definir os parâmetros do modelo: 

 o custo fixo de fazer uma encomenda, 𝐹0, pode ser desprezado dado o seu reduzido valor 

face aos outros custos; 

 a taxa anual de posse, 𝐹1, foi definida como sendo de 20%; 

 o custo por ciclo com rotura de stock, 𝐹2, foi fixado em 1500€ para a capacidade da 

embalagem considerada. 

 o nível de serviço de 95% (para cálculo do número de roturas), correspondente a uma 

percentagem de ciclos em rotura de 5%.  

Apesar de para o exemplo considerado não existir stock de segurança, importa referir que para 

outros produtos estudados, se verificou que o impacto que a sua inclusão tem nos custos totais 

não é significativa, provocando diferenças inferiores a 1%. 

Constata-se, com a utilização do modelo, que a solução ótima ocorre para uma encomenda de 

Q = 5000 unidades. Contudo, essa quantidade de encomenda tem um índice de cobertura de 30 

meses, o que é bastante elevado. Então, conforme se pode observar na Figura 17, o aumento 

dos custos, caso sejam encomendadas 2000 unidades em vez de 5000, é de cerca de 2%.  

A encomenda de 2000 unidades corresponde a um índice de cobertura de 12 meses que, apesar 

de elevado, já vai mais de encontro à política da empresa. Ou seja, apesar de o modelo indicar 

que a quantidade ótima de encomenda é de 5000 unidades, este não tem em conta a 

imprevisibilidade de diversos fatores. 

A variabilidade da procura, a necessidade de alterações nos rótulos ou a capacidade de 

armazenamento não são contabilizados pelo modelo, pelo que o agente de decisão deve ter esses 

fatores em conta e não tomar a solução obtida como ótima sem efetuar uma análise prévia. 

Caso se defina que é válido selecionar a quantidade que corresponda, no máximo, a uma 

variação de custo até 10% relativamente à solução ótima, se os índices de cobertura forem 

compensatórios, então para este exemplo a encomenda deve ser de 1000 unidades. Esta 

corresponde a um índice de cobertura de 6 meses, e a um agravamento do custo de 8% 

relativamente à solução ótima. 

O facto da solução mais económica dada pelo modelo corresponder a uma encomenda de uma 

quantidade elevada (Q = 5000) deve-se ao reduzido peso dos custos de posse, face à elevada 

redução dos custos de aquisição, por via da existência de descontos de quantidade. 
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Figura 17 – Gráfico com a variação dos custos totais de gestão em função da quantidade encomendada, caso se 

utilize embalagem branca com rótulo e para uma procura anual de 2000 unidades. 

A estrutura dos custos para a solução selecionada, Q = 1000, está ilustrada na Figura 18.  

Conforme aí se pode observar, as embalagens brancas representam a componente mais 

significativa da opção de se utilizar rótulos. Estas são compradas à medida das necessidades, 

pelo que o seu custo é fixo e correspondente aos consumos reais. 

 

Figura 18 - Estrutura dos custos totais de gestão, caso se utilize embalagem branca com rótulo.  
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Análise de Sensibilidade do Custo Total ao Custo por Ciclo com Rotura de Stock (F2)  

Efetuou-se uma análise de sensibilidade do custo total ao custo por ciclo com rotura de stock, 

de forma a se compreender o seu impacto na solução que deve ser selecionada.  

O gráfico da Figura 19 ilustra a variação do custo total, para o exemplo considerado, em função 

do valor do custo por ciclo com rotura de stock. 

Da análise do gráfico da Figura 19, verifica-se que as variações incorridas com a variação do 

parâmetro F2 não são significativas, pois a variação dos custos totais entre utilizar F2 = 0 € ou 

F2 = 5000€ é inferior a 2,5%. A linearidade da curva da figura 19 deve-se ao facto de a 

quantidade ótima de encomenda não se alterar para o intervalo de valores do custo por ciclo 

com rotura de stock estudados.  

 

Figura 19 - Análise de sensibilidade do custo total ao custo por ciclo com rotura de stock para o modelo de 

gestão de aprovisionamento de embalagem branca com rótulo. 

No caso concreto em estudo, não foi possível efetuar uma análise rigorosa para a definição do 

valor do custo por ciclo com rotura de stock. O valor de 1500€ utilizado foi estabelecido apenas 

com base na sensibilidade dos colaboradores da empresa.  

Análise de Sensibilidade do Custo Total à Taxa de Posse (F1) 

De forma a compreender o impacto que variações no valor definido para a taxa de posse possam 

ter nos custos totais, efetuou-se uma análise de sensibilidade do custo total à taxa de posse. 

A variação do custo total, para o exemplo considerado, em função do valor da taxa de posse 

selecionado, está ilustrado na figura 20.  

Verifica-se que a variação do custo total, para um aumento de 5% na taxa de posse é de cerca 

de 1,3%.  

A quantidade ótima a encomendar, Q, sofre alterações com a alteração deste parâmetro e, por 

isso, a partir de 35% a curva deixa de ser linear.  
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Até F1 = 30% a solução ótima ocorre para Q = 5000; a partir de F1 = 35% o menor custo total 

obtido dá-se para Q = 2000. Ou seja, atingindo-se esse valor da taxa de posse, os descontos 

obtidos dada a encomenda de uma elevada quantidade de rótulos deixam de ser benéficos face 

ao aumento dos custos de posse, passando a ser mais vantajoso encomendar uma quantidade 

menor. 

 

Figura 20 - Análise de sensibilidade do custo total à taxa de posse para o modelo de gestão de aprovisionamento 

embalagem branca com rótulo. 

