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ANALISE DA GESTAO LOGISTICA E SUSTENTABILIDADE NUMA EMPRESA DO SETOR TEXTIL

RESUMO

A presente dissertacao foi desenvolvida na empresa 4Teams- Advertising & Merchandising, SA, no ambito
do Mestrado em Engenharia Industrial, com o objetivo de analisar e melhorar os processos associados

a gestao logistica na empresa e o ponto de situacao relativo a introducao de praticas de sustentabilidade.

Analisou-se ndo so a gestao logistica de uma nova marca de roupa, como foram também levantados
outros pontos de analise ao nivel do core business, tais como a possibilidade de escassez de fio, a
matéria-prima principal dos artigos produzidos na empresa, e ainda a falta de controlo sobre a criacdo
de sfock morto, gerado devido a defeitos, excedentes e deficientes previsdes da procura. Surgiram, no
ambito da gestdo logistica, varias oportunidades de melhoria a nivel de reformulacdo de processos,

criacdo de registos e pontos de controlo, reestruturacao de limites de fornecimento, e esforco comercial.

A analise recaiu ainda sobre o ponto de situacéo ao nivel da sustentabilidade nos varios processos
produtivos da empresa, verificando-se a existéncia de um amplo caminho a percorrer, uma vez que o
impacto ambiental dos varios processos produtivos nao era considerado. Ainda no ambito da
sustentabilidade, 0 mapeamento e identificacdo de residuos deu origem a implementacdo de medidas

de melhoria ao longo de todos os processos de producéo.

Foram desenvolvida e implementadas acbes de melhoria ao nivel da gestdao logistica e da
sustentabilidade e surgiram projetos muito amplos neste sentido, como € o exemplo do projeto Loop que
resolveu o problema do sfock morto e permitiu a reciclagem téxtil tanto dos artigos em sfock como dos

residuos gerados ao longo do processo.

As acbes de melhoria propostas e implementadas geraram contribuicées e resultados positivos
significativos, tais como a reducao de artigos com defeito, a reducao de encomendas fora dos limites de
conformidade e a introducéo e analise de varios indicadores de desempenho. Outras acdes de melhoria
propostas ficaram apenas na fase de projeto, como ¢ o caso do projeto Sampless que tem como objetivo

futuro a eliminacao das amostras fisicas, substituindo-as por amostras digitais.

PALAVRAS-CHAVE

Industria Téxtil, Logistica, Residuos, Stock, Sustentabilidade.



ANALYSIS OF LOGISTICS MANAGEMENT AND SUSTAINABILITY IN A COMPANY IN THE TEXTILE SECTOR

ABSTRACT

The present dissertation was developed in the company 4Teams- Advertising & Merchandising, SA, within
the scope of the Masters Degree in Industrial Engineering, with the aim of analyzing and improving the
processes associated with logistics management and the current situation regarding the introduction of

practices of sustainability.

Not only was the logistical management of a new clothing brand analyzed, but other points of analysis
were also raised at the core business level, such as the possibility of yarn shortages, the main raw material
of the articles produced in the company, and also the lack of control over the creation of deadstock
generated due to defects, surpluses and poor demand forecasts. Within the scope of logistics
management, several opportunities for improvement arose in terms of the reformulation of processes,

creation of records and control points, restructuring of supply limits, and commercial effort.

The analysis also focused on the current situation in terms of sustainability in the company's various
production processes, with a long way to go since the environmental impact of the various production
processes was not considered. Still, within the context of sustainability, the mapping and identification of

waste gave rise to the implementation of improvement measures throughout all the production processes.

Improvement actions were developed and implemented in terms of logistics management and
sustainability and very broad projects emerged in this sense, as is the example of the Loop project that
solved the problemof deadstock and allowed the textile recycling of both articles in stock, and the

generation of waste throughout the process.

The improvement actions proposed and implemented generated significant positive contributions and
results, such as the reduction of defective items, the reduction of orders outside the compliance limits
and the introduction and analysis of various performance indicators. Other proposed improvement actions
were only in the design phase, as is the case of the Sampless project, which has as a future objective the

elimination of physical samples, replacing them with digital ones.
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1. INTRODUCAO

O projeto para término do Mestrado em Engenharia Industrial consistiu na presente dissertacao realizada

em ambiente industrial.

O presente capitulo apresenta uma introducdo ao tema da dissertacdo “Analise da gestao logistica e
sustentabilidade numa empresa do setor téxtil”, desenvolvida pelo autor. Em seguida, séo apresentados
0s objetivos do projeto em questado e ainda qual a metodologia de investigacao utilizada. Por fim, é

definida a organizacao da dissertacao.

1.1  Enquadramento

Nos dias de hoje, ha cada vez mais uma maior necessidade de diversificar os produtos que uma empresa

pode oferecer aos seus clientes.

A 4Teams acredita na colaboracao e nas ligacdes proximas com 0s seus parceiros e clientes, procurando
assim acrescentar valor aos produtos que oferece. A inovacao e criatividade sdo ferramentas ao servico
das equipas e dos valores éticos do desporto, estando alinhados com os valores de producao da empresa,
de responsabilidade social e empresarial. Ainda assim, a aposta principal da empresa foi em equipas
desportivas, apesar de se aperceberem mais tarde que alargar a oferta ao mundo da moda permite

abranger um mercado maior, de forma a obter vantagem competitiva.

O mercado mudou, as pessoas mudaram, e devido ao conhecimento, surgiu a necessidade de que todos
tenham um papel ativo na construcdo do amanha. A 4Teams percebe a necessidade de evoluir e de

disponibilizar produtos pensados de forma integrada com um coletivo maior: o do planeta.

Para isso, reestruturou a empresa para reduzir o consumo de recursos e producao de residuos,
procurando atender a todas as exigéncias, integrando um novo departamento nos seus quadros, o

departamento de Investigacao, Desenvolvimento e Inovacao.

0O trabalho a desenvolver surge num cenario de expansao do negdcio da empresa, com o lancamento de
uma marca de roupa masculina, para o mercado ibérico, impactando o abastecimento e gestao do sfock,
estando estes desorganizados, o que leva a ineficiéncias, operacdes redundantes e sem valor

acrescentado, aumentando assim os stocks (Guedes et a/, 2010).

Por outro lado, a empresa pretende desenvolver novos produtos a partir da reutilizacdo do sfock morto

(obsoletos) existente, no sentido de desenvolver a sustentabilidade corporativa, incluindo as operacdes



sociais e ambientais nas operacdes de negdcio. Desta forma, outro dos objetivos da empresa é trabalhar

na sustentabilidade da sua cadeia produtiva.

1.2 Objetivos

O objetivo deste projeto é definir um processo de abastecimento para a nova marca de produtos e
redefinir o processo de abastecimento dos restantes materiais. Procura-se aumentar a eficacia ao nivel
da expedicado, diminuir os custos de gestdao do abastecimento e sfocks, e contribuir para uma maior

sustentabilidade do negdcio. Propde-se:

e Criar uma metodologia que evite 0s erros cometidos no core business da empresa para aplicacao

a expedicao dos produtos da nova marca;

e |dentificar as fragilidades existentes, para se definir o caminho que os artigos em nao

conformidade ou matérias nao utilizadas devem seguir;

® Repensar o sfock morto de forma a que este possa ser recuperado, através de: (1) upcycling,
recuperacao que transforma os residuos industriais em novos produtos com superior qualidade
e valor ambiental; e/ou (2) downcycling, que pode referir-se ao processo de reciclagem, pois

reduz a qualidade do material ao longo do tempo (Santos & Soares, 2016) .
Com a concretizacao destes objetivos, espera-se poder melhorar as seguintes medidas de desempenho:
e Reduzir o prazo de entrega dos produtos da nova marca;

e Reduzir o stock médio, reduzindo a quantidade de obsoletos e, consequentemente, aumentando

a capacidade e flexibilidade de armazenagem:;

e Promover a sustentabilidade através da utilizacao do sfock morto, tendo em consideracéao a

relevancia emergente das questdes relacionadas com a reinvencao dos produtos/servicos.

1.3  Metodologia

Segundo Saunders, Lewis e Thornhill, a forma mais correta de formular uma metodologia passa pela
escolha da filosofia, abordagem e estratégia de pesquisa mais adequadas, seguidamente, das técnicas
de recolha e andlise de dados e do horizonte temporal para a realizacdo do projeto. E algo normal que
no inicio apenas se veja este desenvolvimento como algo que deve responder a uma pergunta, seguida

pelo uso de técnicas para se conseguir os dados. No entanto, isto € apenas o inicio de todo o processo.



Para tal, sera necessario descrever as questdes subjacentes a escolha de coleta de dados e

procedimentos de analise.

Assim, considerando a definicdo de Sousa e Batista (2014) a metodologia acaba por ser um processo
de selecdo de uma estratégia de investigacdo, sendo que esta escolha condiciona, desde logo, quais as
técnicas de recolha de dados a utilizar, de forma a que sejam adequadas aos objetivos que se pretende

atingir.

A metodologia a utilizar sera a metodologia de Investigacdo-Acao, caracterizando-se pelo seu foco em
resolver problemas identificados no seio organizacional e por implicar um grande envolvimento e
colaboracdo, ndo s6 do investigador, mas também dos trabalhadores da empresa (O'Brien, 1998). Esta
metodologia apresenta duas finalidades: a investigacao, no sentido em que se aumenta a compreensao
do investigador, e ainda das restantes pessoas envolvidas; e a acao, para conseguir as mudancas
necessarias na organizacao. Esta metodologia é conhecida pela expressao “learning by doing” (figura 1)
e apresenta cinco fases: diagndstico, planeamento de acdes, implementacdo de acdes, avaliacdo de
resultados e, por fim, a especificacdo da aprendizagem. Caracteriza-se por ser um processo iterativo e
ciclico, até se descobrir uma solucdo final que se adapte a organizacdo e resolva os problemas

encontrados (O'Brien, 1998).

Diagnostico
Planeamento de acoes

Especificacdo da aprendizagem

Figura 1- Metodologia learning by doing, adaptado de O'Brien, 1998

A escolha dos métodos de investigacao podera ser o método unico (apenas um método quantitativo ou
um método qualitativo), multi método (varios métodos quantitativos ou varios métodos qualitativos) ou

ainda método misto (métodos quantitativos e métodos qualitativos que podem ser usados



separadamente ou em conjunto). A abordagem qualitativa baseia-se nos significados expressos através
de palavras, acdes e percecdes dos sujeitos num contexto especifico. Neste tipo de investigacao, procura-
se interpretar a realidade tal como ela €, partindo do pressuposto de que a construcao do conhecimento
se processa de modo indutivo e sistematico. Por outro lado, a abordagem quantitativa procura explicar
e testar hipoteses mediante uma recolha de dados e, posterior analise dos mesmos e identificacdo de
indicadores e tendéncias capazes de ser observaveis. Assim sendo, no caso em questao, a escolha de
pesquisa mais adequada é o método misto, uma vez que se utilizarao como métodos de investigacao:
analise de informacao de fontes multiplas como bases de dados, documentacao, registos e arquivos da
empresa, artigos de revista e livros; entrevistas informais e ndo estruturadas a pessoas experientes em
cada processo que necessite de mapeamento; observacdo direta, participativa e/ou estruturada das

diferentes fases do processo em estudo.

Relativamente ao horizonte temporal, este sera transversal uma vez que é realizado no ambito de um

curso académico e a pesquisa € limitada pelo tempo.

1.4  Organizacdo da Dissertacdo

Neste capitulo é apresentada a estrutura da dissertacdo e é feita uma pequena descricdo sobre o

conteudo de cada capitulo.

No capitulo 2 é elaborada uma revisao da literatura relevante para a execucao do trabalho, apresentando-

se 0s conceitos sobre logistica e sustentabilidade.

O capitulo 3 inicia-se com a apresentacdo da empresa onde o projeto de investigacao foi desenvolvido,
sao apresentados os principais paises para os quais a producao se dirige e ainda apresentada a missao,

visdo e valores da empresa.

No capitulo 4 é feita a descricao e analise dos problemas identificados, os quais: a equipa integrante do
novo projeto de moda; os processos logisticos do merchandising desportivo; o stockmorto que a empresa
acumulou; a questéo da sustentabilidade na empresa e ainda 0 mapeamento e identificacao de residuos.

Este capitulo é finalizado com uma sintese dos problemas identificados.

No capitulo 5 sao apresentadas as diversas propostas de melhoria escolhidas, bem como a

implementacao das mesmas na empresa.

Por sua vez, o capitulo 6 apresenta a analise e discussao dos resultados obtidos com as melhorias

implementadas.



Por fim, no capitulo 7, sdo apresentadas as conclusdes e sugestdes de trabalho futuro, inicialmente sdo

abordadas as contribuicdes do trabalho desenvolvido e, de seguida, as perspetivas de trabalho futuro.



2. REVISAO DA LITERATURA

A presente revisao bibliografica surge no sentido de se conhecerem os principais pontos de interesse

relativamente a duas questdes que serao alvo de estudo durante a dissertacao a realizar.

O primeiro ponto a abordar é o de lancamento de uma marca de roupa, ou seja, quais os tdpicos e
aspetos a considerar na logistica de uma nova marca de roupa sobre abastecimento de materiais e

gestao de sfock.

O segundo ponto a ter em atencdo prende-se com a reutilizacdo do stock morto (produtos obsoletos)

existentes, no sentido de se trabalhar a sustentabilidade da empresa.

2.1 Cadeia de Abastecimento

Logistica ou gestao logistica é definida pelo Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP)
como “a parte da cadeia de abastecimento que é responsavel por planear, implementar e controlar o
eficiente e eficaz fluxo direfo e inverso e as operacoes de armazenagem de bens, servicos e informacao
relacionada entre o ponto de origem e o ponto de consumo de forma a Ir ao encontro dos requisitos/

necessidades dos clientes’' (CSCMP,2016).

Na sequéncia desta definicdo, é importante notar que, na Gestdo da Cadeia de Abastecimento, esta
envolvida a coordenacdo entre parceiros, i.e. fornecedores, intermediarios, prestadores de servicos

logisticos ou clientes (Guedes et a/, 2010).

A principal funcao da logistica prende-se com a reducao dos custos e maximizacao dos lucros das
empresas, e, para se atingir esse objetivo, € necessario que a informacao flua de forma agil dentro da
empresa e ainda que exista flexibilidade ao nivel do atendimento da entrega dos produtos aos

consumidores (Pires, 2016).

A obtencéo de ganhos em termos de qualidade, tempo, custo e utilizacdo dos ativos obrigam a que se
olhe para a cadeia de abastecimento como um todo, ndo sendo assim correto manter uma visao focada
internamente. A nao existéncia de alinhamento, sincronizacao e colaboracao levam muitas vezes a
ineficiéncias, operacdes redundantes e sem valor acrescentado. Podem ainda ter como consequéncias
questdes relacionadas com aumentos dos stocks de seguranca ou entao lotes de dimensao elevada

(Guedes et a/, 2010).

O desenvolvimento econdmico é alavancado pela crescente globalizacdo da economia, que por sua vez

se deve a uma simplificacao nas regras do negbcio, menores custos de transporte, comunicacao e



coordenacao. Tudo isto, tem como consequéncia o facto de que os processos logisticos sejam vistos
como uma forma de obter vantagem competitiva e aumentar os lucros, levando assim a que se procure

o desenvolvimento de competéncias nas atividades logisticas (Moreira, 2019).

2.1.1 Lean thinking

A reducdo de custos implica a obtencdo de melhorias e controlo de processos. O objetivo é que se
melhore o servico ao cliente, para que o caracter competitivo da empresa se mantenha (Pires, 2016). E
também necessario o uso de metodologias capazes de planear e controlar todo o fluxo de forma eficaz,
incluindo fluxo de pessoas, materiais e informacdes, tudo isto em paralelo com os processos de

producao, armazenamento, gestdo de inventario e transporte.

No sentido de se melhorarem os pontos menos positivos ao longo da cadeia de abastecimento, é possivel
a introducdo de ferramentas /ean thinking, sendo que estas ferramentas permitem fazer “mais com
menos”. Como se referiu anteriormente, para se tornar a cadeia de abastecimento mais competitiva,
esta capacidade ¢ algo de muito importante. Neste sentido, o objetivo é o de redefinir o trabalho de cada
funcdo e departamento para que possam ter um contributo positivo, criando valor e dando referéncia
sobre as principais necessidades dos funcionarios em cada ponto ao longo do fluxo produtivo (Womack,
2003). Esta filosofia procura principalmente a eliminacdo de desperdicios, sendo que o respeito pelas
pessoas e ambiente sao também objetivos, em que paralelamente se garante a entrega atempada de
produtos a baixo custo. A filosofia /ean thinking permite que se alcance o objetivo principal da cadeia de

abastecimento, que é a satisfacdo do cliente.

