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1-INTRODUCAO

No projeto interdisciplinar do 7° mdédulo de Administracéo, serdo abordadas possiveis
solucgdes de reducdes de custo e tempo nos departamento de expedicdo, almoxarifado,
engenharia, logistica e qualidade. Serdo visadas nesse projeto, melhorias continuas de
processos, nos quais, junto aos responsaveis de cada departamento serdo implantadas
ferramentas de gestdo de produtos, gestdo de processos e gestdo de operacdes. O grande
motivo para realizacdo desses projetos esta ligado a desorganizacéo fabril e falta de um
layout definido.

O intuito final desse projeto é colocar uma grande parte do conteudo académico
abordado em prética, assim solucionando possiveis problemas reais encontrados nos
processos da empresa. O foco maior desse projeto esta ligado a reducdes de custo de
embalagens, pois a demanda desse ramo é grande, e hoje a empresa terceiriza 100% de

suas embalagens de papelao.



2 - DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO

Através das ferramentas abordadas nesse modulo, é possivel ter uma visdo holistica da
empresa e observar os pontos de falhas que podem ser melhorados. Para o departamento
de expedicdo serdo realizados melhorias no processo de embalagem, pois a empresa
possui deficiéncia com caixas de papeldo e outros derivados. Na estocagem dessas
embalagens serdo realizados alguns estudos de melhorias de armazenamento. No
departamento de engenharia de produtos, serdo realizados alguns estudos de reducao de
tempo de projeto, pois no ramo de displays o cliente visa qualidade, custo e rapidez. A
melhoria no departamento de logisticas e qualidades estdo ligadas a embalagens, pois
serdo realizados alguns rastreamentos de cargas visando se o produto chegara ao destino

sem sofrer nenhum dano.

2.1-APRESENTACAO DA EMPRESA

Instalada em Pirajui e Sdo Jodo da Boa Vista no Estado de Sdo Paulo, a Industria
Metalurgica PDV conta com parque fabril com total de area de 24.000m2, moderno e
dindmico com maquinas CNC, automaticas e semiautomaticas garantindo rapidez e precisao
em Seus processos.

Utilizando conhecimentos cientificos, técnico, experiéncia pratica e com uma
engenharia apta a desenvolver projetos funcionais e sustentaveis, aliado a um excelente
design.

Ela busca exceléncia, agilidade, produtos diferenciados e total satisfacdo do cliente,

trabalhando com softwares CAD paramétrico de modelagem complexa de Gltima geragé&o.



2.1.1- CARACTERIZACAO DA CADEIA DE SUPRIMENTOS

Os equipamentos de armazenagem e movimentacao de materiais na D7 visa sempre se
pautar pela simplicidade o boa organizacao, observando a relacdo entre custo e beneficio. Por
se tratar de produtos na maioria das vezes frageis e varidveis, a empresa projeta a embalagem
de entrega adequada para cada produto produzido.

Atualmente a empresa trabalha com apenas dois fornecedores de caixas de papelao, ja
prontas para embalagem de acordo com o pedido realizado, onde acaba sofrendo com alto
custo e atraso nos prazos de entrega. Analisando esse caso, a Empresa D7, para solucionar
esse problema, deve buscar novos fornecedores, ou até mesmo comprar o papeldo virgem,
para modelar e deixar no formato adequado para cada embalagem na prépria empresa, pois a
mesma possui maquinas de corte de papeléo.

A armazenagem e estoques de materiais da empresa ficam por conta de dois
almoxarifados, um para estocar os materiais mais pesados e de maior porte, e 0 outro para
materiais menores e mais leves. Para os materiais de maior porte, a empresa conta com
empilhadeiras e ponte rolante para a movimentacdo dos materiais; E para a movimentacdo dos
materiais mais leves, conta com o apoio de paleteiras (jacarés). O almoxarifado estd com uma
deficiéncia na organizacdo e rastreabilidade de seus materiais, portanto, deve fazer um melhor
planejamento de seu estoque de materiais, para melhor aproveitamento de espacos e para nao
ocorrer danos aos materiais. De maneira adversa, a falta de controle de estoque certamente vai
influenciar de modo negativo, fazendo com que os gastos de manutencdo aumentem,
requerendo reposicOes desnecessarias €, ainda, trazendo efeitos prejudiciais na relacdo com os
clientes, com a consequente perda de vendas.