 

Se a solução passar por utilizar embalagens litografadas: 

Para a definição dos parâmetros presentes na expressão (4.6) assumiram-se os seguintes 

pressupostos: 

 o custo fixo de fazer uma encomenda, 𝐹0, pode ser desprezado dado o seu reduzido valor 

face aos outros custos; 

 o custo por rotura de stock, 𝐹2, é de 1500€; 

 o nível de serviço desejado é de 95% (para cálculo do número de roturas); 

 o tempo entre entregas é de T = 1 mês, o que se traduz em entregas de q = 167 unidades 

(o valor de T foi estimado com base no histórico).  

As restantes componentes de custo foram calculadas através da formulação descrita na secção 

4.3. 

A quantidade ótima de encomenda obtida é de 2000 unidades, que corresponde à quantidade 

mínima de reposição de litografia. Para a procura considerada, a variação percentual do custo 

total, relativamente à solução ótima, em função da quantidade encomendada está sintetizada no 

gráfico da Figura 21. Neste exemplo, os descontos de quantidade praticados não justificam que 

se efetue a reposição de litografia para um período superior a 12 meses. 
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Figura 21 - Gráfico com a variação dos custos totais de gestão em função da quantidade encomendada, caso se 

utilize embalagem litografada. 

A estrutura do custo total pode ser observada pelo gráfico da Figura 22, representando o custo 

de aquisição das embalagens litografadas, para o exemplo dado, 90% do custo total anual. Note-

se que quanto maior for a cobertura da encomenda, menor será o peso do custo de aquisição 

das embalagens e maior será o do custo de capital. 

 

Figura 22 - Estrutura dos custos totais de gestão, caso se utilize embalagem litografada. 
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Análise de Sensibilidade do Custo Total ao Custo por Ciclo com Rotura de Stock (F2)  

Através da análise do gráfico da Figura 23 verifica-se que o impacto da variação do custo por 

ciclo com rotura de stock no custo total é superior relativamente ao que se verifica no caso de 

se utilizar embalagem branca com rótulo (Figura 19). 

 

Figura 23 - Análise de sensibilidade do custo por ciclo com rotura de stock para o modelo de gestão de 

aprovisionamento de embalagens litografadas. 

A variação do custo total é de cerca de 6% para uma variação de 5000€ no custo por ciclo com 

rotura de stock.  

A quantidade a encomendar não se altera para os valores do custo por ciclo com rotura 

considerados, e, por isso, também neste caso, a curva apresentada na Figura 23 é uma reta. 

Resumo dos resultados 

Em suma, para uma procura de 2000 unidades por ano, obtêm-se os resultados apresentados na 

Tabela 3.  

Tabela 3 – Resumo das soluções selecionadas  

 Q (unidades) ic (meses) 
Variação Percentual 

relativamente à solução mais 
económica 

Embalagem 
Litografada 

2000 12 Solução mais económica 

Embalagem 
Branca com 

Rótulo 

2000 12 + 6,07% 

1000 6 + 13,34 % 

 

Da comparação dos dois modelos conclui-se que a utilização de embalagem litografada para 

este caso é a solução mais económica. Caso se opte por utilizar embalagem branca com rótulo, 
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encomendando 2000 unidades por ano, os custos totais serão 6,15% superiores à solução mais 

económica. A encomenda de 1000 unidades de rótulos, duas vezes por ano, implicará, segundo 

a comparação dos dois modelos, um custo 13,4% superior.  

Esta simples comparação de custos pode não ser suficiente para a tomada de decisão, pois nesse 

processo são considerados outros fatores qualitativos como se explica na secção seguinte. 

5.2 Comparação entre as duas soluções de material de embalagem 

O objetivo dos modelos de gestão desenvolvidos para o aprovisionamento de embalagens 

brancas com rótulos e de embalagens litografadas, é estabelecer intervalos de valores para a 

procura anual em que seja mais benéfico utilizar cada uma dessas soluções de material de 

embalagem.  

Os modelos definidos fornecem a quantidade ótima de encomenda que minimiza os custos 

totais.  

No entanto, ao custo total mínimo obtido pode estar associado um elevado índice de cobertura 

(motivado pela presença de descontos de quantidade). Como efetuar encomendas de 

quantidades muito elevadas tem desvantagens que não estão contabilizadas nos modelos, quer 

sejam restrições do espaço de armazenamento, da variabilidade da procura ou de risco de 

obsolescência, torna-se necessário definir restrições relativas à quantidade máxima 

encomendada.  

Definiu-se então que a quantidade de encomenda, em cada um dos modelos, deve ser aquela 

que proporcione o menor índice de cobertura, mas cujo custo total não seja superior em mais 

de 5% ao custo total mínimo fornecido pelo modelo. 

A comparação entre os resultados obtidos está resumida na Tabela 4. 

Os valores da referida Tabela foram obtidos fazendo variar a procura em intervalos de 1000 

unidades, determinando as respetivas quantidades de encomenda através de cada um dos 

modelos, e calculando qual o aumento percentual entre os dois custos obtidos. 

Note-se que na última coluna da Tabela 4 foram colocadas estas variações percentuais Entre 

parêntesis, junto de cada valor da variação indicado na tabela, indica-se qual a solução mais 

económica para as quantidades selecionadas: (R) – Embalagem Branca com Rótulo; (L) - 

Embalagem litografada.  

Os parâmetros utilizados para os dois modelos foram os mesmos estabelecidos na secção 5.1. 

De notar que no modelo referente às embalagens litografadas, para cálculo do custo de 

antecipação de pagamento, depois de se analisarem as periodicidades das entregas para diversos 

produtos, constatou-se que é válido considerar-se uma periodicidade entre entregas de 1 mês 

para os diferentes valores da procura. Esse foi o valor adotado para a presente análise 
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Tabela 4 – Variação entre os custos totais para as diferentes soluções de material de embalagem: utilização de 

embalagens litografadas ou embalagens brancas com rótulo. 