Segundo o Centro Tecnologico Téxtil e Vestuario, “o Sector Téxtil e Vestuario portugués é uma das
atividades econdmicas mais expostas a concorréncia internacional”, sendo um setor que apresenta um
grande grau de abertura, acaba por sofrer diretamente os efeitos do que acontece em termos globais
neste negdcio. Assim, é necessario que apresente uma constante mutacao, tendo a capacidade de se
adaptar a novos desafios e novas circunstancias. Tudo isto gera dificuldades sucessivas, no entanto,

poderao surgir oportunidades que deverao ser captadas e aproveitadas.

O CITEVE (Centro Tecnoldgico das Industrias Téxtil e do Vestuario em Portugal) desenvolveu uma

metodologia de apoio a implementacao do /ean. Esta assenta em quatro etapas:
Etapa 1: Diagnostico;
Etapa 2: Design e planificacao;

Etapa 3: Implementacao;



Etapa 4: Follow up.

Na primeira etapa, diagnostico, sdo utilizadas ferramentas /ean de diagnostico, para que assim se defina
o0 estado atual e a baselineda empresa, sendo que se desenha a cadeia de valor, e sdo ainda identificados

0s gaps e oportunidades de melhoria.

Na fase de design e planificacdo, sdo definidos os objetivos e a equipa de trabalho, assim como as
funcdes e responsabilidades de cada elemento da equipa, o plano detalhado que permite a empresa e a
equipa alcancar o “estado futuro” de forma sustentavel, e ainda a calendarizacao das acdes e das “ondas

de melhoria continua”.

Na fase 3, procede-se a implementacdo, onde sao identificadas as solucdes (métodos e ferramentas)
lean a implementar, definidas as acdes de formacao sobre essas ferramentas, implementadas acoes, e

por fim, disseminadas as ferramentas em toda a empresa.

Por ultimo, na etapa 4, follow up, depois de um periodo de implementacdo, é realizada uma
monitorizacdo, sendo feito o ponto de situacao, identificados os desvios e pontos a melhorar. Sdo ainda

revistos os objetivos e os planos de acao.

2.1.2 Estratégia de abastecimento push, pull ou push-pull

A definicao da cadeia de abastecimento pode assentar numa estratégia push e/ou pull. Basear a cadeia
de abastecimento numa estratégia push, implica “fazer para stock” (make-to-stock), ou seja, produzir de
acordo com as previsdes de encomendas normalmente feitas a longo prazo. As previsdes apresentam,
por si s6, uma margem de erro associada, e basear o fornecimento da cadeia de abastecimento numa

estratégia push apresenta a dificuldade de reagir a mudancas que possam acontecer no mercado.

Por sua vez, a estratégia pu// é baseada numa procura de cliente verdadeira em vez de previsdes. Tem
como vantagem o facto de a empresa ndo produzir para inventario mas apenas para encomendas.
Normalmente, este tipo de sistema é mais atrativo, uma vez que permite a eliminacdo de inventario,

reducdo do efeito chicote (buliwhip effect) e oferece um melhor servico (Meng, 2006).

E ainda possivel trabalhar segundo uma estratégia push-pull em que algumas fases da cadeia de
abastecimento sdo operadas segundo uma estratégia push (normalmente as fases iniciais) e as restantes
segundo uma estratégia pu/. Ou seja, nesta situacao, parte da producao é feita tendo em conta os
resultados de previsdes de vendas, mas o produto so é finalizado quando a encomenda é feita pelo

cliente.



E ainda importante referir o termo postoonement (adiamento), sendo este também um 6timo exemplo
de uma estratégia push-pull (Meng, 2006). Este adiamento assenta em tomar as decisdes especificas
do produto o mais tarde possivel no processo, em que o momento de diferenciacdo do produto sé

acontece aquando da procura (e especificacdo) por parte do cliente.

2.1.3  Subcontratacoes

“O termo “subcontratacdo” é utilizado com varios significados. Em rigor, para que haja subcontratacao
é necessario que haja primeiro contratacdo. Porém, é usual utilizar-se a expressdo para referir as
Situacoes em que alguém atribuiu a terceiro a execucao de determinada obra ou servico, mediante o

pagamento de um preco’ (Costa, 2012, p. 11).

A utilizacao de subcontratacdo consiste na realizacdo de uma atividade de forma indireta, sem ter que
assumir a posicao de empregador, conseguindo ainda assim o servico prestado por parte da empresa

que contrata.

Introduzir subcontratacdées no modo de trabalhar de uma empresa leva a uma consequente mudanca na
maneira como a empresa realiza os seus negocios. Estrategicamente, o objetivo sera melhorar a sua

maneira de trabalhar, procurando melhorar a qualidade e reduzir custos (Pires, 2012).

2.2 Sustentabilidade

Segundo o Conselho Empresarial para o Desenvolvimento Sustentavel (BCSD), a sustentabilidade é
comummente conhecida como sendo a capacidade de satisfazer as necessidades no presente sem
comprometer as geracdes vindouras de satisfazerem também as suas. Ao nivel industrial, apresenta-se
com grande importancia porque ¢ um ponto chave para a competitividade das empresas ao nivel das
suas estratégias, ndo s6 porque acaba por ser uma exigéncia por parte dos stakefiolders, mas também

porque contribui para questdes como a eficiéncia operativa ou diferenciacao face a concorrentes.

A sustentabilidade corporativa refere-se as atividades voluntarias da empresa, onde sao incluidas as
preocupacdes sociais € ambientais, sendo que estas sao tidas em conta nas operacdes de negocio e nas
interacdes com grupos de interesse. O desenvolvimento sustentavel prende-se com o assegurar a melhor
“qualidade de vida hoje sem comprometer a qualidade de vida das geracdes futuras” (Zamcopé et al.,

2012, p. 308).



2.2.1 Economia circular

A economia circular tem sido uma area ativa de investigacao, no entanto, esta dirige-se principalmente
para a pesquisa de residuos, uso de recursos e impacto ambiental, sendo assim negligenciadas as
perspetivas de negocio e economicas que deste conceito podem advir. Esta negligéncia pode assim inibir
a implementacao da economia circular, uma vez que as vantagens para a industria sao inexplicaveis.
Ainda assim, a implementacdo em larga escala obriga a mudancas radicais na forma como as empresas

trabalham normalmente, exigindo assim o comprometimento da alta administracdo da industria.

A empresa em estudo propde-se a reutilizar o sfock morto como um dos pontos de desenvolvimento da
sustentabilidade, assentando na ideia de que de todas as atividades da empresa, destacam-se cada vez
mais as que sdo relacionadas com a concecdo (ou reinvencdo) dos produtos/servicos e do proprio

funcionamento da empresa.

E importante definir dois termos segundo os quais o stock podera ser repensado inicialmente: (1)

upcyclinge (2) downcycling.

O upcyclingé definido como o reprocessamento ou reaproveitamento de materiais, ou seja, as operacdes
pelas quais os residuos voltam a ser introduzidos no ciclo de vida dos produtos, sendo que tal acontece
desde o0 momento do projeto, onde se procura a abertura de oportunidades para novos segmentos de
mercado. De notar que este método apresenta um grande valor ambiental acrescentado (Santos &

Soares, 2016).

Por sua vez, o downcycling pode, muitas vezes, ser equiparado a reciclagem, uma vez que reduz a

qualidade do material ao longo do tempo (Anicet et al., 2011).

Estes sao dois termos importantes a ter consideracao, até porque, segundo um estudo realizado por
Paras, Curteza e Varshneya (2019), o upcyclinge a reutilizacao direta sdo as alternativas mais adequadas
para a cadeia de abastecimento inversa de roupas usadas, ou seja, muito adequada para fechar o ciclo
da industria do vestudrio. E um processo que ndo é apenas reciclagem, que inclui custos e é complexo

(Paras et al., 2019).

2.2.2 Impacto ambiental da industria téxtil

A industria téxtil € uma das industrias com mais impacto ambiental negativo, o que se deve ao que é o
resultado dos seus processos, ndo apenas os téxteis em fim de vida, mas também o proprio processo
de desenvolvimento. A fase de corte nesta industria € uma fase critica, no sentido em que sao gerados

muitos retalhos, muitas vezes descartados em aterros sanitarios. No entanto, hoje em dia, os
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consumidores comecam a ter em atencao as questdes ambientais no que concerne ao consumo de
vestuario. O desenvolvimento, segundo politicas de responsabilidade ambiental e social, € agora uma

preferéncia na escolha do consumidor (da Cruz, 2017).

Ambicionando um ritmo de vida mais favoravel ao bem-estar e desenvolvimento pessoal, social,
comunitario e ambiental, em 1986 surgiu o movimento s/ow. Mais recentemente, este conceito adaptou-
se a industria da moda, como alternativa a producdo em massa, defendendo pecas mais versateis,
produzidas com materiais de qualidade e com um design intemporal, para que possam ser utilizadas
durante muito tempo e que possam promover um consumo mais consciente, ético, justo, e responsavel
de vestuario. Os principios deste movimento alinham-se com estratégias dentro da circularidade, como
a reciclagem, o DIY (Do /t Yoursel}j, a reutilizacdo de materiais, a compra em segunda mao e a valorizacao
de produtores artesanais e locais (Teixeira, 2018). O aparecimento deste movimento, e a
consciencializacdo das questdes ambientais e sociais, tem mudado a forma de pensar e atuar por parte
dos consumidores que, cada vez mais, se mostram preocupados com os processos de producao, a

origem e o impacto ambiental, no momento em que vao adquirir uma determinada peca de roupa.

2.2.3 Plano estratégico de sustentabilidade

Em 2015, a Comissdo Europeia definiu um plano de acdo, composto por 54 medidas para acelerar a
transicao para a economia circular. O objetivo principal é que o valor de produtos, materiais e recursos
seja mantido na economia pelo maximo tempo possivel e que a geracdo de residuos seja minimizada.
Essa transicao & apresentada como uma oportunidade de gerar vantagens competitivas novas e
sustentaveis para a Europa, desenvolvendo uma economia sustentavel, de baixo carbono, eficiente em
termos de recursos e competitiva (Fechar o ciclo — plano acdo da UE para a Econ. Circ., 2015). Em
dezembro de 2017, o Conselho de Ministros aprovou o plano de acao para a economia circular, com
trés niveis de atuacao — nacional, setorial e regional — estabelecendo sete acbes estruturais, identificadas

na base da figura 2 (Conselho de Ministros, 2017).
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Residuos e
Produto Consumo matérias-primas  Conhecimento

secundarias

Figura 2- Acdes estruturais (fonte: 4Teams, 2021’)

No setor téxtil e do vestuario, uma das iniciativas no ambito do desenvolvimento sustentavel foi promovida
pela Global Fashion Agenda, através da CEO Agenda 2018. Orientada para os lideres da industria da
moda, esta agenda define 7 prioridades: rastreabilidade na cadeia de fornecimento; uso eficiente de
agua, energia e produtos quimicos; ambientes de trabalho respeitosos e seguros; matéria-primas
sustentaveis; sistema da moda com modelo de funcionamento em circuito fechado; promocéao de sistema

de melhores salarios e digitalizacao da cadeia de valor com a quarta revolucado industrial.

! pasta partilhada na rede interna da empresa
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3. DESCRIGAO DA EMPRESA

A 4Teams- Advertising & Merchandising, SA foi criada em 2006, em Vizela, sendo que se orientava para

a producao de merchandising desportivo, principalmente cachecois.

Em 2011, devido a dimensao que a empresa ganhou, acabou por incorporar a empresa Pedro & Pedro,
Lda, cujo negocio se focava principalmente na producéo de etiquetas e artigos de grafica. A 4Teams
procurou utilizar o conhecimento de producao de etiquetas tecidas, para passar a produzir cachecois

devido a semelhanca de teares.

Ainda durante o ano de 2011, a empresa decidiu dar inicio ao projeto de internacionalizacdo e a
laboracao em trés turnos. Os mercados espanhol, francés e sueco foram os primeiros a render-se a
oferta da 4Teams no panorama internacional, sendo que, nacionalmente, foram também conquistados

alguns grandes clientes, entre eles o Sport Lisboa e Benfica.

Atualmente, a 4Teams exporta 75% da sua producdo, sendo que esta se destina a 18 paises da Europa
(figura 3), destacando-se a Franca, que recebe cerca de 36% da producdo da empresa; a Suécia, com

13%, e a Espanha, com 12%.

Figura 3- Paises importadores da 4Teams (fonte: 4Teams, 2021%)

Compreendendo o potencial do mercado de merchandising desportivo, em fevereiro de 2014, a
organizacao decidiu incluir no seu portefdlio produtos sublimados, como #£shirts, calgdes, toalhas e

bandeiras, e, para a sua producao, fez um investimento em equipamento de sublimacéo.

2 pasta partilhada na rede interna da empresa
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No final de 2017, uma maior procura do mercado e o crescimento do setor de sublimacao, levaram ao
aumento da mao de obra necessaria, chegando a 4Teams a contar com cerca de 85 colaboradores na

empresa, numero nunca atingido até entao.

Neste momento, a empresa conta com cerca de 60 colaboradores e dedica-se, ainda, principalmente a
producao de gorros e cachecois. No entanto, o objetivo é que se torne também vertical na producéo de
vestuario, propondo-se a uma nova revolucao industrial, procurando as melhores matérias-primas, a
constante melhoria de processos e a comunicacao responsavel, para assim conseguir fazer parte da

vanguarda das empresas do futuro.

Apresenta-se agora como uma empresa com o objetivo de apoiar as equipas desportivas, estimular a
ligacao entre adeptos, clubes e patrocinadores, sendo o diretor executivo um dos fundadores da empresa

Pedro & Pedro.

E ainda importante referir, aquando da descricdo da empresa, outros pontos diferenciadores, tais como
o facto de ter uma certificacdo OEKO-TEX tanto ao nivel de gorros e cachecdis como de etiquetas (anexo
1). E ainda detentora do certificado da ISO 9001 no que concerne & producdo de artigos de
merchandising, tal como o certificado BSCI (obtido em 2015). Desde 2018 que a 4Teams-Advertising &

Merchandising, SA ¢é distribuidora oficial do clube Sport Lisboa e Benfica.

Em marco de 2020, a empresa enfrentou a pandemia mundial SARS-CoV-2 (doenca COVID-19) que
resultou no fecho de estadios e cancelamento de eventos. A 4Teams sentiu 0 seu negocio ameacado e
criou oportunidade de crescimento. Esse ano ficou entdo marcado por uma mudanca de paradigma na
empresa, com a criacdo do Departamento de Investigacdo, Desenvolvimento e Inovacao (IDI). Este
departamento representa a aposta no crescimento através da inovacao e do desenvolvimento de novos

produtos, fundamental para a 4Teams se tornar ainda mais competitiva nos mercados em que se insere.

No que diz respeito a missao, visao e valores da empresa, a 4Teams procura ser um centro de constante
inovacao téxtil, sendo que a criatividade, a sustentabilidade e qualidade se aliam as novas tecnologias,
para que assim seja possivel entregar os produtos do amanha. Caracteriza-se ainda como sendo uma
plataforma téxtil que esta orientada para os clientes, e também para o futuro, sendo que se apresenta

como tendo espaco para todos os desafios.

No sentido de alcancar todos estes objetivos, a empresa assenta as suas a¢ées nos seguintes valores:
Inovacao, Criatividade, Satisfacdo do Cliente, Criacao de valor conjunto, Sustentabilidade, Flexibilidade,

Transparéncia, Verticalidade, Qualidade e Responsabilidade Social.

14



A 4Teams encontra-se em constante evolucdo de forma a que nunca se torne irrelevante, e que nado
perca quota de mercado para os concorrentes, seja em termos de produtos apresentados, seja em

termos de formas de produzir, ou mesmo, de comunicar.

Além de estar em constante mudanca, a empresa preocupa-se com o valor da sua marca, caminhando

no sentido de ser sindnimo de inovacdo, evolucdo, sustentabilidade e confianca.