Pontos gerais a serem melhorados na area de cadeia de suprimentos:
PEPS/UEPS (FIFO/FEFO);
¢ Necessidade de controlar o critério de saida.
Velocidade;
e Velocidade do ciclo (receber e estocar).
Flexibilidade;
e Capacidade de adaptacdo aos critérios acima.
Custo;

e Estrutura + equipamentos de movimentacéo



2.1.2- PORTIFOLIO DE PRODUTOS

Conforme o conteudo académico abordado na matéria Gestdo de desenvolvimento de
novos produtos, foram analisadas dentro da industria Metalurgica PDV as fases de
desenvolvimentos de novos produtos e suas etapas dentro do processo de novos produtos.

Por tratar-se de uma industria com produtos de ponto de vendas, os clientes necessitam
de personalizagbes conforme suas necessidades, ou seja, o tipo de produto e qual ambiente
serdo expostos sdo pontos fundamentais a serem abordados antes do inicio dos projetos.
Dentro dos pedidos solicitados, sdo encontrados diferentes necessidades dos clientes, onde
muitos utilizam de projetos plataformas mudando apenas a comunicacdo visual ou tipo de
material, porém grandes partes dos clientes apostam em novidades ou projetos radicais
(breakthrough), nos quais solicitam um diferencial no seu produto através de sistema de
iluminagdo ou led’s e materiais mais especificos como sistemas eletronicos € componentes
importados.

O processo de desenvolvimento dos produtos inicia-se com a aprovagdo do cliente
tendo em maos um arquivo gréafico elaborado pelo departamento de designer, através dele o
cliente solicita um pedido de prot6tipo. O protdtipo é a peca chave para a aprovacdo ou
desaprovacdo de uma grande producdo de tal produto. Junto ao arquivo gréfico, o
departamento comercial envia ao cliente o orcamento com 0s materiais utilizados e 0s custos
dos mesmos.

Para a elaboracdo do protdtipo, as informagdes séo transmitidas ao departamento de
engenharia, onde sdo realizadas reunides junto aos responsaveis pelo acompanhamento do
produto (Gestor Departamento Comercial) e producdo (Gerentes, Supervisores e Lideres de

producdo). O projetista responsavel pelo produto utiliza-se de software (SolidWorks e



AutoCad) para a elaboracdo do projeto, contudo utiliza-se das informac6es abordadas na
reunido para definir o planejamento de producéo, expedicdo e qualidade.
No desenvolvimento dos projetos de novos produtos, o departamento de engenharia
realiza algumas etapas de desenvolvimento:
1. Modelamento em software 3D — atraves desse modelamento é possivel analisar

possiveis riscos de producéo, estocagem e sobrecargas.

2. Detalhamento em software 2D — atraves dos detalhamentos a produgdo enxerga com

clareza as etapas de processos e informagdes de conjuntos.
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3. Gerenciamento de sistemas interno — as informagdes de conjuntos, pecas e
materiais, sdo alimentados no sistema de gerenciamento interno, pois através dele sdo
realizadas as estruturas de cada produto. Através das estruturas, o departamento de
PCP (Planejamento e Controle de Producédo) sabera a quantidade a ser produzida de
cada conjuntos e pegas, e também quais materiais serdo necessarios para a producao

no produto final.

D7 Sistema de Integracdo Engenharia D7PDV
= Projeto e Processo

Cadigo Sistema Next 091901.0028 Codigo Charme

m
&
[
3]

Descricio|DISPLAY DE CHAO COMUNICACAQ CAMBIAVEL ROYAL CANIN N

Cliente |189- ROYAL CANIN Data Aprovacdo do PE 21/02/2017
Data do PE 01/02/2017 | Previsdo Entrega do PE 07/02/2017 Hora Aprov do PE 14:01
Tipo |PRODUCAO Qtde a ser Fabricado 300 N2 PE 9375

Peso no Sistema [7) Imagem no Sistema  Status Geral do Produto

Imagem no Access PRODUCAO E‘ i H i H B H i | & ‘

Aplica-se Caixa: [SIM Caixa Aplica-se Manual |SIM Manual [C] Alteracdo de Protétipo [7] Alteragio de Producio