 

Da análise da tabela poder-se-ia concluir que até uma procura anual de 1000 unidades é mais 

benéfico utilizar embalagens brancas com rótulos.  

A utilização de rótulos tem vantagens não contabilizadas nos modelos: 

 Em caso de obsolescência ou de variações da procura, a utilização de rótulos apenas 

implica a perda associada a essas ocorrências, podendo as embalagens brancas ser 

utilizadas em outros produtos. No caso das embalagens litografadas a perda é da própria 

embalagem, ou seja, mesmo que só seja cobrado o custo da folha litografada, implicará 

sempre um custo superior aos rótulos.  

 O tempo de desenvolvimento dos rótulos, por parte do fornecedor, é menor do que o da 

reposição de litografia, o que se traduz numa resposta mais rápida e eficaz às imposições 

do mercado.  

Para que esses fatores sejam considerados no processo de decisão, sempre que o custo da 

utilização de embalagens brancas com rótulos não exceda em 15% o custo da utilização de 

embalagens litografadas, estabeleceu-se que se optará pela primeira das soluções.  

A restrição imposta foi definida pela empresa. Outras restrições poderiam ter sido incluídas, 

nomeadamente o estabelecimento de um índice de cobertura máximo.  

 
Embalagem Branca 

com Rótulo 
Embalagens Litografadas  

Procura 
Anual 

Q ic (meses) Q ic (meses) 
Variação (%) entre os 

custos das duas soluções 

1000 1000 12,0 2000 24,0 9,14% (R) 

2000 2000 12,0 2000 12,0 6,07% (L) 

3000 2000 8,0 2000 8,0 14,49% (L) 

4000 2000 6,0 2000 6,0 14,03% (L) 

5000 2000 4,8 2000 4,8 13,76% (L) 

6000 2000 4,0 4000 8,0 22,96% (L) 

7000 2000 3,4 4000 6,9 22,82% (L) 

8000 2000 3,0 4000 6,0 22,71% (L) 

9000 2000 2,7 4000 5,3 22,63% (L) 

10000 2000 2,4 4000 4,8 22,56% (L) 

11000 2000 2,2 4000 4,4 22,51% (L) 

12000 2000 2,0 4000 4,0 22,46% (L) 

13000 2000 1,8 4000 3,7 22,42% (L) 

14000 2000 1,7 4000 3,4 22,39% (L) 

15000 2000 1,6 4000 3,2 22,36% (L) 
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Para a restrição adotada na seleção das quantidades a encomendar em cada modelo conclui-se, 

então, que até um valor da procura anual de 5000 unidades deve ser considerada a utilização de 

rótulos. 

Para uma procura anual compreendida entre 5000 e 8000 unidades por ano, os índices de 

cobertura obtidos para as embalagens litografadas são elevados comparativamente aos dos 

rótulos. Esses valores devem ser avaliados com maior pormenor, pois, se a restrição relativa à 

escolha das quantidades a encomendar fosse alterada, permitindo que se selecionassem 

quantidades de encomenda (para as embalagens litografadas) que oferecessem um índice de 

cobertura idêntico ao selecionado para os rótulos, a variação dos custos seria inferior aos 15% 

definidos. Assim, recomenda-se que para procuras anuais que variem entre 5000 e 8000 

unidades por ano a avaliação seja feita caso a caso.  

Produtos com uma procura situada neste intervalo, com elevada variabilidade ou que, 

historicamente, tenham alterações de imagem de forma mais frequente, devem utilizar 

embalagens brancas com rótulos. Já os produtos cuja variabilidade da procura seja mais 

reduzida e que costumem ter um menor número de alterações podem ser utilizados com 

embalagens litografadas. 

Esta análise deve ser efetuada para as diferentes capacidades das embalagens que se enquadrem 

nos modelos definidos.  
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6 Conclusões e perspetivas de trabalho futuro 

A estruturação da informação relativa ao material de embalagem, facilita a compreensão por 

parte de qualquer elemento da empresa, das diferentes variedades de material de embalagem 

existentes. A acessibilidade da informação é fundamental em qualquer área de negócio sendo 

essa, por vezes, uma das grandes dificuldades sentidas dentro das organizações. A consonância 

entre os diversos departamentos, relativamente às necessidades globais e ao objetivo comum 

da empresa é, também, fulcral. Com a criação de um “Manual de Desenvolvimento de 

Embalagens” contribui-se para essa transversalidade da informação, permitindo que em 

qualquer altura as informações sejam consultadas e que facilmente se percebam os 

condicionalismos existentes, aumentando a eficiência dos colaboradores. 

O conhecimento das especificações e restrições operacionais, relativas à rotulagem ou aplicação 

de etiquetas, permite ao departamento de Marketing conceber as imagens das embalagens 

impressas ou dos rótulos em função dessas especificações e restrições. Com a criação do 

manual, evitam-se problemas causados por falta de comunicação.  

A CIN possui processos internos para o registo e desenvolvimento das embalagens (“workflow 

de registo de embalagens”). À data de início deste projeto, esses processos não eram eficientes, 

sendo a sua melhoria essencial para aumentar a capacidade de resposta da empresa às 

necessidades do mercado. O lançamento de novos produtos não deve ser condicionado por 

falhas nestes processos internos. A proposta de melhoria feita no presente trabalho pretende, 

fundamentalmente, melhorar os tempos de processamento do workflow de registo de 

embalagens.  

Com a crescente utilização de embalagens brancas com rótulos em detrimento de embalagens 

litografadas, surgiu a necessidade de se desenvolverem modelos de gestão de aprovisionamento 

de material de embalagem. Estes modelos permitem a utilização de uma ferramenta quantitativa 

de apoio à decisão. A opção entre uma das soluções de material de embalagem não depende 

unicamente da comparação dos respetivos custos quantificáveis pelos modelos apresentados 

neste trabalho, mas também de outros fatores qualitativos. No entanto, esses modelos são 

importantes no processo de tomada de decisão do material de embalagem a utilizar em cada 

produto.  