A 4Teams reconhece a importancia que todos os stakeholders (figura 4) tém para a organizacao:

ADEPTOS

CLIENTES COLABORADORES
INDUSTRIA

CLUBES
DESPORTIVOS

STAKEHOLDERS

Figura 4- Stakeholders 4Teams (fonte. 4Teams, 202 1)

e (lientes — a empresa pretende que os seus clientes sejam parceiros preferenciais,
clubes desportivos, proprietarios de licencas, fraders ou clientes industriais do

ecossistema da moda que queiram incluir a 4Teams na sua cadeia de valor.

e Adeptos — a 4Teams aponta os adeptos como aqueles com quem querem estar, lado a
lado, a acompanhar a sua paixdo pelas equipas, procurando, de forma ativa, auxiliar na

reducao da sua pegada ambiental individual.

e Consumidores de moda — a empresa ambiciona ajudar a reduzir o impacto individual

daqueles que procuram mais e melhor da industria téxtil na area da moda.

e Equipa interna e comunidade envolvente — a empresa quer assegurar o bem-estar das

equipa interna e comunidade envolvente, que contam com a 4Teams, que nela confiam

3 pasta partilhada na rede interna da empresa
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no caminho da evolucéo, que asseguram a continuidade dos desafios que sdo colocados

e que, dia apos dia, cumprem e levam a 4Teams a crescer.

Comunidade de parceiros - constituida pelos parceiros de producao e pelos grupos de
interesse (nas areas do téxtil, inovacdo e responsabilidade) em que estdo inseridos. A
vontade é fazer esta comunidade crescer, para em conjunto conseguir entregar novas
solucdes ao mercado, sejam incorporadas novas matérias-primas, tecnologia ou novos

produtos.

Acionistas, investidores, banca e 6rgaos governamentais - entidades com as quais
procura honrar compromissos, distribuir dividendos, aumentar o retorno do investimento

e cumprir a legislacao.
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4. DESCRIGAO E ANALISE DO SISTEMA EM ESTUDO

No presente capitulo os problemas identificados sdo divididos em cinco tépicos, no que concerne tanto

a gestao logistica da nova marca como ao merchandising desportivo aliado a sustentabilidade.

E desenvolvida uma andlise ao que esta definido, no momento de iniciacdo do projeto, no que confere a

questao da gestao logistica da nova marca que a empresa esta a desenvolver.

De seguida, sao analisados os principais problemas ao nivel dos processos logisticos do merchandising

desportivo.

O terceiro tdpico prende-se com o sfock morto existente na empresa, sendo que este acaba por ser

depois um ponto de partida para se abordar a questao da sustentabilidade na empresa.

O quarto topico aborda os varios desafios que se impdem ao nivel da sustentabilidade, identificando os
obstaculos a introducdao de pensar estrategicamente na sustentabilidade como um dos pilares no
merchandising desportivo, passando a medir consumos e producao de residuos, procurando a melhoria

de eficiéncia e desempenho.

E ainda apresentado um mapeamento e identificacio de residuos de todo o processo produtivo dos

artigos de merchandising desportivo.

Por fim, é dedicada uma seccao a sintese dos principais problemas identificados e as respetivas causas,

de forma a contextualizar e melhor fundamentar as propostas de melhoria adiante apresentadas.

4.1 Aequipa

Entrar no mercado do mundo da moda é uma das apostas da empresa, com a marca BRONKO Clothing,
de forma a posicionar-se e obter vantagem competitiva, procurando expandir o seu negocio no mercado
ibérico.

A BRONKO Clothing (logétipo apresentado na figura 5) propde-se como uma marca urbana, sustentavel
e amiga do ambiente. Neste sentido, quase todas as fibras com que sado desenvolvidas as pecas sdo
amigas do ambiente e desenvolvidas a partir de materiais reciclados. Procura ainda diferenciar-se no
sentido de apresentarem desenhos intemporais, tendo assim a capacidade de resistir ao tempo (devido

a qualidade das fibras) e a moda (dada a sua intemporalidade).
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Diferencia-se ainda pela questdo de todas as pecas apresentarem um acabamento téxtil hidréfobo,
antirrugas ou antibacteriano, no sentido de permitir aos seus compradores estarem preparados para

qualquer situacao do dia.

Figura 5- Logotipo Bronko Clothing (fonte: site BRONKO Clothing)

A equipa responsavel pelo lancamento da marca é composta por 2 colaboradores, a designer de moda
e 0 engenheiro industrial. A desjgnerde moda é responsavel por desenhar toda a colecao, pela aprovacao
de matérias primas e tratamentos aplicados nas malhas e tecidos, tal como pela aprovacéo de prototipos

e componentes.

O engenheiro industrial estd afeto a pesquisa de matérias-primas que preencham os requisitos
pretendidos, a identificacdo de fornecedores dos varios componentes (tais como botdes, chapas
metalicas), e fornecedores de servicos ao nivel de tratamentos a aplicar para se conseguirem 0s

acabamentos pretendidos (tratamento de hidrofobia, antirrugas e/ou antibacteriano).

Ambos os colaboradores estao afetos ao desenvolvimento da marca em questdo, mas também a todos
o0s desenvolvimentos que o departamento de IDI necessita, criando-se, desta forma, varios problemas no

arranque da producao.

O primeiro problema identificado foi o facto de se verificar impossibilidade por parte dos colaboradores
de realizacdo de todas as tarefas necessarias, uma vez que sao responsaveis por realizar duas tarefas

distintas: desenvolvimento de novos produtos e lancamento da nova marca.

0O facto do vestuario nao ser um tipo de producdo com o qual os colaboradores da empresa tém o habito
de trabalhar foi uma das principais questdes a que se deveram as dificuldades de desenvolvimento da
marca. Tomou-se a decisao de evolucdo da empresa através da criacao de uma nova marca de vestuario

(BRONKO Clothing). No entanto, esta evolucdo ndo foi acompanhada pela formacdo dos seus
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colaboradores, o que se traduziu em dificuldades na realizacdo das diferentes tarefas, tais como coser

casacos, calcas de fato de treino, #0odies e aplicacdo de forros em pecas de vestuario.

Outra das questdes aferida como sendo um problema surgiu com os acabamentos que a empresa se
propunha a aplicar no seu vestuario. Ou seja, a subcontratacao feita para responder a aplicacao dos
acabamentos nado foi funcional, devido ao tipo de matéria-prima utilizada, no caso, algodao organico.
Este topico teve um impacto alargado no lancamento da marca em questéao, isto porque a subcontratacao
comprometeu-se a aplicar num curto prazo de tempo o acabamento pretendido. O /ead time apresentado
foi oito vezes mais longo do que o acordado, e ndo se conseguiu que as matérias-primas apresentassem

a hidrofobia pretendida.

De notar que, sem a obtencdo do resultado pretendido em termos de acabamentos nas diferentes
malhas/tecidos, ndo se podia avancar com a producao do vestuario, uma vez que todo o compromisso

da marca assentava nesta questdo de acabamento diferenciado.

Para além deste problema inicial, outro problema que a marca apresentava focava-se no facto de nao
existir um processo de producdo destas pecas de vestuario dentro da empresa. Ou seja, nao estava
devidamente definido quais as pessoas responsaveis pela realizacdo dos planos de corte das pecas.
Neste caso, decidiu fazer-se internamente, uma vez que se previa que a quantidade de pecas que seria
vendida na primeira fase seria passivel de ser feita internamente; ou quem seria responsavel pela

confecao das pecas (as que ndo eram alvo de subcontratacéo).

Para além de ndo se ter definido todas estas questdes cruciais para o desenvolvimento e lancamento da
marca, nao se tinha ainda definido questdes como sessao fotografica, modelos fotograficos, politicas de
loja online como entregas e devolucdes, qual o packaging a aplicar nas pecas e todas essas questoes

nao cruciais, mas de grande importancia e que necessitam de um padrao.
Desta forma, os problemas identificados no inicio de lancamento da marca foram os seguintes:
o Numero insuficiente de colaboradores afetos ao desenvolvimento da marca;

e Os mesmos colaboradores afetos ao lancamento da marca e ainda ao desenvolvimento de novos

produtos;
e Necessidade de formacao de colaboradores, adaptada ao tipo de artigo em questao;
e Acabamentos dos tecidos/malhas assentes num so6 fornecedor (servico);

e Varios processos de confecao das pecas sem os devidos responsaveis definidos;
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e Falta de definicdo de pontos ndo cruciais, tais como packaging, sessao fotografica, etc.

4.2  Processos logisticos do merchandising desportivo

Como foi referido anteriormente, o merchandising desportivo € um mercado muito dependente do
momento da época desportiva que decorre a cada ano. Isto &, os picos de producéo localizam-se nos
momentos das fases de grupos das competicdes, finais dessas mesmas competicoes e ainda
competicdes nao anuais (como mundiais e europeus). De notar ainda a importancia do momento, entre
setembro e dezembro, onde acontece uma alta procura de gorros (moda) devido & sazonalidade

(inverno).

Neste sentido, identifica-se como problema a capacidade de garantir que todas as referéncias de fio
apresentem certa quantidade em sfock, porque este é a principal matéria-prima dos artigos produzidos.
A necessidade da matéria-prima é identificada pelos responsaveis dos diferentes departamentos (figura
6). Ndo ha um mecanismo que permita alertar para o facto de o stock atingir o seu limite minimo (pré-
estabelecido). Em particular, refere-se a importancia que ha em ter um mecanismo de alerta para o caso
do fio, uma vez que existe um numero elevado de diferentes referéncias de cor. Assim, nao é possivel
ao responsavel do armazém apurar a necessidade de encomenda de fio, a qualquer momento, e também

nao ha um limite pré-estabelecido definido.

IDENTIFL PROD. N,

RECLAMAR Fazer Qualificagio
FIM Compra FAZER ,—b FORMECEDO, || deFomecedores
r—. QUALFICACAD DF DESTING MATERMA
" FORNECEDOR N NC

5 REQUISIT |
. tomunicagsa .
DETECCAC DA Foan, | * MAT RECEPGARO E [, PRODUTE
‘ P @ e B g T PRMA wsPECEAa 5= onrorue
FoR

Resp. T

Produgio i

Resp. seccio

Etiquetas

—C

Ries. Confecgio

t Res, Compras ?

Figura 6- Matriz do processo- gestao de Fornecedores®

Tendo em conta a necessidade de haver varias referéncias diferentes de fio, sendo que todas elas deverao
ter um stock minimo predefinido, isso leva a que exista uma grande necessidade de espaco de

armazenagem.

4 Pasta partilhada na rede interna da empresa
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4.3

Stock morto

A primeira tarefa desenvolvida no sentido de atuar na questdo da sustentabilidade foi perceber a

quantidade de artigos guardada em stock (Apéndice 1).

De notar que este sfock ndo estava inventariado, e para além disso, estava mal organizado, o que

dificultava muito a procura de artigos passiveis de venda no espaco do armazém.

As questdes identificadas para a geracao de tal sfock foram (Apéndice 2):

Devolucdes, por parte do cliente, de artigos nao conformes de acordo com as amostras

aprovadas;

Producdes nao conformes relativamente as amostras aprovadas pelo cliente, isto &, producoes
que nao foram enviadas ao cliente porque sao notados erros antes da expedicéo, aquando do
controlo de qualidade, tais como medidas ndo conforme amostra, bordados mal colocados,
cores trocadas, troca de desenho (os clientes normalmente aprovam um certo “artwork’, no
caso de serem realizadas alteracdes, por vezes, a informacado nao chega até ao responsavel pela
adaptacéo do desenho as maquinas, levando assim a que a producao prossiga com o “artwork”

errado);

Producdes que se esperava terem maior procura do que a procura efetiva (sera apresentado de
seguida, os casos de cachecois e gorros, sem alusao a época desportiva, em que se produziram,
por opcao interna, mais cachecéis do que os encomendados porque se previu inicialmente que

pudesse haver uma maior procura);

Quantidades produzidas a mais que nao foram aceites pelos clientes acima do limite pré-

estabelecido;

Defeitos.

A 4Teams, sendo distribuidora oficial do Benfica, opta por criar sfock de artigos deste clube. Ou seja,

sao produzidas quantidades de cachecois e gorros (artigos sem elementos identificativos de ano de

competicdo ou eventos especificos), uma vez que é possivel vender estes artigos diretamente a

vendedores de artigos ao cliente final. E normal que se verifique em stock uma quantidade entre 8 e 10

mil artigos. Relativamente aos artigos do clube Benfica, é utilizada uma estratégia push.
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Verificou-se ainda a existéncia de uma grande quantidade de mascaras, resultante de uma outra situacéo
em que foi utilizada uma estratégia push. Da compra realizada, uma grande quantidade foi utilizada, no

entanto, ficaram ainda em sfock varias pecas devido a uma ma previsao efetuada inicialmente.

A inventariacdo dos artigos conta ainda com uma grande quantidade de chapéus. Este sfock criou-se
porque, aquando da compra, este parecia ser uma boa oportunidade, devido a descontos de quantidade.
No entanto, acabou por ser esquecido e ndo foi utilizado, uma vez que ndo eram conhecidas as

quantidades existentes e quais as diferentes variacées dos mesmos, de cores e modelos.

Uma outra fonte de sfock morto esta relacionada com as quantidades que sao produzidas para além das
quantidades encomendadas pelo cliente. Na maioria das vezes em que se produz um artigo, este ¢
produzido em quantidade acima da encomendada para que, caso acontecam erros na confecdo dos
produtos, a encomenda seja expedida na quantidade pedida pelo cliente. Assim, foi criado um intervalo
sobre 0 qual a quantidade entregue pode variar em relacdo a quantidade encomendada. Isto €, sao
aplicadas percentagens consoante a quantidade encomendada e o tipo de artigo. Por exemplo, a uma
encomenda de cachecois de lycra entre 50 e 100 (exclusive) unidades é aplicada uma percentagem de
10% (anexo 2), ou seja, se o cliente encomenda, por exemplo, 50 cachecdis de lycra, no ato de entrega

poderao ser entregues até 60 cachecdis ou apenas 40 cachecdis.

Também se acumulou sfock morto ao longo do tempo devido a producbes nao adequadamente
controladas, principalmente artigos de tecelagem, porque é muito dificil controlar o numero de repeticdes
e produzem-se, caso nao exista um controlo adequado, muitas unidades para além do encomendado,

gue acabam por ultrapassar a margem estabelecida.

Uma ultima questdo deve-se ao defeito humano, questdes que tém a ver com defeitos que se realizam
devido a erro humano, sendo que estes artigos sao guardados porque se considera que, de alguma
forma, estes possam vir a ser mais tarde reutilizados. Por exemplo, um artigo que se produza com um
bordado descentrado: em vez de se procurar uma opcao para o destruir, o artigo fica em sfock com a

intencdo de se procurar uma forma viavel de venda posterior.

Procedeu-se a contabilizacao do stock, sendo que foi apurado um total de 100.781 pecas entre gorros,

cachecois e bonés.

Em suma, a empresa opera principalmente segundo uma estratégia pu/, uma vez que o mercado em
que esta introduzida assim o exige, sendo que 0s gorros e cachecois acabam muitas vezes por ser
alusivos a determinados eventos ou épocas desportivas. No entanto, em algumas situacoes, € utilizada

uma estratégia push (como sdo exemplo, os artigos do Benfica).
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4.4  Sustentabilidade na empresa em geral

A 4Teams, como referido anteriormente, produz principalmente gorros e cachecois. A producao de
cachecois foca-se principalmente no merchandising desportivo, estando presente em eventos europeus,
mundiais, e varias outras ligas desportivas. O mesmo acontece com a producao de gorros, apesar de

este tipo de producao se destinar mais a producao de gorros de moda.

Apds percecao dos principais objetivos e desafios do recém-criado departamento de IDI, concluiu-se que
a sustentabilidade nao podia ser considerada apenas um projeto ou desafio para este departamento.
Sustentabilidade empresarial e producéo responsavel rapidamente passaram a ser pilares indispensaveis

na tomada de decisdes da empresa e a fazer parte do seu mindset e cultura organizacional (figura 7).

Figura 7- Mentalidade de sustentabilidade da 4Teams (fonte. 4Teams, 2021)

No sentido de se conseguir responder as varias preocupacoes atuais relativas a sustentabilidade, tém
surgido novas tendéncias e iniciativas que contribuem com objetivos mais sustentaveis e positivos para

a industria téxtil.

A moda sustentavel prende-se com uma juncdo entre a moda ecoldgica (produtos feitos através de
métodos menos prejudiciais para o meio ambiente) e moda ética (foca-se maioritariamente na saude dos
consumidores e dos trabalhadores, dando uma especial atencao as condicdes de trabalho das pessoas

associadas a industria).