4. Estudo de embalagem e armazenamento — Grande parte dos produtos realizados
pela industria sdo desmontados, assim visando reducdo de embalagem e

consequentemente reducdo de custo com armazenamento. As embalagens séo
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normalmente realizadas com caixas de papeldo e seus derivados, no qual o projeto é

realizado e encaminhado ao fornecedor com todas as informacdes de dimensdes e

MEDIDAS INTERNA DA CAIXA

c= 1555MM  ABA TOTAL

L= fBovMM [BNDADUPLA f

A= SENTIDO EMPILHAMENTO

EMPILHAMENTO: 4 UNIDADES

ATENCAO:

PRODUTO NAO
AUTOSSUSTENTAVEL: O produto
néao sustenta seu préprio peso no

empilhamento pois temos espagos
vagos dentro da caixa criando um
possivel amassamento no
empilhamento.

[020201.2254

Com as informacGes e desenhos ja concluidos, inicia-se a producdo do prototipo pela
fabrica. Por tratar-se de diferentes componentes para a realizacdo do produto, a producédo
trabalha de forma desdobrada, ou seja, varias etapas de processos sdo realizadas
simultaneamente. Concluindo-se todas as etapas fabris, 0s componentes e conjuntos sdo
enviados ao departamento de expedicdo, onde serdo embalados e enviados para a aprovacgado
do cliente.

Um problema recorrente na producdo dos novos produtos, estdo ligadas a qualidade
das embalagens enviadas ao cliente, no qual muitos produtos chegam danificados por falta de
qualidade dos mesmos. Contudo perde-se um tempo maior de projeto dos novos produtos,
pois o departamento de engenharia realiza estudos e testes de qualidade das embalagens
enviadas pelo fornecedor antes da liberagéo total para compras.

Apos a liberacdo total dos pedidos, o departamento de qualidade tem o dever de
acompanhar a chegada dos produtos ao cliente, visando sempre a integridade fisica de cada
produto, além se acompanhar a satisfacdo dos nossos clientes junto ao departamento

comercial.
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2.1.3- CARACTERIZACAO DO PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo ou Gestdo de Operacdes é uma atividade que atinge a todos os
ramos de organizacges (industria, comeércio e servicos); ela estd em todos os setores da
organizacao. A sua dindmica de operacionaliza¢do ocorre atraves da utilizagdo das funcoes
bésicas da gestdo (Planejar, Organizar, Comandar, Controlar e Coordenar), com o objetivo de
promover com éxito as atividades inerentes a empresa. Gestdo de operacgdes € a fungédo

administrativa responsavel pela producéo de bens e servicos.

A empresa D7 trabalha com um escopo definido para startar seus projetos, que passa
por algumas etapas;

Atendimento - No contato com o cliente € realizada a tomada das informagdes
necessarias para que o produto saia com a qualidade desejada e voltado as necessidades da
campanha. E papel do atendimento prestar assessoria no momento da compra, assim como
realizar o atendimento po6s-venda;

Desenvolvimento - Durante esse estagio de desenvolvimento sera escolhida a
tecnologia apropriada e os materiais adequados para prover a solugéo requisitada. A D7
Merchandising faz uso de tecnologia de ponta em visualiza¢do 3D, para criacdo das solugdes
mais eficientes em design;

Prototipagem - E durante a fase de prototipagem que se trabalha em cada detalhe
tecnoldgico de pecas. O time faz uso dos melhores componentes de seus fornecedores no
desenvolvimento de um prot6tipo para os testes e garantia do produto final;

Producéo - O processo de producéo é cuidadosamente monitorado visando um alto
padrdo de qualidade na entrega. Nossa cadeia de producdo ocorre em sinergia com o cliente
para cumprimento dos prazos de campanha;

Logistica - Operacao logistica de exceléncia que nos propicia uma entrega com o mais
alto nivel de servico e dentro do prazo estipulado. A D7 orgulha-se em poder oferecer a seus

clientes a instalacdo do produto e também o servigo de suporte pos-venda.
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MODELO DE TRANSFORMACAO

Com esse escopo ja definido pela empresa, podemos elaborar o seu Modelo de

Transformacao, que é o nucleo central de qualquer organizagéo e envolve todas as atividades

que contribuem para transformar os insumos em produtos e servigos.