A decisão da quantidade a encomendar deve ser igualmente tomada a partir de uma análise dos 

custos envolvidos, tendo em conta a prática de descontos de quantidade por parte dos 

fornecedores. Sem essa análise o agente de decisão pode ser levado a encomendar maiores 

quantidades, por lhe parecer ser o mais económico.  

Os modelos desenvolvidos permitirão reduzir os custos globais relacionados com os 

aprovisionamentos de material de embalagem.  

O presente trabalho centrou-se nas embalagens metálicas cilíndricas, pois são estas que 

permitem a aplicação de rótulo “wraparound”. A comparação visou determinar qual a melhor 

solução de material de embalagem a adotar, em função dos consumos anuais e para uma 

determinada capacidade das embalagens, entre: utilizar embalagens brancas com rótulo, ou 

utilizar embalagens litografadas. Os escalões de descontos de quantidade dos fornecedores, 
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tanto de embalagens litografadas, como de rótulos, são fixos para uma determinada capacidade, 

pelo que a análise tem de ser efetuada para diferentes valores desta. 

A capacidade selecionada para a análise efetuada foi a que a empresa considerou mais crítica 

no momento da realização do presente projeto, face a novos modelos de embalagens que 

estavam a surgir. Essa capacidade não é mencionada ao longo da análise, por motivos de 

confidencialidade.  

Concluiu-se que, para as embalagens metálicas cilíndricas, com a capacidade considerada e 

para consumos até 5000 unidades por ano, a utilização de embalagens brancas com rótulos deve 

ser vantajosa. 

Conforme observado através das análises de sensibilidade levadas a cabo, a variação do custo 

total provocada por alterações no estabelecimento dos parâmetros presentes nos modelos é 

reduzida.  

Com o mapeamento da informação efetuado constatou-se que dada a grande variedade de 

produtos oferecida pela CIN, o número de SKU’s de material de embalagem existente é muito 

elevado. Por esse motivo, é conveniente que a diferenciação ao nível do material de embalagem 

ocorra o mais tarde possível. Essa diferenciação já é efetuada através da utilização de 

embalagens impressas e de rótulos transversais a diferentes produtos duma mesma família, 

sendo aquela efetuada no momento do enchimento com a aplicação de uma etiqueta. Contudo, 

dada a elevada variedade existente ao nível das soluções para o material de embalagem, nem 

sempre é possível retardar essa diferenciação tanto quanto desejado. Sugere-se, por isso, uma 

análise das diferentes soluções de material de embalagem, diminuindo a sua variedade, com o 

objetivo de se conseguir uma alocação ao produto final mais tardia 

A implementação da proposta de melhoria dos processos de registo e do desenvolvimento de 

embalagens não foi possível durante o decorrer do projeto. A importância de um correto 

acompanhamento da mesma é vital para o sucesso da proposta. Certamente que surgirão 

entraves ou questões relacionadas com a sugestão efetuada e é importante adaptar a proposta à 

medida que forem surgindo problemas na sua implementação.  

Mesmo que as sugestões sejam aplicadas com sucesso, e se verifiquem as melhorias esperadas, 

estes processos devem ser alvo de uma constante análise e melhoria contínua, de forma a extrair 

o melhor rendimento possível da plataforma e dos utilizadores. O objetivo é melhorar o 

desenvolvimento e registo destes processos, facilitando o trabalho de quem os efetua e 

melhorando a qualidade da informação nestes presente. 

Relativamente aos modelos de gestão de aprovisionamento de material de embalagem, é 

importante validá-los, efetuando uma comparação entre os custos previstos para a quantidade 

encomendada e os custos realmente obtidos no final do período da análise, que para o caso foi 

de um ano. Só desta forma se poderá verificar se os modelos se adequam, de facto, à realidade 

da empresa e efetuar eventuais ajustes que se revelem necessários. 
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ANEXO A: Proposta de melhoria para o Workflow de Registo de 
Embalagens e Produto 

 

Com o presente documento pretende-se apresentar uma proposta detalhada para alterações a efetuar 

ao nível dos workflows de registo de embalagens e de produto. Com a implementação das mudanças 

pretendidas, prevê-se uma clara melhoria na utilização da plataforma, com uma redução dos tempos 

de processamento dos registos. Estas melhorias deverão permitir ter a embalagem e o produto 

aprovados mais rapidamente, sendo possível responder com mais eficiência e celeridade às 

necessidades do mercado. 

As propostas descritas de seguida foram efetuadas com base nas necessidades de todos os 

intervenientes, havendo um perfeito alinhamento entre todos.  

Deverá distinguir-se entre quatro casos possíveis aquando da criação de um novo workflow de produto 

e/ou embalagem: 

 Criação de um produto novo e de uma embalagem nova: 

- Abertura do workflow de produto e de embalagem em simultâneo. Estes devem ser processados 

paralelamente. Produtos da mesma família são colocados no mesmo workflow de embalagens.  

 

 Criação de um produto novo, utilizando uma embalagem existente: 

- Utilização do workflow de criação de produto. A associação com a embalagem é feita através da 

composta (atribuição feita pelos aprovisionamentos). Se o workflow de registo de embalagem já tiver 

sido criado, também deverá ser associado.  

 

 Criação de uma nova embalagem para um produto existente: 

- Alteração da imagem, por exemplo. Apenas terá de ser criado o workflow de registo de embalagem. 

Este deve ser associado com os produtos respetivos. 