As empresas devem ser as primeiras a agir, tomando consciéncia de que se encontra em causa a

viabilidade do mundo atual. Ha uma constante preocupacdo da 4Teams para com 0 meio ambiente,

5> Pasta partilhada na rede interna da empresa
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pretendendo criar solucées no ambito da sustentabilidade empresarial, pelo que decidiu apostar os seus

recursos na adocao de uma politica empresarial mais sustentavel.

A 4Teams definiu uma estratégia de sustentabilidade, garantindo assim que o contexto mundial é tido
em consideracdo no plano da gestdo corrente. A operacionalizacdo da estratégia permite concretizar

medidas especificas que permitem assegurar novos produtos, novos processos e nova comunicacao.

A 4Teams apresenta-se como querendo ser a primeira empresa de merchandising desportivo a pensar
estrategicamente em sustentabilidade, a medir consumos e producao de residuos, com vista a uma
melhoria de eficiéncia e desempenho. O foco futuro é entregar novas solucdes ao mercado que consigam
ser integradas no ID vertical caracteristico da empresa. A sustentabilidade esta no ADN, que procura que

seja refletido em todas as vertentes do negdcio.

O setor téxtil € um dos setores referidos como relevantes, pelo seu forte cariz exportador e pelo uso
intensivo de recursos. Considerando as iniciativas e movimentos que tém surgido no setor téxtil e do
vestuario, a nivel mundial, com vista a um maior nivel de sustentabilidade e a transicdo para a economia
circular, e considerando os principais desafios que o setor enfrenta com esta mudanca de paradigma,
definiram-se 6 areas estratégicas de atuacdo: materiais téxteis reciclados, materiais téxteis de fontes
renovaveis, processos téxteis circulares, validacao da circularidade, novos modelos de negocio e design

para a circularidade (figura 8).

Comunicaca

(0} Hitaidl(

C

Materiais téxteis reciclados Design para circularidade

Formacgao

Materiais téxteis de Novos modelos

fontes renovaveis de negdcio

Processos Téxteis circulares Validacao da Circularidade

Figura 8- Areas estratégicas de atuacdo (fonte: 4Teams, 2021¢)
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A 4Teams procura, no sentido de enquadrar a sustentabilidade, responder as seguintes medidas

presentes nas areas estratégicas (4Teams, 2021):

e Incorporacdo de residuos, subprodutos e restos (como por exemplo, sfock morto, amostras,
restos de colecdo, etc.) das industrias téxteis (téxteis pré e pos consumo em téxteis) (eixo:

materiais téxteis reciclados);

e Adocao de processos para recuperar e reutilizar os recursos usados, seja agua, energia, produtos

quimicos, matérias-primas e/ou acessorios (eixo: processos téxteis circulares);

e Desenvolvimento de metodologias e critérios que permitam aplicacdo da circularidade na fase
de concecdo (design para circularidade), incluindo a durabilidade, a reparabilidade, a
reciclabilidade, a biodegradabilidade e outras capacidades alinhadas com a economia circular

(eixo: design para a circularidade);

e Aplicacdo do conceito de redesign de produtos a artigos téxteis, nos seus diferentes estagios,
para diferentes mercados (moda, téxtil-lar, desporto, automovel, etc.) (eixo: design para a

circularidade);

e Desenvolvimento de processos que permitam a virtualizacao de amostras e/ou prototipos,
reduzindo os recursos gastos em desenvolvimento de amostras/ prototipos (eixo: design para a

circularidade);

e Criacao de mecanismos que facilitem as simbioses industriais (eixo: novos modelos de negocio);

e Desenvolvimento de processos e ferramentas para obtencao do ID do produto, que permita a
transparéncia e rastreabilidade na cadeia de fornecimento, de forma credivel, considerando todo
o ciclo de vida do produto (da fibra ao produto final, assim como os varios ciclos subsequentes
de reutilizacdo do produto). A informacéo associada ao ID do produto devera ser obtida de forma
automatica, ou seja, os dados nao serao introduzidos manualmente, por resposta a questionarios
ou outras formas, e devera ser mantida em sistemas robustos como o blockchain (eixo: novos

modelos de negdcio);

e Desenvolvimento de metodologia e ferramentas que permitam determinar o nivel de
sustentabilidade e/ou circularidade dos artigos téxteis, com base em métricas objetivas e que
resultem num indicador simples e claro que auxilie o cliente a adquirir com base no seu nivel de

sustentabilidade/ circularidade (eixo: validacdo da circularidade).
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4.5 Mapeamento e identificacdo de residuos

No sentido de se obter uma visao detalhada sobre a producéo de residuos durante a producao de gorros
e cachecois, e ainda de etiquetas tecidas, estampadas e autocolantes, foi feito um mapeamento do

processo produtivo com identificacdo de recursos e desperdicios de producao.

Os varios pontos onde poderdo ser (dependendo do tipo de artigo em questao) gerados residuos

relativamente aos gorros e cachecéis sdo:

e Residuos de fornecedor: que se prendem com caixas, sacos de plastico, etiquetas e plastico

filme. Todos os residuos que podem ser gerados aquando da rececao de matéria-prima por

parte de algum fornecedor;

e Residuos de tricotagem: onde se produz gorros e cachecois tricotados e ainda artigos

internamente denominados como artigos de lycra, que se prendem com acertos de maquina

e/ou defeitos;

e Residuos de tecelagem: residuos prendem-se com auréola e fim de producao ou entao

amostras ndo aprovadas;

e Residuos de corte: podem prender-se com os residuos de corte manual que sao gerados

devido ao facto de se detetarem defeitos ou entdo artigos que apresentam excesso (excesso

este inevitavel) para depois se cortar com o molde de cada modelo (no caso dos gorros);

e Residuos de vaporizacdo: que se prendem com a detecdo de defeitos, sendo um ponto de

filtragem;

e Residuos de costura. residuos que sao gerados com o processo de corte e cose;

e Residuos embalagem: sendo este o Ultimo ponto de verificacdo dos gorros e cachecdis e onde

se detetam os defeitos, antes de envio para o cliente.

Quanto a producdo de etiguetas:

e Residuos de fornecedores: de fio que vai de encontro a mesma questao dos gorros/cachecdis;

o Residuos por tipo de etiguetas

o Etiquetas tecidas - defeito e acerto de maquina;

o Etiquetas Estampadas - chapas, pano contaminado, embalagem contaminada, fita

branca (de defeito e acertos).
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o Etiquetas autocolantes - fita de papel

Quanto aos residuos da grafica

Fez-se a analise pelo tipo de produtos que sdo maioritariamente produzidos: hangtags, cabides fechados,
cabides de janela. Neste caso os residuos devem-se ao corte e, em especifico, nos hangtags é necessario

proceder ainda ao acerto de cor.

Para melhor se perceber a divisdo feita dos artigos, principalmente gorros e cachecois, é apresentada
na figura 9 uma breve explicacdo dos pontos de producdo e a forma como os artigos sdo internamente

denominados (sendo a ultima linha do esquema a que se considera).

Producéo interna

4Teams

Tricotagem Tecelagem

Artigos Artigos

75% Acrilico 25%
Poliéster

Artigos

Artigos
100% Acrilico

Artigos 100%
Poliéster

95% Acrilico 5%
Elastano

100% Acrilico

Cachecois ) . . ;
Gorros Cachecdis Gorros Cachecdis Cachecdis Etiquetas

Cachecol 100%
Acrilico

Cachecol Alta

Gorro tricotado Defini¢ao

Cachecol tricotado Cachecol de lycra Gorro de lycra Etiquetas tecidas

Figura 9- Tipos de artigos produzidos internamente.

Residuos de fornecedor

Foi feita uma analise de residuos gerados dos principais fornecedores de fio 100% acrilico. No entanto,
estes sao residuos sobre 0s quais a empresa nao tem capacidade de reducao, uma vez que depende da
decisdo de embalamento por parte do fornecedor como opg¢édo ou ndo de embalamento de cada cone, a
quantidade de fita cola utilizada para fechar cada caixa, valores presentes na tabela no apéndice 3,

referente a residuos gerados por cada palete de encomenda.

Residuos de tricotagem
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Os residuos de tricotagem foram analisados segundo uma divisdo entre artigos de lycra e artigos

tricotados. Isto para gorros e cachecois.

Os residuos gerados neste momento do processo prendem-se com acertos de maquina e/ou defeitos.
Tal andlise é feita tendo em conta os registos feitos por parte dos colaboradores nas folhas de registo

diarias, por turno, sendo este feito producédo a producao.

Residuos de tecelagem

Na tecelagem sédo produzidos cachecois de alta definicdo e cachecdis de 100% acrilico (denominados
desta forma internamente quando referidos os cachecéis feitos na tecelagem). Neste processo séo
gerados residuos (apéndice 4, figura 32 e figura 33) que se devem a auréola e fim de producao, ou seja,
o fim de uma producédo e inicio de outra. Isto deve-se ao facto de o tear ndo permitir retirar a ultima
repeticdo dos cachecdis (com o tear parado) e, caso ndo seja produzida outra encomenda logo em
seguida, essa ultima repeticao é deixada no tear sendo depois residuo (uma vez que a restante producao
ja seguiu para acabamentos). Neste tipo de artigos, uma vez que a producao é feita em rolo, os defeitos

sao normalmente detetados nos acabamentos.

0O mesmo acontece para a producéo de etiquetas tecidas, no entanto, neste artigo, o residuo gera-se nao
so devido a impossibilidade de retirar a ultima repeticdo mas também devido ao acerto dos cortantes
nas etiquetas. Isto porque a largura das etiquetas varia muito mais do que os cachecdis, e, o acerto so

¢ possivel ser feito na perfeicdo com o tear em funcionamento.

Os residuos gerados em diante sdo gerados nos varios momentos dos acabamentos (os quais: corte

manual, corte de serra, vaporizacao, costura, colocacao de franja/pom-pom e embalagem).

Residuos de corte

Os artigos de lycra saem a peca da maquina. Assim ndo é gerado residuo na parte do corte manual
porque este ndo acontece, tanto nos gorros como nos cachecois (apéndice 4, figura 35 e figura 36). E
gerado residuo de corte de serra (apéndice 4, figura 33 e figura 36) nos gorros (devido ao molde utilizado

dependendo do modelo pretendido).

Quanto aos restantes gorros, foi analisada a quantidade de residuos segundo modelos de gorros que

vendem mais, sendo que existe variacdo nas medidas.

Relativamente aos cachecois, o residuo que é gerado neste momento do processo produtivo é referente
a defeito detetado, ou seja, caso o cachecol apresente um buraco ou marca de agulha partida, este

cachecol é retirado neste momento dos acabamentos.
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Residuos de vaporizacao

Neste momento do processo de producao, o residuo que pode ser gerado prende-se com o facto de se
detetarem defeitos que ndo foram detetados anteriormente no processo. E um ponto de filtragem que

permite evitar que se acrescente valor ao artigo e que depois este nao seja expedido.

Residuos de costura

Na costura é gerado um residuo que acontece no processo de corte e costura. Este caso nao se aplica
aos cachecois lycra, sendo que nestes cachecdis, a franja € aplicada sem se proceder ao fecho do topo

do cachecol (ao contrario do que acontece com o cachecol tricotado).

Neste momento, é importante ter em atencao que os cachecoéis 100% acrilico produzidos na tecelagem,
dependendo do tear em que sao produzidos, podem gerar mais ou menos desperdicio. Isto porque quatro

dos teares disponiveis geram mais residuo na costura lateral dos cachecdis.

Residuos de embalagem

O ponto de embalagem ¢ o ultimo filtro dos artigos antes da entrega ao cliente, sendo que, neste
momento, todos os artigos com defeito sdo colocados de lado, sendo este o residuo gerado nesta parte

do processo.

As tabelas seguintes (1 a 8) apresentam toda a informacédo de residuos, anteriormente abordada, de
forma sucinta e ainda tendo em conta, da totalidade do residuo gerado ao longo do processo, qual a

percentagem de desperdicio que corresponde a cada fase.
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Tabela 1- Desperdicio gorro M38 tricotado

Gorro M38 tricotado |desperdicio por 100 unidades)

Acertos de Corte corte serra
magquina e/ou manual (Kgj Kg) Corte e cose (Kg) | Defeito (Kg)
defeito (Kg] B B
0,987 0,0366 3,95 0,8 0,25
16% 1% 66% 13% 4%
Peso Media Kg res.[dum Racio pr’.DdL.JI;EID
(kg) unidade / 100 residuos/unidade
B unidades produzida
00,1945 6,0236 30,97%

Tabela 2- Desperdicio gorro M40 tricotado

Gorro M40 tricotado |(desperdicio por 100 unidades)
AEE@S d.e Corte corte serra Defeito
maquina e/ou | manual Kg) Corte e cose (Kg) Ka)
defeito (Kg) | (Kg) g g
0,2 0,44 3,645 0,87 0,23
4% 8% 68% 16% 4%
Peso _ -
Media Kg residuos| Racio produgao
(kg /100 | residuos/unidade
Unidade unidades produzida
0,1945| 5,385 27,60%
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Tabela 3- Desperdicio gorro M32 tricotado

Gorro M32 tricotado |desperdicio por 100 unidades)
Acert@de Corte |
maguina corte serra Defeito
, | manual Corte e cose (Kg)
e/ou defeito Kg) (Kg) (Kg)
(Kg)
0 0,15 1,961 (1,895 0,13
0% Bk 63% 29% 4%
Peso _ _
Vedia Kg residuos| Racio producao
(ke) /100 residuos,/unidade
Lnidade unidades produzida
0,1263 3,136 24 83%
Tabela 4- Desperdicio gorro lycra
Gorro lycra |(desperdicio por 100 unidades)
HEEﬂDS d? Corte corte serra Defeito
maguina e/ou | manual Kg) Corte e cose (Kg) Kg)
defeito (Kg) | (Kg) B B
0,0785 0 1,91 0,42 0,437
3% 0% 6% 15% 15%
Peso _ B}
Media Kg residuos| Racio producao
(ke) /100 residuos,/unidade
Unidade unidades produzida
0,077 2,8455 36,95%
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Tabela 5- Desperdicio cachecol tricotado

Cachecol tricotado |desperdicio por 100 unidades)

Acertos de

Corte

maquina e/ou | manual ct:-r‘;m:{s,nerra Corte e cose (Kg) D{E;EI;D
defeito (Kg) | (Kg) & 2
0,11 0,588 0 0,7 0,84
5% 26% 0% 31% 38%
Peso . .
Media Kg residuos| Racio producao
(kg) /100 | residuos/unidade
Unidade unidades produzida
0,214 2,238 10,46%

Tabela 6- Desperdicio cachecol lycra

Cachecol lycra (desperdicio por 100 unidades)

Acertos de Corte .
. . corte serra Defeito
magquina e,/ou | manual Kg Corte e cose (Kg) Kg)
defeito (Kg) | (Kg) B B
0,37 0 0 0 0,41
47% 0% 0% 0% 53%
Peso _ -
Vedia Kg residuos| Racio producao
(kg) /100 | residuos/unidade
Lnidade unidades produzida
0,199 0,78 3,92%
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Tabela 7- Desperdicio cachecol tecelagem 100% acrilico

Cachecol Tecelagem 100% Acrilico (desperdicio por 100 unidades)
Auréola e fim | Corte corle serra
de Producao | manual Kg) Corte e cose (Kg) Defeito (Kg)
(Kel (Kg)
1,03 0 0 1 0,49
41% 0% 0% 40% 19%
Peso _ .
Media Kg residuos| Racio producao
(ke) /100 residuos, unidade
unidade unidades produzida
0,077 2,52 32,73%

Tabela 8- Desperdicio cachecol tecelagem alta definicdo

Cachecol Alta Definicao |desperdicio por 100 unidades)
Auréola e fim| Corte .
. corte serra Defeito
de Producao | manual Kg) Corte e cose (Kg) Ka)
(Kg) (Kgl
1,06 0,126 0 0,7 0,33
48% 6% 0% 32% 15%
Peso _ .
Vedia Kg residuos| Racio producao
(ke) /100 residuos, unidade
Lnidade unidades produzida
0,104 2,216 21,31%

O facto de se ter procedido ao mapeamento e identificacdo de residuos, segundo cada tipo de artigo,
permitiu perceber quais os que geram mais ou menos residuo de desperdicio produtivo. Ou seja, tendo
em conta que o0s gorros sofrem um corte de serra segundo o modelo pedido pelo cliente, neste momento

da producao é gerado mais ou menos desperdicio, consoante 0 modelo em questao.