Recursos de Input

Processo de Transformacéo

Saidas Outputs

A serem transformados:
Matéria Prima

Informagdes do cliente

Recursos de transformagcéo:

Engenheiros
Projetistas
Parque Fabril
Maquinas CNC
Softwares

Toda informacédo coletada do
cliente é desenvolvida em
software , que apoés ter suas
exigéncias atendidas da-se o

inicio ao processo de producéo.

Transformacédo da matéria prima.

Balcdo promocional
Display Ponta de Gondola
Display Cross

Display de Balcao
Display de Chéo

Can Base

Display de Papelédo

Bens Puros x Servicos Puros

A empresa produz bens puros, pois sdo Tangiveis, podem ser estocados, a producdo

precede o consumo, podem ser transportado e a qualidade € evidente

Dimensao Variedade

Operac0es de alta variedade:

° Flexibilidade

. Produtos preparado sob encomenda

o Grande volumes de itens

LAYOUT DA FABRICA

O layout ¢ a técnica de administracdo de operagdes cujo objetivo € criar a interface
homem-maquina para aumentar a eficiéncia do sistema de produgéo (JONES & GEORGE,
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2008). Um fluxo bem estudado permite o rapido atravessamento do produto pelo sistema
produtivo. Assim, consequentemente, menos tempo é perdido em cada recurso e ocorre a
rapida transformacao da matéria-prima em produto final, reduzindo o lead time da producéo.
(PARANHOS FILHO, 2007). O arranjo fisico (layout) é muito importante para a
produtividade, pois o fluxo dos processos pode ser otimizado ou prejudicado em funcéo da
distribuicéo fisica dos equipamentos. Deve, por isso, ser bem estudado porque as alteragdes
futuras podem ser custosas ou mesmo nao praticaveis, como € o caso de sistema de pintura e
maquinas de grande porte que necessitem de fundacéo (base de concreto para a maquina).
(PARANHOS FILHO, 2007).
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Chao:

Fabricacéo Display de Chéo:

Podemos ver de forma simples as etapas do processo na fabricacdo de um Display de

1° Serralheria;
2° Estamparia;
3° Soldagem;
4° Pintura

5° Montagem;

.
6° Expedicéo.
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2.2-MELHORIA NO PROCESSO

Analisamos aspectos dentro e fora da empresa relacionado a questdes logisticas de
armazenamento e embalagem de produtos que apresentaram deficiéncia em seu
desenvolvimento, podemos assim criar propostas de melhoria que dariam um melhor
rendimento e reduzindo gastos desnecessarios a empresa.

Embalagem: No inicio percebe-se que a empresa sofre com a parte de embalagem do
produto, seu gasto com essa parte do processo e bem alto quando se coloca ao final do seu
ciclo, as embalagens sdo produzidas de forma padrdo para um melhor aproveitamento de
espaco.

Uma solucdo sugerida para a empresa, sdo as producdes das proprias embalagens, seria
entdo mais viavel adquirir a chapa de papeldo e realizar os cortes necessarios para a criacao da
embalagem esses feitos por uma maquina adequada e especifica.

Armazenagem: Outro ponto importante que pode ser melhorado é a questdo da
armazenagem, pois a empresa nao possui local apropriado para fazer a estocagem do produto
terminado se caso necessario.

A empresa entdo poderia contratar o servico de um armazém especializado que fizesse
isso facilitando a distribuicdo e controle da producdo desabafando o local de trabalho da
empresa e dando mais agilidade na producéo.

Logistica: Foram analisados que as mercadorias sofrem com o mal manuseio e formas de
transporte causando danos as mercadorias, atraso de entrega, danos aos produtos e a possivel
rejeicdo do cliente no momento do recebimento do produto.

Para uma maior satisfacdo e garantia para ambas as partes a empresa podera contratar
0s servigos de transportadoras que possuam uma ampla rede de pontos espalhados pelo
territorio nacional, que possuam servicos de rastreamento de cargas, oferecendo assim o
suporte necessario para quem compra e produz.

15



Niimero de Casos Percentual Percentual

Razbes Ocorréncias Acumulados unitario (%) acumulado (%)
Embalagens 140 140 42.4 42.4
Armazenamento 125 265 37.9 80.3
Logistica 65 330 19.7 100
TOTAL 330 330 100 100

Analises, planejamento e Execucdo: Ciclo PDCA

Identificacdo: Através do gréfico foi possivel observar o principais problemas a embalagem e

a que mais mostrou importancia com mais 40% das ocorréncias de problema na empresa sendo ele

0 custo muito elevado na compra delas.