 

 Criação de níveis de cor e das misturas (itens fictícios) para um produto existente: 
- Neste caso não é necessária a criação de WF de embalagem. O produto não deve passar pela área 
técnica, conforme acontece atualmente. Toda a informação deve ser obtida por cópia da base. 
 
Caso o produto seja fabricado a interação entre o processo de registo de embalagens e de produto 

tem de ser estabelecida permitindo associar um produto a uma embalagem. Para os produtos 

comprados esta associação não pode ser efetuada, pois não é criado um workflow de registo de 

embalagem. No caso dos produtos subcontratados, que são tratados como comprados, deveria ser 

feita associação com a embalagem. 

 

Um workflow de registo de produto está associado a um código de 11 dígitos, isto é: produto, cor e 

embalagem. Por outro lado o workflow de registo de embalagem é efetuado para uma família de 

produtos. Então, a relação entre os dois deve ser efetuada com base nos 5 primeiros dígitos, 

permitindo assim que produtos de uma mesma família estejam contidos no mesmo workflow de 

registo de embalagens (figura 1).  

Cada uma das embalagem será definida pela: capacidade, material da embalagem, tipo da embalagem, 

formato da embalagem, impressão e rótulo. 
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Na altura da anexação dos ficheiros com as imagens de cada impressão ou rótulo, deve ser efetuada a 

associação entre estes, as cores (4 dígitos) e capacidade das embalagens (2 dígitos) a que dizem 

respeito. Assim, cada um dos ficheiros submetidos estará relacionado com o workflow de produto 

correspondente. 

 

 

 

 
 

Figura 1 – Associação entre WF Produto e WF de registo de embalagens 
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Workflow de Registo de Embalagens 

Figura 2 - Workflow de registo de embalagens 

 

De forma a efetuar o registo de embalagens de forma mais rápida e eficiente concebeu-se o formulário 

apresentado na figura 2. Os exemplos inseridos ao longo deste texto são meramente ilustrativos, não 

tendo necessariamente qualquer correspondência com os casos reais. 

 

Registo de embalagens – 1 família de produto 

 

O caso exemplificado diz respeito à criação de embalagens para uma família de produto.  

 

- O cabeçalho ([1] – na figura 2) deve ser preenchido no momento de criação de cada registo de 

embalagem. O código do workflow deve ser gerado de forma automática, com base na família do 

produto associado (se o material de embalagem disser apenas respeito a uma família), e com a 

indicação de se tratar, ou não, de uma embalagem genérica (comum a várias famílias). Na descrição 

deve ser indicado o nome da família dos produtos a que o workflow diz respeito ou, se for embalagem 

genérica, a gama das famílias que lhe dizem respeito. 

 

- ([2] – na figura 2) O gestor de produto deve inserir, no momento de criação do workflow, a data em 

que pretende ter o fluxo de embalagens finalizado – “Data Pretendida”.  

 

- Devem ser estabelecidos tempos standard de processamento para cada interveniente, o que deve 

permitir que seja disponibilizada uma data prevista para a conclusão do workflow – “Data Prevista 

Conclusão”. 

De forma a que cada interveniente tenha sensibilidade para perceber, em cada momento, quais os 

processos com maior urgência existe o campo “Tempo limite de processamento”, que indica o tempo 

disponível para processamento, de forma a minimizar os atrasos em relação à data pretendida.  

O cálculo do “Tempo limite de processamento” deve ser efetuado segundo as seguintes regras: 
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Caso 1  

 

Se: 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 > 0 

 

⇔    𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 > 0 

 

E 

 

𝑆𝑜𝑚𝑎 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑠𝑡𝑑. (𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑎𝑡é 𝑎𝑜 𝑓𝑖𝑚) ≤ 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 

 

⇔   ∑ 𝑇𝑠𝑡𝑑(𝑖)

𝑁

𝑖

≤ 𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 

(sendo i o departamento em curso e N o número de departamento intervenientes) 

 

Então p/ o interveniente em curso:  

 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐿𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑒𝑚 𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑆𝑡𝑑. 

 

⇔    𝑇𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒(𝑖) = 𝑇𝑠𝑡𝑑(𝑖) 

Exemplo  

 Supondo que faltam 10 dias para a data pretendida, que o fluxo está, neste momento, no 

departamento A e que os tempos standard para os departamentos intervenientes no processo são os 

seguintes: 

 

Tempos Standard  

Dep. A Dep. B Dep. C 
3 dias 2 dias 4 dias 

 

Então: 

3 + 2 + 4 = 9 < 10 ⟹ 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒 𝑑𝑒𝑝. 𝐴 = 3 𝑑𝑖𝑎𝑠  

 

 

Caso 2  

 

Se: 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 > 0 

 

⇔     𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 > 0 

 

E 

 

𝑆𝑜𝑚𝑎 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑠𝑡𝑑.  (𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑎𝑡é 𝑎𝑜 𝑓𝑖𝑚) > 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 

 

⇔     ∑ 𝑇𝑠𝑡𝑑(𝑖)

𝑁

𝑖

> 𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 
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(sendo i o departamento em curso e N o número de departamento intervenientes) 

 

Então p/ o interveniente em curso: 

 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐿𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑒𝑚 𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜

=  
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑠𝑡𝑑 𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑒𝑚 𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 × 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎

𝑆𝑜𝑚𝑎 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑠𝑡𝑑.  (𝑑𝑒𝑝𝑎𝑟𝑡𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑎𝑡é 𝑎𝑜 𝑓𝑖𝑚)
 

 

 

⇔     𝑇𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒(𝑖) =
𝑇𝑠𝑡𝑑(𝑖) × 𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎

∑ 𝑇𝑠𝑡𝑑(𝑖)𝑁
𝑖

 

 

Exemplo: 

Supondo que faltam 8 dias para a data pretendida, que o fluxo está, neste momento, no departamento 

B e que os tempos standard para os departamentos intervenientes no processo são os seguintes: 

 

Tempos Standard  

Dep. A Dep. B Dep. C Dep. D 
2 dias 5 dias 3 dias 2 dias 

 

𝑇𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡𝑒(𝑑𝑒𝑝. 𝐵) =
5 × 8

10
= 4 𝑑𝑖𝑎𝑠 

 

Este cálculo apenas deve ser efetuado quando o processo transita de um departamento para outro.  