As tabelas anteriores resumem os residuos gerados segundo o tipo de artigo (nos gorros, por modelo,

uma vez que influencia a quantidade de residuo gerado). Assim, o gorro de 100% acrilico M32 é o que
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gera uma menor percentagem de desperdicio (24,83%), influenciado principalmente pelo valor baixo
gerado de residuo no corte de serra (tabela 3). Relativamente aos cachecdis, é o cachecol lycra que gera
menos desperdicio (3,92%), uma vez que este sai da peca a maquina, sendo que o residuo gerado se

prende com acertos e/ou defeitos (tabela 6).

O procedimento do mapeamento e identificacao de residuos, permite, por exemplo, sugerir aos clientes
a opcao por modelos em que é possivel demonstrar o facto de que gera uma menor percentagem de

residuo.
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4.6  Sintese de problemas identificados

O presente subcapitulo pretende sintetizar os problemas identificados anteriormente, através da
exposicao na forma de diagrama de espinha de peixe. Os varios problemas identificados culminam em
cinco problemas mais abrangentes, sendo estes nomeados como problema de gestdo logistica e

problema de sustentabilidade (tabela 9).

Tabela 9- Problemas identificados: tipo e codificacdo

Tipo de problema % Problema

Gestao logistica PL-1 Falha do Lancamento da marca
Gestao logistica PL-2 Escassez de fio

Gestdo logistica PL-3 Criacdo de stock morto
Sustentabilidade PS-1 Processos néo sustentaveis
Sustentabilidade PS-2 Producao de residuos

Na figura 10 verificam-se as diferentes razdes identificadas como sendo as causas a que se deveram a

falha no lancamento da marca BRONKO Clothing.

2 colaboradores Necessidade de

i 3 d d
2 departamentos ormacao adequada

Confegao de vestuario especifico

Falha do lancamento da
marca

Lead time superior ao esperado

Dependéncia de 1 Respaonsaveis de Pontos nao cruciais nao
fornecedor de producao das etapas definidos
SENICDS nao definidos

Figura 10- Causas do problema de falha do lancamento da marca

No que respeita os processos logisticos do merchandising desportivo, o principal problema identificado
foi a escassez de fio. A escassez de espaco, aliada a necessidade de existéncia de muitas referéncias de

fio, devido a alta dependéncia da época desportiva e ainda a falta de mecanismos de alerta, sdo as
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causas primarias a que se deve a identificacdo da escassez de fio como um dos principais problemas

(figura 11).

Dependéncia da Muitas referéncias

época desportiva diferentes de fio

Falta de Escassez de espaco

mecanismos de
alerta

Figura 11- Causas do problema de escassez de fio

Escassez de fio

0 avultado sfock morto que se verificou que a empresa continha deve-se as varias razdes apresentadas

na figura 12. ldentificaram-se como causas, questdes como devolucdes ou producdes ndo expedidas,

que se devem ambas @ mesma razao: erros durante o processo de producao. Deveu-se ainda a previsdes

gue nao se concretizaram, limites de excedentes que nao foram respeitados e defeitos para os quais se

espera encontrar uma solucao mais tarde.

Previsdo de maior
procura do que a

Devolucdes verificada

Artigos intermos

Artigos externos

Criacio de sfock morio

Dezenho

Cores

Erros nos bordados

Medidas
Limite de excedentes Defeitos

Producdes nao nao respeitados

expedidas

Figura 12- Causas do problema de criacdo de stock morto

No respeitante a sustentabilidade propriamente dita, o principal problema prende-se com a laboracao

segundo processos nao sustentaveis (figura 13) entre os quais se destacam: nao incorporacdo de
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residuos e da economia circular; a necessidade de utilizacao dos recursos apenas uma vez e de se
realizarem amostras fisicas, o facto de ndo se obter o ID (identificacdo) do produto e ainda a falta de

conhecimento inerente a sustentabilidade.

Falta de Falta de canhecimento
MN&o incorporacdo incorporacao da ao nivel da
de residuos economia circular sustentabilidade
> Processos nao
] sustentiveis
Agua
Energia
Matéria-prima
N Amostras fisicas Mao obtencao do 1D do
Recursos ufilizados produto

apenas uma Vez

Figura 13- Causas do problema de processos nao sustentaveis

O problema final identificado foi conseguido através do mapeamento e identificacdo de residuos que
levou & constatacao de que o processo tem em si inerente uma grande producao de residuos (figura 14),
em todos os momentos do processo produtivo. Isto &, ha geracao de residuo desde a rececao de matéria-

prima no fornecedor, até ao momento anterior a expedicao (ou seja, a embalagem).

Residuos de Reslduas de Residuos de
fornecedor tecelagem vaporizacao

Auréola

Cainas

Sacos plastico Defeitos

Etiguetas autocolantes

Plastica filme Amostras ndo aprovadas > Producso de Residuos
Defeitos orte de
‘ET:;S:G:I Processo Filtragem
Acertos de maquina de corte e de
Defeitos cose defeitas
Residuos de corte Residuos de Reslduos de
Residuos de bal
. costura embalagem
tricotagem

Figura 14- Causas do problema de producéo de residuos
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5. APRESENTAGAO E IMPLEMENTAGCAO DAS PROPOSTAS DE RESOLUGAO DOS PROBLEMAS IDENTIFICADOS

No capitulo 1 definiram-se os objetivos a atingir, sendo que o presente capitulo apresenta as propostas
para a correcdo dos problemas assinalados no capitulo anterior, contando com a fundamentacao tedrica

exposta no capitulo 2.

As propostas de melhoria estao divididas em dois grandes temas: gestao logistica e sustentabilidade. Por
sua vez, cada um destes temas apresenta os problemas principais a estes relativos. Desta forma, o tema
gestdo logistica conta com 3 problemas principais e o tema sustentabilidade conta com 2 problemas

principais.

5.1  Gestao logistica

Na tabela 10 estao apresentados os 3 principais problemas identificados alusivos & gestao logistica da
4Teams, os quais: falha de lancamento da marca, escassez de fio e criacdo de stock morto (sfock este
que se encontra na empresa e que se continua a criar devido a erros). E ainda apresentada, numa outra
coluna, as principais causas para a criacao do problema geral e depois uma breve descricao das acoes

de melhoria implementadas para a resolucao de cada caso.
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Tabela 10- Problemas logisticos identificados e agdes de melhoria

Tipo de Problema Problemas identificados Acdes de melhoria
2 colaboradores-2 departamentos Novas contratacoes
Responsaveis de producao das
etapas nao definidos Definicao dos responsaveis
PL-1 Falh I . N
alha do lancamento Dependéncia de 1 fornecedor de Subcontratacao do
da marca . . :
senvicos fornecimento do servico
Necessidade de formacao Aperfeicoamento de
adequada capacidades
Pontos n&o cruciais nao definidos Definicao e organizacao de
tarefas a desenvolver
Dependéncia da época desportiva -
Muitas referéncias diferentes de )
PL-2 Escassez de fio fio
Falta de mecanismos de alerta Criacao de registos
Estudo sobre a possibilidade de
Escassez de espaco o L
eliminacao de maquinas
- Plataforma de controlo por
Devolucoes )
artigo
Producdes nao expedidas Analise de todas as ordens de
PL-3 Criacao de sfock morto Defeitos fabrico
Limite de excedentes nao Reestruturacéo dos limites
respeitados acordados com os clientes
Previsao de maior procura do que .
. Esforco comercial
verificado

5.1.1 PL-1 Falha do lancamento da marca

Novas contratacoes

Foram referidos anteriormente os varios problemas que se colocaram aguando da atribuicao de tarefas
e decisdo interna sobre qual o departamento que estaria responsavel por cada fase do processo até a

obtencéo do produto final de cada peca de vestuario da marca BRONKO Clothing.

Para se encontrar a solucdo para estes dois casos, procedeu-se inicialmente a definicdo das tarefas dos
2 colaboradores no momento afetos a criacdo da marca. Desta forma, foi possivel perceber quais 0s
processos que estavam por estes dois assegurados e quais 0S processos para 0S quais nao existia
capacidade de assegurar adequadamente. Procedeu-se, assim, a contratacao de um novo membro.
Relembre-se o facto de que ambos os colaboradores estavam também afetos ao departamento de
desenvolvimento de novos produtos, sendo que o novo membro surgiu no sentido de retirar algumas

tarefas aos dois colaboradores anteriores, como por exemplo, a pesquisa e contacto com fornecedores.
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Definicdo dos responsaveis

Paralelamente, a equipa afeta a producao de gorros e cachecdis (core business da empresa) foi reunida
para analisar a capacidade que cada uma das seccdes teria de assegurar as diferentes fases. Desta
forma, e tendo em conta o facto de que os gorros se encontravam num momento de baixa procura,
resolveu-se que esta seria a seccdo a assegurar tarefas tais como o plano de corte e a confecao das

pecas finais.

Subcontratacdo de fornecimento de servicos

No momento de inicio de desenvolvimento da marca, pensou-se em criar um processo vertical dentro da

empresa, ou seja, utilizar o menor numero de subcontratacdes possivel.

No sentido de resolver o problema que se colocou com a aplicacdo de acabamentos, foi necessaria a
utilizacdo de um subcontratado. Ou seja, 0 que se pensou inicialmente fazer foi o contacto direto com
uma empresa especializada em tinturaria e acabamentos. Tal empresa comprometeu-se a aplicar os

acabamentos pedidos num curto prazo.

O subcontratado com quem se estabeleceu contacto inicialmente para a aplicacdo do tratamento de
hidrofobicidade demorou oito vezes mais do que o estabelecido inicialmente (em vez de 2 semanas,
demorou cerca de 3 meses). Para além desse problema, no momento de teste dos resultados obtidos,
notou-se que os tecidos/malhas nao estavam de acordo com o resultado combinado, ou seja, a empresa

ndo conseguiu que o tipo de matéria-prima em questéo tivesse a capacidade de hidrofobia pretendida.

Assim, tendo em conta o atraso que a marca levava face ao previsto, e sendo algo de grande importancia
uma vez que, como dito anteriormente, a imagem da marca assentava nesta questao, procedeu-se
novamente a subcontratacao, mas desta vez no sentido de existir um intermediario com conhecimentos
necessarios a garantia de obtencao dos resultados pretendidos. Desta forma, contactou-se uma empresa
que se foca na distribuicao de produtos quimicos tendo ainda a capacidade de desenvolvimento de
receitas, quais os produtos e quantidades necessarias de tais produtos quimicos, para conseguirem

fornecer aos tecidos/ malhas os acabamentos necessarios.

A empresa subcontratada desenvolveu amostras nos tecidos e malhas que estavam decididos a ser
utilizados no vestuario da marca em desenvolvimento, sendo que internamente foi depois decidido qual
o nivel de hidrofobicidade a aplicar conjugando ainda com alguma capacidade de melhoria de toque dos

tecidos/malhas em questao.
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De notar que esta subcontratacédo, encontrando-se ja na area, permitiu ainda um outro contacto com a
empresa que se dedicaria a aplicacdo dos tratamentos segundo a receita criada (receita esta que era

uma em varias opcoes, que foi decidida internamente).

Ao contrario do que aconteceu anteriormente, e tendo em atencdo que todo o processo estava atrasado,

o tempo de entrega dos tecidos e malhas foi rapido e dentro do combinado.

Depois de obtidas as malhas e tecidos com os acabamentos pretendidos, foram realizados os protétipos,
sendo estes executados internamente. Isto €, os planos de corte, sendo apenas um de cada tipo de peca,
foram realizados manualmente na empresa, na maioria das pecas. Da mesma forma, procedeu-se a

confecao utilizando os recursos internos.

De todas as pecas que a marca se prop0s a produzir, as camisas, as calcas classicas e as camisolas de
algodao organico foram as Unicas que ndo se produziram internamente. A producdo destas pecas foi
subcontratada, sendo apenas necessario fornecer a empresa a malha/tecido a utilizar (estes tinham ja
tratamento aplicado) e os varios componentes, tais como botdes e outros elementos decorativos como,

chapas metalicas.

Aperfeicoamento de capacidades

A confecao deste tipo de vestuario, sendo que se propunha como de qualidade, obrigou a que as varias
pecas fossem feitas segundo um processo de tentativa e erro. Isto €, o conhecimento de costura fazia ja
parte das competéncias da colaboradora afeta a confecdo. No entanto, foi necessario que este
conhecimento se adequasse as pecas em questao. Procedeu-se, assim, inicialmente a producédo das
varias pecas numa matéria-prima sem tratamento de hidrofobicidade aplicado, mas o mais parecido
possivel com a matéria-prima da peca final que se pretendia lancar para o consumidor final. Procedeu-
se ainda a algumas alteracdes nas maquinas de costura no sentido de estas serem capazes de fornecer

ao produto a qualidade pretendida

Depois de realizados os prototipos internos e recebidas as pecas das subcontratacdes, procedeu-se a

realizacdo da sessao fotografica com tais pecas ja produzidas.

Definicdo e organizacdo de tarefas a desenvolver

O lancamento de uma marca de vestuario implica a realizacao de varias pequenas tarefas, nao cruciais,

mas sem as quais nao ha finalizacdo do processo.

Houve necessidade de encomendar componentes como botdes e chapas metalicas. Tendo em conta

que se tratava de uma marca assente numa promessa de respeito pelo ambiente, surgiu, neste contexto
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a necessidade de documentacao que comprovasse a sustentabilidade dos componentes em questao.
Sendo que nem todos os artigos foram produzidos internamente, estes componentes tiveram também

eles de ser direcionados para os respetivos subcontratados.

Segundo o consultor de operacdes da empresa Hozen 7, é necessario realizar um processo de sourcing
para proceder a compra de um novo produto. Neste processo, devem ser identificados e questionados
todos os vendedores do produto sobre o que & importante, no ambito do componente em questao,
(questdes tais como o preco, quantidade minima de encomenda e tempo de entrega). Permite assim,
do conjunto dos fornecedores, a selecao dos “finalistas”. Aos fornecedores finalistas devem ser dadas
mais informacdes sobre o produto que a empresa necessita (i. e. necessidade de certificacdo no ambito

da sustentabilidade), para assim se tomar a decisao definitiva sobre o fornecedor a contratar (figura 15).

joilp-oT—- M -

A proguct is needed Sourcng team uses Al applicable Vendors are
Procurement asks knowledge base o vencors are polied for
sourcing team lo find establish baseane denttied nformaton
best value
and thew proposal Vendor i selected Finalists are polled Best-fit vencor
18 further negotated from hnahists more thoroughiy & 8¢ soiected as
subme proposais finalists
*
- o H
QY
A contract s signed Product And ‘W" team
Orderea moniors contract comphance

Figura 15- Processo de sourcing

O facto de nao se ter tido em conta, na programacao, a possibilidade de incapacidade por parte da
empresa de conseguir o resultado obtido, e, como foi referido anteriormente pela breve descricdo acerca
do processo de producéo das pecas da nova marca, todos os pequenos passos foram dados sob pressao.
Todo o processo sofreu atrasos face ao que estava previsto, devido ao percalco que aconteceu com a
primeira empresa que se comprometeu a aplicar o tratamento nos tecidos e malhas da marca, sobre o

qual assentava toda a comunicacao da marca.

Assim, tiveram de arranjar-se formas de se conseguir responder o mais rapidamente possivel ao que

estava em falta. O processo de pesquisa de fornecedores e consequente selecdo nao se realizou, face

7 Evento Nucleo de Empresas realizado online no dia 6 de maio de 2021
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ao que seria o procedimento correto no sentido de obter a melhor relacéao preco-qualidade. Este tipo de
procedimento deveria ter sido seguido, quer para a compra de artigos com um valor mais residual na
peca (como as chapas metalicas e botdes), como também, por exemplo, na procura da empresa que fez

a aplicacao do tratamento nos tecidos/malhas.

A sessdo fotografica, tratando-se de uma colecdo capsula foi realizada em apenas um dia, sendo este

um dia de disponibilidade dos modelos e do fotografo

Uma vez que o lancamento da colecao estava muito atrasado, decidiu proceder-se ao lancamento por
“drops’, i.e, as pecas a lancar estavam definidas mas foram lancadas por pequenos grupos, numa

tentativa de criar o maior “engagement’ possivel para a marca, uma vez que esta ndo era conhecida.

Paralelamente a todas estas questdes, depois de se proceder a sessao fotografica, foi lancado o sife da
marca BRONKO Clothing para venda online (a marca nao apresenta loja fisica), onde foram expostos os
varios artigos, caracteristicas de cada um destes e preco de venda (cerca de 15 dias apos a realizacéo

da sessao fotografica).