Observacdo: A empresa tem gasto muito com a embalagem, que devem ser produzidas de
forma padréo, para uma melhor acomodacdo do produto dentro dela e economia de espaco para
empilhamento. Essas embalagens sdo compradas de uma empresa que ja vem nos padrdes
exigidos.

Andlise: A embalagem deve ser produzida pela propria empresa afim de economizar com gastos,
reduzir defeitos e problemas gerados por mal funcionalidades das embalagens.

Aca0: A empresa ira adquirir uma maquina propria para efetuar os cortes e dobras necessarias

nas placas de papeldo essas que serdo importadas da china para uma reducdo de custos com
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matéria prima e também devera treinar funcionarios para a producdo em quantidade suficiente

para suprir as necessidades da empresa.
Verificagdo: A empresa devera efetuar um controle quinzenal nos dois primeiros meses para

verificar a eficiéncia do processo e producdo das embalagens, e observar se ele serd 0 mais
adequado. Apds isso devera ser acompanhado mensalmente afim de evitar erros e garantir eficacia

para a empresa.
Padronizagdo: Apods realizagdo dos processos, devera ser criado um setor proprio, onde

possam ser graficamente sinalizadas e etiquetadas para ajudar no controle de estoque dentro da

empresa e ajudar no momento do carregamento.
Conclusdo: No final desse processo a empresa espera uma reducdo de gastos no seu

faturamento e também melhorar outros que agem e funcdo a esse trazendo um melhor controle,
padronizacéo e satisfacdo ao seu consumidor final que ira adquirir um produto de qualidade e com

garantia.
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2.3-ANALISE FINANCEIRA

Para a realizacdo de levantamento de preco dos novos produtos, a MetalUrgica PDV
utiliza da ferramenta chamada Markup, € um termo usado em economia para indicar quanto,
do preco, do produto esta acima de seu custo de producéo e distribuicdo. Significa diferenca
entre o custo de um bem ou servico e seu preco de venda. Pode se expresso como uma quantia
fixada ou como percentual.

Os custos sdo divididos conforme o contelldo académico abordado pela disciplina
Gestdo Estratégica de Custos, ou seja, custos diretos e indiretos. Junto aos custos sao
agregadas ao valor dos produtos as despesas correspondentes a produc¢do do produto.

Segue abaixo uma tabela com os levantamentos dos custos e despesas encontrados na
producdo de uma embalagem de papeldo, sendo que hoje a empresa terceiriza suas
embalagens para dois fornecedores. As especificagdes de custos abaixo é referente o material
CHAPA PAPELAO ONDULADO ONDA B 595G 2 FACE KRAFT - 1000X1000MM

Operagoes Realizadas Tipos de custos  Valor unitério
Papeldao ondulado para a produg¢do da embalagem Custo Direto RS 4,20
Cola ou grampo para a produgdo da embalagem Custo Direto RS 0,25
Mao de obra para a produgao da embalagem Custo Direto RS 0,73
Maquina de recorte para produgao da embalagem Custo Direto RS 0,46
Energia elétrica da Fabrica Custo Indireto RS 0,06
Depreciacdao da Maquina de recorte Custo Indireto R$ 0,22
Manuteng¢do da Maquina de recorte Custo Indireto RS 0,63
Salario do Supervisor de Fabrica Custo Indireto RS 1,60
ICMS Despesas RS 0,98
IPI Despesas R$ 0,41
Comissao de vendas Despesas R$ 0,19
TOTAL R$ 9,73

Analisando a tabela acima, pode-se observar o valor unitario dos custos utilizados na
producdo da caixa, sendo incluso os custos diretos, indiretos e as despesas. Logo abaixo
veremos uma planilha com o valor da mesma embalagem comprada pelos atuais