 

Quando o processo permanece assignado a um mesmo departamento, o tempo limite de 

processamento deverá ser atualizado à medida que o tempo for passando.  

 

Ou seja, continuando com o exemplo mencionado, se o fluxo não for processado no dia em que chega 

ao departamento B, o tempo limite deverá ser atualizado subtraindo o tempo passado até cada 

momento. 

Se for atingido o tempo limite, este deverá iniciar uma contagem negativa. 

 

 

Caso 3 

 

Se: 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 < 0 

 

⇔     𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 < 0 

Então p/ o interveniente em curso: 

 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑚 𝑎𝑡𝑟𝑎𝑠𝑜 = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑞𝑢𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 𝑝/ 𝑑𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎 

 

⇔     𝑇𝑎𝑡𝑟𝑎𝑠𝑜(𝑖) = 𝑇𝑓𝑎𝑙𝑡𝑎 

Exemplo: 
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Supondo que passam 2 dias da data pretendida, que o fluxo está, neste momento, no departamento 

B e que os tempos standard para os departamentos intervenientes no processo são os seguintes: 

 

Tempos Standard  

Dep. A Dep. B Dep. C 
3 dias 4 dias 3 dias 

 

𝑇𝑎𝑡𝑟𝑎𝑠𝑜 = −2 𝑑𝑖𝑎𝑠 

 

Neste caso, será demonstrado o atraso real do processo, indicando aos utilizadores o tempo decorrido 

desde a data pretendida para a conclusão do workflow. O “tempo limite de processamento” deve ser 

substituído por um campo “Tempo de atraso”. Assim poderá ser feita a distinção entre situações em 

que havia tempo disponível para processamento e situações em que o fluxo já estava em atraso. 

 

 

- Em qualquer um dos casos mencionados a data prevista deve ser dada em função dos tempos 

standard. 

𝐷𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑖𝑠𝑡𝑎 = 𝐷𝑎𝑡𝑎 𝑎𝑡𝑢𝑎𝑙 +  ∑ 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 

Esta deve ser atualizada, com os tempos de processamento reais, à medida que o fluxo vai passando 

pelos diversos intervenientes. 

 

- Com base nestes tempos limite, também poderiam ser emitidos alertas a notificar os utilizadores 

para a urgência de processamento dos fluxos. 

 

- Deve ser nomeado um responsável para analisar regularmente os tempos de processamento de cada 

departamento, garantindo que os tempos standard são cumpridos e que são adequados aos processos.  

 - A implementação de tempos limite nos workflows pretende facilitar o trabalho dos 

utilizadores, conferindo mais informação sobre os processos e possibilitando a existência de uma 

priorização no preenchimento dos fluxos. Tratando-se de um processo sequencial, é altamente 

provável que, devido a atrasos, os últimos departamentos a intervir tenham tempos limite de 

processamento inferiores. Porém, o objetivo é, fundamentalmente, ter um indicador que permita que 

qualquer interveniente conheça as prioridades existentes. 

 

- Nos campos para definição das embalagens ([3] – figura 2) deve-se optar entre criação de uma 

embalagem genérica ou única para uma família. Neste último caso, pode ser criada uma embalagem 

nova (caso da figura 2), ou associar-se com um workflow de uma embalagem genérica já criada (figura 

5), procedendo-se apenas à definição do rótulo. Será, também, necessário indicar as informações 

respeitantes à definição da embalagem (material, tipo de embalagem – se for metálica –, formato, 

impressão e rótulo). Estes campos devem aparecer filtrados em função das escolhas tomadas (ver 

especificações para os filtros, no final) e são de preenchimento obrigatório. 

 

- Os campos “Família do Produto Associado” e “Código WF Embalagem Associada” devem aparecer 

com sugestões de preenchimento, sendo apresentadas as descrições de forma a identificar com 

facilidade o que se pretende associar. 
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- Em cada um dos ficheiros colocados no WF de registo de embalagens ([5] – figura 2) devem ser 

selecionadas as cores e capacidades correspondentes a cada ficheiro, de uma lista com os produtos já 

criados (WF’s de Produto com os produtos referentes à família de produtos em questão). Para os casos 

em que o layout é comum a várias cores, basta colocar um ficheiro. O sistema deve assumir, por 

defeito, que se não for indicada nenhuma cor o ficheiro corresponde a todas as cores que não tiverem 

embalagem associada (para determinada capacidade – cod embalagem).  

 

- O nº de cores utilizadas (pantones) ([5] – na figura 2),  também tem de ser indicado pelo gestor de 

produto. 

 

- Informação como a necessidade de embalagem certificada e revestimento interior ([4] – na figura 2) 

deve ser obtida automaticamente através das ligações com os workflows de produto. A necessidade 

de utilização de símbolo tátil e fecho de segurança deve ser preenchido pelo gestor de produto. 

- A possibilidade de anexar vários ficheiros em simultâneo também deve estar presente (“drag and 

drop”), bem como copiar os ficheiros do portal de uma só vez (não sendo necessário gravar um a um). 

 

- Para além do interface para o gestor do produto demonstrado na figura 2, deve ser incluído, para os 

restantes intervenientes, um ecrã semelhante ao que se apresenta na figura 3. 

Figura 3 – Workflow de registo de embalagens (continuação) 
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- A ideia é tornar a visualização da informação mais rápida, simultânea e eficiente (comentários) – 

permitindo uma visualização semelhante à do workflow de registo de produto (retirar a necessidade 

de abrir abas). 