A BRONKO Clothing apresenta-se assim como uma colecdo menor do que uma colecdo comercial e é
de ressalvar o facto de que o nimero de cores utilizado foi mais reduzido do que seria caso se tratasse

de uma colecdo “normal”. E importante referir ainda uma Ultima questéo que se prende com o facto do
publico-alvo se manter caso se trate de uma colecdo capsula ou nao, sendo que se entende por colecao
capsula uma mini-coleccao lancada por uma marca, para ser lancada em determinada época do ano
(podendo ser até uma edicdo limitada)(Caetano, 2013). Com isto, no lancamento da colecdo seguinte,
poderao as malhas/tecidos ser “aproveitadas” desde o momento em que o designer responsavel pelo

desenho da colecédo procure adaptar-se as matérias-primas ja disponiveis.

Com isto, as pecas ficaram em sfock, no entanto, apenas as pecas que foram produzidas em

subcontratacdes (camisas, calcas classicas e camisolas de algoddo organico).

Foi possivel controlar a producao de todas as outras pecas, como /Aoodies e t-shirts e, uma vez que esta
producdo era interna, a malha/tecido ficou assim em stock sendo que se apresenta com as cores e

tratamentos pensados para a primeira colecao.

A utilizacao das cores neutras é outro dos pontos positivos, uma vez que a paleta de cores (figura 16)
utilizada se prende com azuis, verdes, pretos, cores que acabam por ser intemporais e que ndo fazem
propriamente parte das tendéncias seguidas no ano de 2020/2021 (ano em que a marca arrancou).

Desta forma, permite que as cores em que os tecidos /malhas foram tingidos sejam utilizadas noutras
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colecdes, noutros anos, nao sendo assim este valor de matéria-prima um custo afundado do insucesso

da marca na primeira colecao lancada.

PANTOME® PANTONE®  PANTONE PANTOME' | PANTONE'
18-4052 TCX 1831 TCX TR ICN VEEER TOX 11-0700 TCX
Classec Bius Biack Beauty n-Crd Tomae Miilgary DHeve Lucent White

Figura 16-Pantones utilizados na colecdo capsula da marca BRONKO Clothing

5.1.2 PL-2 Escassez de fio

No que concerne ao problema identificado da gestdo de fornecedores, principalmente a necessidade e
importancia de fio, quanto aos dois problemas iniciais encontrados, nao é possivel aplicar solucdes de
melhoria, porque a carteira de encomendas é muito variavel, uma vez que esta, em larga escala,
dependente da época desportiva (principalmente futebol). As encomendas variam muito em funcdo dos
jogos realizados, principalmente em finais, sobre as quais nado é possivel ter um conhecimento
antecipado, nao permitindo a previsdo de quais os fios que serdo utilizados (tendo em conta que cada
equipa tem as suas cores especificas) e desta forma, ndo sendo dada nenhuma forma de controlo a

empresa.

Por sua vez, o problema relacionado com as varias referéncias de fio, prendem-se com o facto de se
procurar oferecer ao cliente um cartaz de cores o mais abrangente possivel, gerando, desta forma, muitas
referéncias. De notar ainda o facto de que, sdo varios os clientes que ja se apresentam como sendo de
longa data, ndo permitindo a limitacdo do cartaz de cores de forma a diminuir as varias referéncias,
podendo por em causa a fidelidade dos clientes. No entanto, uma das solucdes pensadas (mas nao
implementadas até a finalizacdo do presente projeto), foi a imputacdo de custos extras aquando do
pedido de encomenda com cores nao presentes no catalogo. Assim, o preco de certo artigo € mais
elevado quando o cliente pede uma cor que obrigara a abertura de nova cor, e consequente tingimento

de fio em stock (fio este em cru).

Criacdo de registos

No que concerne a falta de mecanismos de alerta, a solucao encontrada prendeu-se com a criacao de
entradas e saidas de fio no sistema informatico de gestdo utilizado na empresa (que ndo era
anteriormente realizada). O fio é dado segundo consumo por cada artigo aferido aquando da realizacéo

da amostra. Assim, ¢ feita uma previsédo do consumo de toda a producao. Um colaborador do armazém
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coloca, para cada encomenda, o fio necessario e regista a quantidade atribuida (o fio ¢ dado em bobines,
ndo sendo possivel atribuir a quantidade exata). No fim da producéo, na tricotagem ou tecelagem, o fio
devolvido de certa encomenda, é novamente registado (figura 17). Seguindo este processo, ambos 0s
valores sdo introduzidos no software de gestao utilizado pela empresa, sabendo-se assim a quantidade
de fio em stock. Cada fio apresenta uma codificacdo interna que esta considerada no software de gestao,
desta forma é apenas necessario colocar a codificacdo interna para cada fio (sabendo que esta
codificacdo esta presente na ordem de fabrico entregue aos responsaveis pela selecdo do fio). Para além
de permitir a todos os momentos saber qual a quantidade de fio em armazém (tendo em atencdo ao
facto de que, por vezes, parte do fio é devolvido no fim de cada producdo), permite ainda a criacdo de
armazeéns virtuais aquando da necessidade de se fornecer fio a subcontratados para a producdo de

gorros e cachecois.
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Registo no ARMAZEM

Figura 17- Folha de registo de entrada e saida de fio por ordem de fabrico

Estudo sobre a possibilidade de eliminacdo de maquinas

Procedeu-se a organizacao do espaco de armazenagem, que se encontra no mesmo pavilhdo da
tricotagem. No referido pavilhdo, ha uma parte alocada a localizacao de maquinas de tricotagem de
artigos de lycra. Tais maquinas, sao referidas como maquinas que nao sao normalmente utilizadas,
segundo a opiniao da chefia intermédia daquele departamento. Desta forma, caso isto fosse passivel de

comprovacao, este espaco poderia ser alocado ao armazenamento de fio.

Desta forma, decidiu-se criar um registo de producéo (figura 18). O objetivo é, ndo so6 o de permitir
corroborar esta ideia, mas também criar indicadores de desempenho de cada uma das areas da
empresa. No longo prazo, sera possivel perceber se tais maquinas sao ou nao utilizadas, podendo assim

ser ou nao dispensadas, e o espaco ser utilizado para armazenamento de fio.
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Figura 18- Folha de registo de producdo de artigos de lycra

5.1.3 PL-3 Criacao de sfock morto

A primeira tarefa desenvolvida de forma a encontrar solucdes para o stock morto acumulado foi proceder-
se a inventariacao de todos os artigos. Assim, para cada artigo, foi criada uma referéncia e colocado um

exemplar junto ao arquivo de amostras da empresa.

Criou-se também uma base de dados para o conhecimento do que estava disponivel (figura 19). Nesta
base de dados colocou-se a referéncia do artigo (criada aquando da inventariacao); quantidade de artigos
disponiveis; fotos do artigo (para rapida identificacdo sem necessidade de consulta do arquivo fisico);
qual o clube/ associacéo do artigo em questao (isto para facilitar a procura); qual a categoria de que o
artigo faz parte, se & 100% acrilico, tricotado, alta definicdo, etc. Foi criada ainda uma coluna com o
objetivo de se colocarem as saidas de possiveis vendas. Por fim, adicionou-se uma coluna final, que

apenas tinha o objetivo de mostrar a quantidade disponivel depois das possiveis saidas.

Depois de criada a base de dados referida, foi “montado o arquivo fisico”, para que, a medida que se
colocavam os artigos em cabides para rapida identificacao, caso necessario, se colocasse na base de

dados qual o clube e qual a categoria a que cada artigo pertencia.
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Figura 19- Estrutura de base de dados dos artigos do stock morto

Anteriormente foram identificadas as varias razdes que criaram 0 sfock morto ali apresentado:
devolucdes, producdes nao expedidas, producdes que se esperava maior procura, encomendas
canceladas, quantidades produzidas a mais do que o pedido pelo cliente, previsbes que ndo se

concretizaram e defeitos.

Plataforma de controlo por artigo

As devolucdes por parte do cliente devem-se a artigos que sao colocados em producéo e sao expedidos
para o cliente sem estarem conforme a amostra aprovada. Isto &, antes de se iniciar uma producao, o
cliente recebe uma amostra fisica. Depois desta amostra ser aprovada é que se inicia a producao. Parte
do sfock deve-se a este tipo de questdes, producdes que nao estavam consoante a amostra que tinha

sido anteriormente aprovada pelo cliente.

No sentido de se evitar este tipo de situacdes, passou a utilizar-se uma plataforma digital utilizada por
toda a empresa, o freflo. Antes de se iniciar a producao é feito o controlo de qualidade de cada uma das
ordens de fabrico, para se garantir que as producdes sdo iniciadas com todas as informacdes corretas.
Na plataforma treflo (figura 20) é colocada toda a informacéo relativa ao artigo, desde medidas, a qual o
bordado a utilizar. Com o registo fotografico, é possivel comparar a producdo com a amostra, diminuindo
assim a quantidade de erros, uma vez que permite as chefias intermédias acompanhar a producdo e

corrigir 0s erros 0 mais cedo possivel no processo.
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Figura 20- Plataforma utilizada para o acompanhamento de producdes

E possivel ver na imagem da figura em que momento esta cada producéo, e, por exemplo, no quadro
confecdo, estdo apresentados a cor alguns pormenores importantes a considerar, para que nao se
cometam os erros anteriormente referidos. De notar a questdo das etiquetas, o facto de ser uma
producdo com badge, de acordo com um dos requisitos mais sujeito a erro. O mesmo acontece no

quadro embalagem, onde é referido o facto de o cachecol em questéo ter que ser expedido com cabide.

Analise de todas as ordens de fabrico

Ao longo do processo de producdo dos artigos sdo preenchidas ordens de fabrico relativas a cada seccéo.
Isto €, na tricotagem o responsavel pela producao indica a maquina, a quantidade produzida e tempo de
producdo. O mesmo acontece nos acabamentos, o responsavel por coser os gorros ou cachecois, indica
0 numero de artigos que confecionou, e a quantidade de artigos conforme e ndo conforme. O
preenchimento das ordens de fabrico ao longo de todo o processo ajuda na diminuicao de erros, uma
vez que cada colaborador assina em como realizou tal tarefa, estando assim a responsabilizar-se pela
mesma, sendo assim uma forma de diminuir os erros. Este preenchimento ja se faz na empresa ha
muito tempo, mas apenas recentemente passou a ser analisado e criados indicadores de desempenho
de forma a controlar a evolucao do desperdicio (figura 21), sendo que se tem mostrado, principalmente

nos ultimos tempos, efetivo.
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Taxa de Desperdicio Tricotados por produto
(janeiro-abril 2021)
25000 100,0%
® 22263 90,0%
20000 80,0%
70,0%
15000 60,0%
50,0%
10000 40,0%
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5000 20,0%
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0 —— —49% 0,0%
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B Soma de Qntd de desperdicio ~ ® Soma Qntd Produzida Racio

Figura 21- Taxa de desperdicio de artigos tricotados (gorros e cachecdis) (janeiro a abril de 2021)

O facto de se passar a utilizar a plataforma freflo e de se ter um engenheiro industrial dedicado a analisar
os indicadores relativos a quantidade de defeitos e a quais as causas (sendo possivel o conhecimento de
quais as causas também devido a fotografia realizada por parte das chefias intermédias para cada nova
producdo), conseguiu-se resolver os problemas acima enunciados. Ou seja, o engenheiro industrial,
analisando todas as producdes, pode perceber quais as razées que levavam a tais erros e procurar
formas de os corrigir. Desta forma, a analise de todas as ordens de fabrico levou a melhoria neste sentido
uma vez que, cada vez que alguma encomenda nao € expedida, sao analisadas as causas e encontradas

solucdes de forma a evitar que o mesmo erro se repita.

Reestruturacdo dos limites acordados com os clientes

Para resolver a questao associada as margens entre a quantidade encomendada e a quantidade
expedida, analisou-se a quantidade de encomendas que seguiram com quantidades “fora do permitido”.
E importante ter em atencéo ao facto de que todas as encomendas apresentavam os mesmos intervalos
de tolerancia, ou seja, independentemente do tipo de artigo, os intervalos a respeitar eram sempre 0s
mesmos (anexo 2, figura 38). Os resultados desta analise foram as apresentadas no grafico da figura
22. Os varios tipos de artigo apresentavam percentagem acentuadas de encomendas que seguiram
foram do limite pré-estabelecido com os clientes. Notar a percentagem de 23% relativamente aos artigos

tricotados.
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Desta forma, procedeu-se a reestruturacdo dos limites acordados com os clientes, mas desta vez,
segundo tipo de artigo, tendo em conta o facto de que o funcionamento dos teares de producao de
cachecois 100% acrilico (cada repeticao do tear faz 5, 8 ou 10 cachecois de cada vez) é diferente do
funcionamento de artigos de lycra (a maquina faz estes artigos a peca), exigindo desta forma que os

intervalos estabelecidos tivessem em conta o tipo de artigo em questao.

Assim, decidiram-se novas margens (superiores), e estas foram comunicadas aos clientes, de forma a

evitar a nao expedicdo de artigos (anexo 3, figuras 39 e figura 40).

Encomendas fora do limite estabelecido
(janeiro-abril 2021)
60 100%
50 ® 13 ® 50 80%
40 ® 39
® 34  60%
30
20 40%
. 29%
o 8 o
Lycra Tricotados 100% Acrilico AD
B N3o Permitido @ Qntd Encomendas Réacio

Figura 22- Encomendas fora do limite estabelecido (janeiro a abril de 2021)

Esforco comercial

No curto prazo, logo apos a inventariacao, a tentativa de expedicéo do sfock prendeu-se com as técnicas

de upcyclinge downcycling.

Criou-se uma loja online onde se colocaram principalmente artigos que provinham do sfock morto com
atualizacoes, por exemplo um novo bordado ou badge de forma a que a venda fosse permitida a empresa

ou entao a utilizacao de partes de cachecois incorporados em novas pecas (figura 23).
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Figura 23- Sweat produzida com dois cachecdis provenientes do stock morto

A acao realizada no sentido de se encontrar uma solucéo para o prolema criado com as previsdes que

ndo se concretizaram foi a concretizacdo de esforco por parte dos comerciais da empresa.

Uma vez que todo o stock estava completamente desorganizado, nao se sabiam quais os artigos que la

estavam, fazendo assim com que se produzissem novos artigos desnecessariamente.

Uma vez que foi criado o arquivo fisico (figura 24), os comerciais desses clientes podem ver os artigos
que pretendem, verificar a quantidade que ha em sfock e depois associar a referéncia criada, e procurar
no local de sfock, isto porque, cada caixa esta fechada mas tem indicado por fora qual a referéncia do

artigo 1a colocada, o que facilita a procura, exigindo apenas a recolha.
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Figura 24- Arquivo fisico de artigos de stock morto

De notar que a empresa trabalha, neste momento, no sentido da sua digitalizacao, evitando o arquivo

fisico de amostras. No entanto, trabalha-se ainda no sentido de se conseguir que a criacao de “mock-
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ups” seja fiel ao aspeto fisico do artigo. Desta forma, existe ainda necessidade de visualizacao do artigo
na realidade de forma a se conseguir perceber todos os detalhes do artigo, desde qual o tipo de artigo
(tecelagem, tricotagem, ou lycra) a questdes relacionadas com o tipo de bordado utilizado, textura, cor,
etc. Esta foi a razao para se ter criado um arquivo de amostras de stock morto, para além da base de

dados com fotografias.

Um dos momentos em que o sfock morto sofreu saida de artigos em grandes quantidades foi no
momento do Europeu 2020, uma vez que havia um grande stock de cachecois de Portugal. O processo
de fotografia de todos os artigos permitiu o envio deste sfock para os clientes, potenciando assim as

vendas relativas a este tipo de artigos.

Como se pode notar na imagem da figura 25, os cachecdis expedidos sdo modelos sem referéncia a ano
ou evento, sendo assim modelos que podem ser expedidos em qualquer ano em que haja competicao,

sendo esta a razao para estes estarem em sfock.

DRTUGAL

Figura 25- Exemplo de cachecol expedido no campeonato Europeu sem referéncia a ano ou evento

Apesar de se ter conseguido expedir uma quantidade consideravel de cachecdis durante a inventariacao,
apurou-se que ha cachecdis e gorros que sao referentes a eventos especificos, como por exemplo, jogos

de finais, ndo sendo assim possivel expedir estes artigos.