fornecedores:
18



ESTIMATIVA CUSTO DE CAIXA DE PAPELAO KRAFT

D7 Grampos/cx 16 cameos 030311.0003
“considerande um grampo g cadg 150mm
Marhurdiiog 500
Tudo para Porto-de-Venda * Flta Gomada/cx 71000 metros rlupgssgm?ngit.rgggg:ssm
“*considerando somente fita transversal @ cade 250mm
DADOS
Comprimento (C) 1000 mm AREA  GRAMATURA PRECO/KILO PRECO COM+  DIFERENCA
Largura (L) 500 mm {m?) Kg/m®  PRATICADD 50% %
Altura (A) 500 mm ONDA SIMPLES E ABA NORMAL 3,0856 0,410 RS 4,30 RS 8,16
Tipo de Papel KRAFT ONDA SIMPLES ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR QU INFERIOR _ 3,8478 0,410 RS 4,30 R 10,18
Tipo de Onda SIMPLES -
Tipo de Aba TRAISFASSE TGTAL SUFERIOREWFERIOR ONDA DUPLA E ABA NORMAL 31375 0,690 RS 4,30
Gramatura 0,41 Kg/m* ONDA DUPLA ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR OU INFERIOR 39058 0,690 RS 430 RS 1738  42,6%
Preco kilo Praticado R$4,30 ONDA DUPLA ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR E INFERIOR 4,6740 0,690 4,30 20, 70,
0 ONDA SIMPLES E ABA NORMAL 3,0856 0,440 RS 430 R 8,76 -28,2%
Custo Estimado RS 12,19 g ONDA SIMPLES ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR OU INFERIOR  3,8478 0,440 RS 4,30 10,92 -10,4%
4 I ONDA SIMPLES ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR E INFERIOR 46101 0,440 RS 430 R 13,08 73%
I3l ONDA DUPLA E ABA NORMAL 31375 0,735 RS 4,30 14,87 22,0%
=3l ONDA DUPLA ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR OU INFERIOR _3,9058 0,735 RS 4,30 R 18,52 51,9%
ONDA DUPLA ABA TRANSPASSE TOTAL SUPERIOR E INFERIOR 4,6740 0,735 RS 4,30 22,16 81,8%

LIMPAR

Calculo do Ponto de Equilibrio

Operagoes Realizadas Tipos de custos Custo Mensal
Papelao ondulado para a producdo da embalagem Custo Variavel RS 42.000,00
Cola ou grampo para a producao da embalagem Custo Variavel RS 2.500,00
Mao de obra para a produgdo da embalagem Custo Fixo RS 7.300,00
Maquina de recorte para produgdao da embalagem Custo Fixo RS 4.600,00
Energia elétrica da Fabrica Custo Fixo RS 600,00
Depreciagao da Maquina de recorte Custo Fixo R$ 2.200,00
Manuteng¢do da Maquina de recorte Custo Fixo RS 6.300,00
Produc¢ao mensal 10000 | caixas

Preco Unitario RS$ 9,73
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Ponto de Equilibrio Contébil - PEC

Preco ponto de Equilibrio Contabil (PEC) RS 38.698,86
Custo ponto de Equilibrio Contabil (PEC) RS 17.698,86
Deducdes de pre¢o/custo RS 21.000,00
Mao de obra para a produgdo da embalagem RS 7.300,00
Maquina de recorte para produgdo da embalagem RS 4.600,00
Energia elétrica da Fabrica RS 600,00
Deprecia¢cao da Maquina de recorte RS 2.200,00
Manutenc¢do da Maquina de recorte RS 6.300,00

TOTAL RS 0,00

Ponto de Equilibrio Econémico — PEE

Lucro desejavel (20% sobre o custo unitario)

R$ 19.460,00

Preco ponto de Equilibrio Econdmico (PEE)

RS 74.559,81

Custo ponto de Equilibrio Economico (PEE) RS 34.099,81
Deducdes de pre¢o/custo RS 40.460,00
Mao de obra para a produgdo da embalagem RS 7.300,00
Maquina de recorte para produgdo da embalagem RS 4.600,00
Energia elétrica da Fabrica RS 600,00
Deprecia¢cao da Maquina de recorte RS 2.200,00
Manuteng¢ao da Maquina de recorte RS 6.300,00

TOTAL RS 19.460,00
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3-CONCLUSAO

Com todo o estudo apresentado, com relagdo a comprar o papeldo virgem para adequar
ele aos varios tipos de embalagens que a empresa necessita, chegamos a seguinte conclusao;
que seria inviavel, e atrasaria a producédo dos displays e expositores, pois teria que deixar de
utilizar as maquinas que séo utilizadas na producéo para confeccionar as embalagens, inviavel

tanto no tempo de preparo quanto no custo para confecciona-los.
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