- A informação do tempo médio de processamento para cada departamento também deve aparecer 

junto do local dedicado a cada um deles. 

- O departamento de compras deve inserir informação relativa ao: fornecedor, preço e prazos de 

entrega dos fornecedores. 

- Toda a informação da Área Técnica que seja comum aos dois workflows, deve transitar entre estes 

de forma automática, sendo apenas inserida num deles. 

 

Criação de embalagens genéricas – comuns a várias famílias de produtos 

Por outro lado, também deve ser possível criar embalagens genéricas, ou seja, embalagens que 

tenham uma impressão ou rótulo comum a várias famílias de produtos (por exemplo: lata metálica 

litografada, com um layout genérico, na qual posteriormente será aplicado um rótulo. Neste caso, a 

lata metálica litografada com o layout genérico, deve percorrer um fluxo de registo de embalagens 

independente. Assim que seja concluído o seu processo de conceção, este deve ficar disponível para 

ser associado com os fluxos de criação dos rótulos de cada uma das famílias em que a embalagem 

genérica seja utilizada). 

 

Figura 4 - Workflow de registo de embalagens - Criação de embalagens genéricas 

 

- A descrição deve corresponder à gama de produtos associados. O código do workflow (criado 

automaticamente) deve indicar que se trata de uma embalagem genérica. 

 



Modelo para Gestão de Aprovisionamento de Material de Embalagem 

 

54 

- A necessidade de revestimento interior e certificação não pode, neste caso, ser preenchida 

automaticamente, pois estas embalagens não têm um produto diretamente associado. Esta 

informação pode ser preenchida em função das famílias a que as embalagens se destinem.  

 

- As cores do produto (código 4 dígitos) também não serão associadas com os ficheiros introduzidos 

para estas embalagens. 

- A situação mais comum será a introdução de embalagens com impressão genérica, sem rótulo. No 

entanto, podem também surgir casos em que se pretende desenvolver rótulos genéricos, que serão 

utilizados em várias famílias de produtos.  

 

- Na criação de embalagens genéricas deve ser possível associar mais do que uma família de produtos 

com o registo de embalagens em questão. 

 

- O menu ilustrado na figura 3 é igualmente válido. 

 

 

Registo de Embalagens – utilização de embalagem genérica: 

 

 

 

- Caso se utilize uma embalagem genérica já existente, deve ser efetuada uma associação com o 

workflow de registo de embalagens genéricas correspondente, através do código do workflow. Neste 

caso apenas terá de ser definido o rótulo a utilizar, ficando toda a informação referente à embalagem 

automaticamente preenchida, através da associação com o workflow de embalagem genérica 

correspondente, conforme ilustrado na figura 5. 

 

- As restantes especificações são em tudo semelhantes ao mencionado anteriormente. 

 

- O menu ilustrado na figura 3 é igualmente válido. 

Sugestão - O código WF da embalagem associada pode ter a seguinte forma: a gama a que a 

embalagem pertence, a capacidade, se é certificada (1) ou não (0). Por exemplo: “cinfachadas 05 0”. 

Figura  5 – Workflow de registo de embalagens – utilização de embalagem genérica existente 
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Menu de visualização dos Workflows 

 

 

- Qualquer interveniente do workflow deve ter acesso aos processos em curso mesmo que não seja o 

momento da sua intervenção. No campo “outros visíveis” ([1] – figura 6) deve-se ter acesso a esses 

processos, independentemente do ponto onde se encontrem; 

- Disponibilização da informação com o tempo limite de processamento (em dias ou horas) para cada 

um dos intervenientes ([2] – figura 6); 

- Criação de um campo com a data de conclusão pretendida ([3] – figura 6). Para além da data 

pretendida também deve aparecer a informação com a data prevista de conclusão, calculada com base 

nos tempos standard de processamento; 

- Se o workflow estiver em atraso (a data pretendida já tenha sido atingida), deve ser preenchido um 

campo “Tempo em atraso” indicando o número de dias decorridos desde a data pretendida; 

- O campo com a informação relativa à identificação de cada um dos workflows, deve possuir o código 

de 5 dígitos identificador da família e a descrição. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura  6 - Menu de seleção dos workflows 
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Workflow de registo de produto – produtos fabricados 

A descrição que se segue é válida para os produtos fabricados.  

- O workflow de registo de produto deve continuar a ser criado para cada código de 11 dígitos. 

- No workflow de registo de produto deve existir um campo com o código do workflow de embalagens 

associado, para que seja possível efetuar-se uma consulta rápida das características das embalagens 

correspondentes ([1] – figura 7). 

Figura  7 - Workflow de registo de produto 
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- A certificação de embalagens não deve ser preenchida por dois intervenientes distintos ([2] – 

“Embalagem Certificada?” - e [4] – “Definição ADR”/”Código ADR” -  figura 7). Esta informação deve 

ser apenas preenchida pela Área Técnica. Conforme mencionado na secção respetiva ao workflow de 

registo de embalagens, esta informação deve transitar automaticamente assim que seja introduzida 

pela Área Técnica.  

- A área técnica deve inserir informação sobre a necessidade de embalagem protegida (com 

revestimento interior ou não), selecionando “Sim” ou “Não” ([3] – figura 7). Esta informação deve 

transitar diretamente para o workflow de registo de embalagem correspondente.  

- A informação acerca do fluxo do processo produtivo ([5] – figura 7) também deve estar presente, 

para permitir à produção estimar o “lead time” com maior precisão. Eventualmente, o “lead time” 

produtivo até poderia ser acrescentado de forma automática, em função do fluxo do processo que 

fosse inserido. (Esta possibilidade tem de ser estudada com a Produção). 