Assim, o comercial responsavel pelo contacto com o cliente Sport Lisboa e Benfica, utilizou o
levantamento de artigos, feito anteriormente, e apresentou as quantidades e tipos de artigos disponiveis.
Desta forma, foi possivel expedir artigos que estavam em sfock em vez de se criarem novas ordens de

fabrico onde se produziriam artigos em duplicado.

5.2 Sustentabilidade

Paralelamente ao subtopico anterior relativo a gestao logistica, estao expostos na tabela 11 os 2
principais problemas identificados relativos a sustentabilidade na 4Teams, 0s quais: processos nao

sustentaveis e producao de residuos. E ainda apresentada numa outra coluna as principais causas para
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a criacao do problema geral e depois uma breve descricao das acdes de melhoria implementadas para

a resolucao de cada caso.

Tabela 11- Problemas de sustentabilidade identificados e agdes de melhoria

Tipo de problema Problemas identificados Acbes de melhoria
Nao incorporacao de residuos Mapeamento e’ dentificagao de
residuos
Falta de mcorpgracao da economia Projeto Loop
circular
PS-1 Processos nédo Falta de conhecimento ao nivel da Investigacao
sustentaveis sustentabilidade
Recursos utilizados apenas uma
vez ]
Amostras fisicas Projeto sampless
Nao obtencao do ID do produto Transparéncia e rastreabilidade
Residuos de fornecedor Eliminacao de intermediarios
Residuos de tecelagem Reestruturacéo de teares
Residuos de tricotagem Introducao de novos
PS-2 Producao de residuos Residuos de vaporizacao mstrumento_s e analise de
registos
Residuos de corte Alteracdes do desenho
Residuos de costura Reestruturacéo de teares
Residuos de embalagem -

5.2.1 PS-1 Processos nao sustentaveis

S&o agora apresentadas as medidas tomadas no sentido de se trabalhar o facto de a empresa laborar

segundo processos nao sustentaveis.

Mapeamento e identificacdo de residuos

Como foi dito anteriormente, no que toca a ndo incorporacdo dos residuos, foi feito um mapeamento e
identificacdo dos residuos para cada fase do processo para cada tipo de artigo. Chegou-se assim a
conclusao de que ha uma grande percentagem de fio (e consequente trabalho de maquina e todos os
processos antes inerentes realizados) que se tornam residuos. O artigo com um maior desperdicio é o
gorro de lycra com 36,95% de desperdicio. Foram tomadas algumas medidas ao longo do processo de
forma a diminuir este desperdicio (apresentados no tépico seguinte). No entanto, o facto de apenas se
conseguir diminuir o desperdicio, e ndo elimina-lo completamente (porque fazem parte do processo
produtivo e sao inevitaveis), levou a que se tomasse uma outra medida que se prende com a incorporacao

da economia circular.
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Projeto Loop

Procurou-se entdo uma forma de prover a empresa da capacidade para fechar o ciclo, de conseguir
destruir os gorros e cachecois que ndo sdo vendidos (porque ndo tem qualidade e/ou ndo foram
expedidos) e conseguir ainda que o residuo que ndo se pode evitar durante o processo produtivo tenha

um destino pré-definido.

O objetivo seria entdo trabalhar da seguinte forma: pegar nos produtos téxteis da empresa, nao sé o que
esta em sfock, mas também em restos de producdes correntes e desperdicios. Pode até considerar-se
pedir aos clientes de volta os artigos que nao se conseguem vender. Todos estes artigos e/ou matéria-

prima teriam como finalidade a transformacao em novos produtos, ou seja, a reciclagem téxtil.

Uma das opcdes que surge neste sentido é a transformacao finalizada novamente em fio. O processo
decorreu da seguinte forma: recolheram-se 700 kg de residuos de 100% acrilico e entregou-se ao parceiro
de tratamento de residuos. Recolheu-se a pasta resultante do tratamento e entregou-se ao parceiro de
fiacdo. Finalmente, recolheram-se as bobines de fio mesclado 100% acrilico reciclado no parceiro de

fiacao.

Averiguou-se em seguida a exequibilidade deste tipo de matéria-prima no processo produtivo da 4Teams
através da producdo dos varios tipos de artigos de merchandising associados aos processos de
tricotagem e tecelagem, nomeadamente diferentes tipos de gorros e cachecdis. Apesar de algumas
diferencas ao nivel do toque e da forma como funciona nas maquinas, o resultado foi apelativo e
animador. Ou seja, foi possivel obter um novo produto com este fio dentro das mesmas caracteristicas
dos produtos “normalmente comercializados”, apesar de se sentir alguma diferenca ao nivel de toque
(ligeiramente mais aspero) e ainda o facto de se ter em atencdo a velocidade das maquinas a que se
confeciona, devido a mesma questao, i.e. o facto de o fio ser mais aspero, obrigando a um maior cuidado

e atencao no momento de tricotagem.

O LOOPé o mais recente projeto assente na reutilizacao (figura 26, notar que se apresenta com o nome
“FORteamsLAB” uma vez que aconteceu depois da renovacao da identidade grafica), recuperacéo e
reciclagem de produtos que s&o vistos como lixo, para assegurar que este ciclo “nao acaba aqui”. O
LOOPvem contrariar o modelo de consumo linear de integracao social, baseado no principio “produz-
utiliza-deita-fora”. Com produtos em final de vida e a partir de excedentes de pecas feitas na 4Teams,
reutilizou-se e reciclou-se, dando vida a novas pecas, sejam estas cachecois, equipamentos ou aquilo

que a equipa de criativos quiser criar.
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Recolha dos residuos deperdigados
provenientes do corte/ defeitos do
processo produtivo.

Producdo de gorros e cachecdis
100% reciclados com o fio que
resultou dio tratamento de
residuos de producio.

A fibra reciclada é
transformada em fio, pronto
a ser tricotado ou tecido.

L I O material em excesso é

By FORteamsLAB triturado mecanicamente em

pequenos pedagos.

Figura 26- Processo LOOP da empresa 4Teams

Os pedagos moidos
sdo transformados
em fibra reciclada.

Através do projeto LOOP, conquistou-se uma rede de parceiros estratégicos e, conseguiu-se produzir
novos produtos tendo por base os residuos de todos os processos produtivos. O foco no cliente é real e
a verticalidade permite antecipar necessidades. Por esse motivo, a economia circular e o stock morto de
clientes sao dois temas em foco nos préximos desenvolvimentos internos, com o objetivo de dar uma
segunda vida ao produto acabado e aos residuos/desperdicios existentes na cadeia de valor do processo

produtivo 4Teams.

Investigacao

No que concerne a falta de conhecimento ao nivel da sustentabilidade inerente na empresa, foram varias

as iniciativas tomadas neste sentido.

Fizeram-se varias exposicoes de atividades, projetos e iniciativas orientadas ao reforco da capacidade de
investigacao, desenvolvimento, criatividade e inovacao tecnoloégica com foco nos dominios da
diferenciacao, diversificacdo e inovacéo. Destaca-se o desenvolvimento de novos produtos, processos e
servicos que permitam a 4Teams responder aos desafios do futuro e melhorar a sua competitividade, de

forma sustentada a curto, médio e longo prazo.

8 pasta partilhada na rede interna da empresa
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Promoveu-se a investigacdo no ambito da sustentabilidade e economia circular com perspetivas de
aplicacao direta na producdo da 4Teams, através do desenvolvimento de novos produtos. Referir os

seguintes pontos:

e Procurou-se fazer um levantamento das caracteristicas e dos ciclos de vida das matérias-primas

e dos produtos atualmente utilizados no setor;

e |dentificou-se, investigou-se e desenvolveu-se outros materiais utilizaveis para o téxtil e vestuario
que cumpram as funcdes e carateristicas exigiveis (reutilizaveis; de base bioldgica, renovavel;

matérias primas secundarias);

e Passou a valorizar-se a extensao do ciclo de vida util dos materiais, bem como a utilizacao de

materiais diferenciados, facilitando a respetiva recuperacéo.

Um dos pontos a focar neste sentido, foi o facto de a producdo de gorros e cachecois assentar
principalmente no uso de fio de composicéo acrilico, sendo este de origem de combustiveis fosseis. Ha
assim uma necessidade de substituir esta matéria-prima por uma outra obtida com uma fonte de energia
limpa. No entanto, esta substituicdo ndo permite oferecer aos clientes o resultado esperado nem precos

competitivos.

No sentido de se substituir o acrilico, fio utilizado na producéo de gorros e cachecois, encontrou-se como

solucdo, no curto prazo, fio de algodao regenerado, sendo este 97% sustentavel.

0 conhecimento da sustentabilidade da empresa foi conseguido com a criacdo do departamento de IDI,
sendo que a partir de certo momento o objetivo principal deste passou a ser a capacitacdo da empresa
para a promocao de investigacdo, desenvolvimento, inovacao e sustentabilidade, com foco na gestao de

projetos com parceiros estratégicos e gestao da cadeia de abastecimento.

No que concerne ao problema anteriormente identificado da utilizacao Unica de recursos, nao foram

tomadas medidas, até ao momento de finalizacao do processo.

Projeto Sampless

O problema das amostras fisicas procurou ser resolvido através da prototipagem virtual de artigos,
procurando permitir vendas sem amostras. Nesta perspetiva, a empresa avancou com um protocolo de
parceria com uma empresa portuguesa dedicada a este negdcio, a Sampless (sem amostras, em Inglés).
Atualmente, ja foram desenvolvidos alguns avancos com os produtos de merchandising, essencialmente,
gorros e cachecois e espera-se, a curto-médio prazo, a modelacdo 3D de todos os artigos. Os servicos

incluem digitalizacao de produtos, modelagem e renderizacdo 3D, com o objetivo de transformar os
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catalogos tradicionais numa réplica digital, com simulacdes em 3D das amostras e compartilhaveis pela

Internet.

Transparéncia e rastreabilidade

A nao obtencdo do ID do produto procurou ser resolvida através da introducdo de métodos de
transparéncia e rastreabilidade. Neste ambito, integraram-se trés topicos: a comunicacdo em tempo real
com o cliente acerca do estado atual da sua encomenda, a implementacao de um sistema para avaliacao

do impacto ambiental do produto e a certificacdo do processo.

Aquando da rececédo do pedido de encomenda, o planeador insere o pedido de amostra no quadro do
trello e, de forma automatica, ¢ enviado um e-mai/ ao cliente a informar que o processo de
desenvolvimento da sua encomenda foi iniciado e a previsdo da sua rececdo. No final do processo, no
momento de expedicdo do pedido, apos preenchimento de campos como fatura, quantidade e outros, é
enviado, novamente de forma automatica, um e-mai/ para o cliente com os detalhes de envio. Estes
automatismos, para além de permitirem transparéncia em tempo real entre a 4Teams e o cliente,
também permitem reduzir o tempo nao produtivo da equipa comercial, do planeador, dos responsaveis
de setor e do cliente (reducdo das chamadas, e-mails e deslocacdes para averiguar o estado da

encomenda).

Licencas como a Seaqual ou certificados como a GOTS (Global Organic Textile Standard) e (GRS Globall
Recycle Standard), proporcionam o aumento do controlo da cadeia de abastecimento. Por exemplo, de
acordo com a Licenca Seaqual, apenas podem comercializar-se produtos Seaqual se se garantir que
tanto o fornecedor da matéria-prima como o cliente interessado no artigo em questao (no caso, sempre

no mercado B2B (Business to Business)), detém a licenca Seaqual.

A rastreabilidade e transparéncia de toda a cadeia de valor nao foi conseguida até ao momento de
finalizacao do projeto. No entanto, o que se conseguiu executar prendeu-se com o inicio do projeto LCA-
Life-cycle-assessment, que € o desenvolvimento de uma ferramenta que ird permitir a obtencao do ID do
produto do ponto de vista ambiental (informacao sobre o consumo de agua, energia, emissao de gases
com efeito de estufa, taxa de desperdicio no processo, entre outros), considerando todo o seu ciclo de

vida (da fibra ao produto final, assim como os varios ciclos subsequentes de reutilizacdo do produto).

Para além de todos os possiveis passos referidos anteriormente, procurou-se ainda implementar outras

medidas, tais como:

e Substituicao das lampadas por lampadas LED;
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Remodelacdo dos quadros elétricos;

e Fornecimento de cantis na empresa como medida de reducéo de plastico;

Envio de stock morto para instituicées de cariz social;

Implementacao de painéis fotovoltaicos.
Concluindo, desenvolveu-se um conjunto de iniciativas de modo a garantir:

e (Cultura de sustentabilidade e preocupacdo ambiental, de modo a implementar comportamentos

quotidianos nos seus colaboradores, sendo estes agentes ativos de mudanca na empresa;

e Otimizacdo do processo produtivo, ao nivel do consumo e reutilizacdo dos recursos e

desperdicios;

e Opcdes sustentaveis/ecoldgicas para todos os produtos do catalogo da empresa.

5.2.2 PS-2 Producao de residuos

Considerou-se 0 mapeamento e identificacdo de residuos e tomaram-se medidas tendo em conta o

diferente tipo de residuos gerados ao longo do processo.

Eliminacdo de intermediarios

No sentido de se reduzir os residuos gerados no processo de recebimento de encomendas por parte dos
fornecedores, uma das solucdes ja implementadas prende-se com o pedido direto de fio a Canan, em
vez de por intermédio da Téxteis Joaquim Ferreira de Almeida (JFA). Desta forma, e uma vez que as
entregas sdo feitas com contentores cheios, € possivel evitar que as paletes sejam envoltas em plastico
filme, ao contrario do que acontece quando o fio & pedido por intermédio da JFA. Assim, eliminou-se os

cerca de 0,5kg de residuo de plastico filme por cada palete encomendada.

Reestruturacdo de teares

Quanto a tecelagem, no sentido de se conseguir diminuir os residuos gerados nesta parte do processo,
umas das melhorias possiveis de se fazer, prende-se com a reestruturacao dos teares na parte do armado
(parte integrante do tear assim designado pelos responsaveis de manutencdo), de forma a que se
diminua o desperdicio gerado entre os cachecois e, com isso, conseguindo aumentar a capacidade
produtiva do tear (em vez de 7 passa a produzir 8 cachecdis). Com esta reestruturacdo, uma vez que se
trata também de uma intervencao cuidadosa, sera ainda possivel diminuir a quantidade de defeitos nos

cachecdis, devido a manutencao intensa.
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Assim, é diminuido o residuo de costura, uma vez que é na parte do corte e cose, que o residuo entre

os cachecois é retirado.

Introducao de novos instrumentos e analise de registos

Na tricotagem, principalmente ao nivel dos gorros e cachecois, de composicao 95% acrilico 5% elastano,
algo que acontecia muitas vezes era serem detetados defeitos apenas depois de se proceder a
vaporizacao, originando assim residuo de vaporizacdo, sendo esta ja uma parte mais avancada do
processo de producdo (como se pode ver pelo mapeamento feito presente no apéndice 4). Por exemplo,
quando se parte uma agulha, o respetivo defeito produzido poder-se-ia prolongar durante varios gorros
ou cachecois. Assim, 0 que se fez para evitar este tipo de defeito foi colocar um ferro de engomar ao
lado das maquinas, para que, por amostragem, seja possivel verificar os gorros e cachecois, evitando

assim 0 mesmo defeito em varias pecas.

Por outro lado, o facto de os registos feitos pelo colaboradores passarem a ser analisados, levou a que
se identificassem as principais causas dos desperdicios relacionados com defeitos e acertos originados
neste momento do processo. Ou seja, fez-se a analise continua do registado e chegou-se a conclusao
gue ha uma percentagem obrigatoria relativa a acertos para cada maquina em cada encomenda que

nao é possivel evitar.

Alteracdes do desenho

Ao nivel do processo, no sentido de se trabalhar a sustentabilidade, pode ainda analisar-se a contribuicao

de residuos por peca.

No momento da confecdo, a maioria dos artigos tem que ser cortada, sendo que, neste momento, uma
parte da peca é considerada residuo. Para reduzir estes residuos procedeu-se a correcao dos desenhos
(processo onde se decide a quantidade de excedente a deixar para depois de proceder ao corte de serra

segundo molde).

No que concerne aos residuos de embalagem, tendo em conta que o desperdicio gerado neste momento
do processo advém de erros cometidos em momentos anteriores, e sabendo-se que foram introduzidas

melhorias nos processos anteriores, 0s desperdicios neste ponto também diminuiram.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS OBTIDOS

A tabela 12 apresenta um resumo dos resultados obtidos com cada uma das medidas implementadas
para cada um dos problemas identificados no capitulo 4. Nesta tabela estdo presentes o tipo de
problemas (problema de gestéo logistica (PL) ou problema de sustentabilidade (PS)), quais as acdes de

melhoria implementadas para cada um dos problemas e, por fim, os resultados que dai se obtiveram.