- O estabelecimento de uma data de conclusão do workflow, bem como a estipulação de tempos 

standard e tempos limite de processamento, conforme definido anteriormente para o workflow de 

registo de embalagens, devem também ser efetuadas para o workflow de registo de produto. 

- A obrigação de, aquando da abertura de um workflow, colocar “por cópia de” deve ser retirada, 

existindo a possibilidade de o fazer apenas se o gestor de produto assim o entender. 

- No campo da descrição deve ser aumentado o número de caracteres permitido. 

 

Outras Características  

Os workflows poderiam ser editáveis, permitindo atualizações de imagem ou outras informações, 

sendo, porém, necessário correr o processo por todos os intervenientes. 

Depois da conclusão dos processos de registo de embalagem, estes devem ficar disponíveis para 

consulta. 

A abertura de todos os menus, processamento e carregamento de informação é, geralmente, bastante 

lenta e retira tempo significativo aos utilizadores. É de extrema importância tornar o portal mais 

rápido. 

A informação presente no workflow de registo de embalagens, que define perfeitamente o material 

de embalagem, deveria ser transposta para uma base de dados.  

A forma como é efetuada a rejeição dos workflows por falhas no preenchimento de informação ou 

erros deve ser analisada, para evitar que se perca ainda mais tempo com estes casos.  

Em cada um dos departamentos intervenientes nos workflows deve haver mais que uma pessoa com 

acesso ao preenchimento dos processos. Desta forma pode contrariar-se eventuais perdas de tempo 

provocadas pela ausência das pessoas responsáveis.  

A visualização dos workflows em curso, e finalizados deve ser possível para qualquer utilizador. 
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Filtros para o Workflow de registo de embalagens 

 

Capacidade  Material Tipo Formato Impressão Rótulo 

0,25 L; 0,75 L; 
1 L  

 

Material de 
Embalagem 

Genérico 
(várias 

famílias) 

Metal 

Lata Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo  

Branca 
Wraparound 

Patch 

Bilha 

Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo 

Branca 
Wraparound 

Patch 

Retangular Litografia S/ rótulo 

Branca Patch 

Plástico - Cilíndrica 

IML 

S/ rótulo  Serigrafia 

Offset  

Branca 
Wraparound 

Patch 

Material de 
embalagem 
específico – 

1 Família 
(s/ material 
embalagem 

genérico 
associado) 

Metal 

Lata Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo 

Branca 
Wraparound 

Patch 

Bilha 

Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo 

Branca 
Wraparound 

Patch 

Retangular Litografia S/ rótulo 

Branca Patch 

Plástico - Cilíndrica 

IML 

S/ rótulo Serigrafia 

Offset 

Branca 

Wraparound 

Patch 

Rótulo c/ 
embalagem 

genérica 
associada 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Patch 

Wraparound 

4 L; 5 L 
Material de 
Embalagem 

Metal  Lata Cilíndrica 
Litografia S/ rótulo   

Branca Wraparound 
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Genérico 
(várias 

famílias) 

Patch 

Troncocónica 
Litografia S/ rótulo  

Branca Patch 

Bilha 

Retangular 
Litografia S/ rótulo  

Branca Patch 

Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo  

Branca 
Wraparound 

Patch 

Plástico - Troncocónica 

IML 
S/ rótulo 

(bloqueado) 
Serigrafia 

Offset 

Branca Patch 

Material de 
embalagem 
específico – 

1 Família 
(s/ material 
embalagem 

genérico 
associado) 

Metal 

Lata 

Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo 

Branca 
Wraparound 

Patch 

Troncocónica 

Litografia S/ rótulo 

Branca Patch 

Bilha 

Retangular 
Litografia S/ rótulo 

Branca Patch 

Cilíndrica 

Litografia S/ rótulo 

Branca 
Wraparound 

Patch 

Plástico - Troncocónica 

IML S/ rótulo 

Serigrafia S/ rótulo 

Offset S/ rótulo 

Branca Patch 

Rótulo c/ 
embalagem 

genérica 
associada 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 
Patch 

10 L; 15 L; 20 
L; 25 L 

Material de 
Embalagem 

Genérico 
(várias 

famílias) 

Metal 
Lata Troncocónica 

Litografia S/ rótulo  

Branca Patch 

Bilha Cilíndrica Litografia S/ rótulo  
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Branca Patch 

Plástico - Troncocónica 

IML 
S/ rótulo 

(bloqueado) 
Serigrafia 

Offset 

Branca Patch 

Material de 
embalagem 
específico – 

1 Família 
(s/ material 
embalagem 

genérico 
associado) 

Metal 

Lata Troncocónica 
Litografia S/ rótulo  

Branca Patch 

Bilha Cilíndrica 
Litografia S/ rótulo  

Branca Patch 

Plástico - Troncocónica 

IML S/ rótulo  

Serigrafia S/ rótulo  

Offset S/ rótulo  

Branca Patch 

Rótulo c/ 
embalagem 

genérica 
associada 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 

Preenchido 
pela 

associação 
Patch 

 

 

Se for selecionado o campo “outros”, independentemente de ser selecionada embalagem genérica ou 

específica não deve haver filtração da informação. A capacidade tem de ser inserida manualmente. Os 

campos devem conter a informação que se segue: 

 

- No campo “Material da embalagem” deve aparecer: Metal; Plástico.  

 

- No campo “Tipo de embalagem”, se for metálica, deve aparecer: Lata; Bilha.  

 

- No campo “Formato” deve aparecer: Cilíndrica; Troncocónica; Retangular; Frasco; Bidão; Outros. 

 

- No campo Impressão deve aparecer: Litografia; Branca (Se metal) ou IML; Serigrafia; Offset; Branca 

(Se plástico). No campo Rótulo deve aparecer: Patch; Wraparound; S/ rótulo. 
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