Tabela 12- Problemas, acbes de melhoria e resultados obtidos

Tipo de problema

Acdes de melhoria

Resultados

PL- Falha de
lancamento da
marca

Novas contratacoes

Definicao dos responsaveis

Subcontratacéo de fornecimento
de servicos

Aperfeicoamento de capacidades

Definicao de organizacao de
tarefas a desenvolver

Criacao de novos contactos e formacao
da equipa para trabalhar com um novo
tipo de produtos. Adaptacao dos
conhecimentos a gorros e cachecdis

PL-Escassez de fio

Criacao de registos

Controlo de fio em stock, criacdo de
stock de alerta

Estudo sobre a possibilidade de
eliminacéo de maquinas

Decisao de vendas das maquinas
Criacdo de indicadores de desempenho

PL-Criacao de stock
morto

Plataforma de controlo por artigo

Identificacdo de pontos principais de

. erros
Andlise de toda§ as ordens de Diminuicao de 2,2% de cachecdis para
fabrico -
desperdicio

Reestruturacao dos limites
acordados com os clientes

Evitaram-se 16% de encomendas fora
do limite pré-estabelecido.

Esforco comercial

Diminuicao de 11,4% de artigos em
stock

PS-Processos nao
sustentaveis

Mapeamento e identificacdo de
residuos

Implementacao de medidas corretivas
para diminuicao do residuo

Projeto Loop

Eliminacao do stock morto e destino
para os residuos gerados no processo

Investigacao

Novas solucdes de substituicao de
matérias-primas

Projeto Sampless

Perspetiva de reduzir até 75% a
necessidade de amostras

Transparéncia e rastreabilidade

Inicio de trabalhos para medir impactos

PS- Producao de
residuos

Eliminacao de intermediarios

Eliminacao de 0,5 kg de residuo por
palete- 163,5 kg/ano

Reestruturacao de teares

Reducao em 45,45% do residuo gerado
em 4 teares

Introducao de novos instrumentos
e analise de registos

Orcamentacdo

Alteracdes do desenho

Reducéo em 3,32% do residuo total dos
gorros
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De notar que algumas medidas foram implementadas ja& numa segunda tentativa de resolver
determinados problemas, ou seja, uma vez que o estagio curricular teve a duracdo de 9 meses, foi
possivel a implementacdo de medidas de melhoria relativas a acdes implementadas numa primeira fase,
sendo que em alguns casos nao se obtiveram os resultados esperados. Desta forma, procedeu-se a uma
reavaliacdo dos resultados iniciais obtidos e a uma nova implementacdo de acdo de melhoria (ou

adequacao das medidas inicialmente pensadas).

6.1 PL- Falha do lancamento da marca

Como foi dito anteriormente, o objetivo da empresa era lancar-se num novo mercado, sobre o qual ndo
tinha conhecimento. Apesar dos esforcos apresentados no sentido de comunicacao, ndo se conseguiu o

resultado crucial, ou seja, as vendas.

A BRONKO Clothing comecou a ser pensada tardiamente e a ser trabalhada também ja com regime de
tempo apertado. Isto ¢, o percalco do ndo cumprimento da primeira subcontratacao de aplicacao de
acabamentos e tingimentos, foi o suficiente para que a marca nao fosse lancada na altura definida. Dai
ter sido tardiamente lancada como uma colecéo capsula, logo, nao indo diretamente de encontro a época

sazonal em questao.

No entanto, todo o processo de contratacdo dos fornecedores necessarios e confecao das pecas, levou
a que se estabelecessem varios contactos importantes ao nivel de fornecedores de matérias-primas,
componentes e servicos e se dotassem o0s colaboradores da empresa de diferentes capacidades de
confecao de novos produtos, os quais nao faziam parte do catalogo que a empresa oferecia. Da mesma
forma, o que se propds como sendo o aspeto diferenciador da marca, o tratamento hidrofobo,
antibacteriano e antirrugas, acabou por ser aplicado também aos gorros da empresa, oferecendo-se ao

cliente mais uma opcao.

Com tudo isto, o resultado obtido desta tentativa que falhou, gerou aprendizagem e ainda a
reestruturacao do sife da empresa 4Teams e consequentemente possibilitar a oferta ao cliente de
produtos de vestuario, ao contrario do que acontecia anteriormente, que se prendia principalmente com
gorros e cachecois. Assim, a equipa acabou por se dotar da capacidade de confecao de novos produtos
de vestuario, produtos estes que passaram a fazer parte do catalogo da empresa, existindo assim uma
evolucdo da 4Teams neste sentido. O sife, tendo em conta que sofreu uma reestruturacdo em julho,
apresentou aos clientes da 4Teams um novo conjunto de artigos que nao tinha antes disponiveis. A

BRONKO Clothing representou, desta forma, uma evolucao crucial na empresa.
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6.2 PL- Escassez de fio

Relativamente ao problema de escassez de fio, sao a seguir apresentados os resultados obtidos com a

criacado de registos e o estudo sobre a possibilidade de eliminacao de maquinas.

Criacdo de registos

De notar o facto de que nao existe historial de registo. O responsavel do armazém procede a encomenda
por experiéncia devido ao tempo alargado de desempenho da funcao, sabendo, consoante altura do ano,

qual o momento em que deve ser feita uma nova encomenda.

A criacao de registos permitira o controlo do fio em sfock a todos os momentos. Tendo em conta que o
pico de producdo da empresa se apresenta anualmente entre setembro e fevereiro, nao foi possivel
perceber até ao momento, tendo em conta a necessidade de uma analise anual, as necessidades de fio
para cada momento do ano. O que se espera é que a analise deste registo continuo de entradas e saidas
de sfock permitam o estabelecimento de sfock de alerta, tendo em conta o /ead time por parte do
fornecedor e ainda o consumo de certa referéncia de fio em certa altura do ano, considerando que grande
parte do fio € importado. A analise permitira o conhecimento sobre com quanto tempo de antecedéncia
o fio deve ser pedido de forma a que o sfock de seguranca nao seja atingido. Mencionar que também os
fornecedores de fio apresentam sazonalidade no que diz respeito aos #imings de entrega. A analise
continua permitira o estabelecimento de todos estes parametros. O historial de registo, ao longo do
tempo, permitira o conhecimento sobre o tempo que os varios fornecedores demoram a entregar o fio e
assim criar mecanismos no software de gestdo de forma a que se criem alertas aguando do momento

em que deve ser realizada uma nova encomenda.

Estudo sobre a possibilidade de eliminacdo de maquinas

0O estudo sobre a possibilidade de eliminacdo de maquinas levou a decisao de venda das mesmas, tendo
em conta que nao foram utilizadas durante o tempo de analise (de notar que existia ja essa ideia pré-
definida por parte da chefia intermédia daquele departamento, ideia essa que acabou por ser
corroborada). Desta forma, tomou-se a decisdo de venda das maquinas em questdo. No entanto, este
registo de producao acabou por ser continuado e analisado no sentido de se conseguirem medir varios
outros indicadores ao nivel da capacidade produtiva daquele setor, tais como a taxa de ocupacao, taxa

de produtividade e quantidade de artigos com defeitos.
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6.3  PL- Criacao de sfock morto

No sentido de se encontrar solugcdes no ambito da resolucao da criacao de stock morto, foram varias as
medidas tomadas neste sentido. Sdo agora apresentados os resultados conseguidos com a plataforma
de controlo por artigo e analise de todas as ordens de fabrico (que funcionaram integradas), a

reestruturacao dos limites acordados com os clientes e o esforco comercial.

Plataforma de controlo por artigo e analise de todas as ordens de fabrico

A utilizacao da plataforma de controlo por artigo e a analise de todas as ordens de fabrico (sendo que
estas funcionavam integradas) levaram a identificacdo de quais os principais pontos de erro. Aquando
da identificacao das razdes de se ter criado sfock morto, constatou-se que uma das razdes prendia-se
com erros ao nivel de medidas, ou entdo bordados mal colocados. O facto de se preencherem todas as
ordens de fabrico, indicando a quantidade de artigos com defeito e em que fase do processo de
acabamentos estes se detetaram (no momento de corte, de bordar, de costurar ou na embalagem),
constatou-se a necessidade de criar mais pontos de controlo. A obrigatoriedade de se fotografarem os
artigos com fita métrica levou a que o defeito devido a nao conformidade das medidas diminuisse, uma

vez que, no momento da fotografia, se verificasse a nao conformidade deste ponto.

Viu-se anteriormente no grafico da figura 22 a percentagem de artigos com defeito entre janeiro e abril
de 2021. Na figura 27 estdo apresentados os dados relativos aos 4 meses seguintes, onde a
implementacao das medidas foi cuidada e analisada. Apesar de se apresentar um ligeiro aumento da
taxa de desperdicio relativa aos gorros tricotados, a evolucdo dos cachecdis foi mais notéria, sendo de
7,9% nos primeiros quatro meses, descendo para 0s 5,7% nos quatro meses seguintes (maio-agosto de

2021).
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Taxa de Desperdicio Tricotados por produto
(maio-agosto 2021)
25000 100,0%
® 23374 90,0%
20000 80,0%
70,0%
15000 60,0%
50,0%
10000 40,0%
® 7991 30,0%
5000 20,0%
459 493 10,0%
0 —L 2 k% 0,0%
Cachecdis Gorros
B Soma de Qntd de desperdicio ~ ® Soma Qntd Produzida Racio

Figura 27- Taxa de desperdicio de artigos tricotados (gorros e cachecdis) (maio a agosto de 2021)

Reestruturacao dos limites acordados com os clientes

A reestruturacao dos limites acordados com os clientes foi uma medida essencial de forma a prevenir a
criacao do stock morto (ou aumentar a quantidade ja em questao). E importante notar que a maioria dos
clientes acaba por aceitar o que ultrapassa o excedente (quando em pequenas quantidades- duas ou
trés pecas), no entanto, nos casos em que sdo grandes quantidades, ou em que o cliente ndo acorda o
pagamento das pecas acima do estabelecido, estas ndo sdo expedidas. De qualquer forma, a
reestruturacdo dos limites de excedentes foi algo necessario que acabou por evitar varios problemas ao

nivel de criacdo de sfock morto, como podemos verificar pelos graficos da figura 28 e figura 29.

O grafico da figura 28 apresenta a quantidade de encomendas que teriam seguido fora do limite
estabelecido com o cliente (ou pecas que teriam ficado para sfock) caso se considerassem os limites
anteriormente em vigor. No caso, foram expedidas 320 encomendas das quais 121 seguiriam fora do
limite estabelecido, ou seja, 38%. De notar, por exemplo, a percentagem mais elevada dos artigos 100%

acrilico, com 51% das encomendas fora dos limites.
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Encomendas fora do limite estabelecido segundo
limites antes da reestruturagao
(maio-agosto 2021)
200 100%
® 174 80%
150 0
60%
100 51%
® 76 63 300,  40%
31% 39
0 — | 0%
Lycra Tricotados 100% Acrilico AD
H N3o Permitido @ Qntd Encomendas Récio

Figura 28- Encomendas fora do limite estabelecido antes da reestruturacdo (maio-agosto 2021)

Paralelamente, esta presente no grafico da figura 29, a quantidade de encomendas que realmente seguiu
fora do limite, sendo que entre as 320 encomendas seguiram 71 fora do limite, apresentando uma

percentagem de 22%.

Desta forma, ¢é possivel aferir que, com a reestruturacéo dos limites acordados, evitou-se o seguimento

de 16% de encomendas fora do limite.

Encomendas fora do limite estabelecido segundo
limites depois da reestruturagao
(maio-agosto 2021)
200 100%
® 174
150 80%
60%
100
® 75 40%
18% g 27% 36
50 25% 20 7% 1% 0%
@ 34 g 36
0 — | - 0%
Lycra Tricotados 100% Acrilico AD
B Ndo Permitido @ Qntd Encomendas Racio

Figura 29- Encomendas fora do limite estabelecido depois da reestruturacdo (maio-agosto 2021)
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Esforco comercial

Referiu-se anteriormente o facto de que, depois de organizado o sfock morto, 0os comerciais da empresa

fizeram esforco no sentido de expedir alguns dos artigos em stock nao relativos a eventos desportivos

especificos. A realizacao do Europeu de 2020 foi um dos momentos em que se conseguiu a venda destes

artigos.

Quando se iniciou o europeu foram expedidas as quantidades de cachecois apresentadas na tabela 13.

Tabela 13- Quantidade de artigos de Portugal expedidos

Codificacao Quantidade Foto do Artigo As%éo Categoria | Saidas Total
L258 229 Portugal 109/0 140 8
Acrilico
L257 318 Portugal 10,0/’ 318 0
Acrilico
1268 136 2= PORTUGAL = i R T e
p— Acrilico
Total 6881 Portugal 4920 | 1961

O Sport Lisboa e Benfica procedeu a colocacdo de encomendas tendo em conta a indicacdo do que

estava em stock por parte do comercial a este cliente afeto.

Considerando a realizacdo do Europeu e a iniciativa do comercial afeto ao clube Benfica, no final de

agosto de 2021, tinha sido expedida a quantidade de 11.528 artigos, ou seja, inicialmente contava-se
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em stock com um total de 100.781 pecas e, posteriormente, com 89.253 pecas (tabela 14),

correspondendo a uma diminuicao do stock de cerca de 11% (figura 30).

Tabela 14- Quantidade total de artigos expedidos no final do estigio curricular

Codificacdo | Quantidade Foto do Artigo As%ééo Categoria | Saidas Total
100%
Acrilico/

Total 100781 Alta 11528 | 89253
Definicao/
Lycra
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Figura 30- Evolucao da quantidade em stock com o esforco comercial

Relativamente a criacao da loja onfine com a utilizacao de técnicas de wupcycling e downcycling, apesar

de se terem realizado sessdes fotograficas dos artigos modificados, e provavelmente porque a

comunicacao da empresa neste sentido nao foi suficientemente eficaz, esta acdo acabou por ndo surtir

resultados e foram muito poucos os artigos expedidos com esta acdo. Foi desta forma que se constatou

a necessidade de obtencéo de uma solucéo mais alargada, e se partiu para o desenvolvimento do projeto

Loop, uma outra solucao implementada.
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6.4 PS- Processos nao sustentaveis

Paralelamente aos problemas anteriores, o presente subcapitulo apresenta os resultados gerados com
0 mapeamento e identificacao de residuos, o projeto Loop, a investigacao, o projeto Sampless e a

transparéncia e rastreabilidade.

Mapeamento e identificacado de residuos

Paralelamente a medida anterior, também o mapeamento e identificacdo de residuos foi uma acao
implementada no ambito de criar 0 uso de processos sustentaveis, acabando por se tornar um problema
que, por si so, sofreu acdes de melhoria. Ou seja, 0 mapeamento e identificacao de residuos surgiu como
uma melhoria no ambito dos processos utilizados serem nao sustentaveis, sendo depois tratados como

um problema isolado.

Projeto Loop

O projeto Loop permitiu a solucao do problema do sfock morto, sendo que levou a eliminacao do mesmo,
uma vez que foi encontrada uma forma de se conseguir a reciclagem téxtil dos artigos e permitiu ainda
a criacao de um destino para os residuos inevitaveis gerados ao longo do processo (como é o caso do

excesso gerado aquando do corte de serra dos gorros).

Investigacao

Apesar de se ter conseguido a reciclagem dos artigos da empresa, no curto prazo, a investigacao permitiu
a substituicao direta de matérias-primas, de forma a responder as exigéncias dos clientes e, também, se

trabalhar a comunicacao e motivacéo da empresa em progredir no caminho da sustentabilidade.

Projeto Sampless

O projeto Sampless foi a solugcdo encontrada para a eliminacao de mais uma fonte de criacao de stock
morto, que se prende com a necessidade de confecdo de amostras, que, quando ndo aprovadas, teriam
de ser destruidas. Com base em estudos do parceiro responsavel pela criacao do software, a capacidade
de oferecer os designs em 3D, podem reduzir a dependéncia de amostras fisicas até 75% (segundo
analise fornecida pelo parceiro de desenvolvimento do software), contribuindo, de forma significativa,
para a resolucao do problema anteriormente identificado. Esta parceria, numa fase inicial, ira
proporcionar a passagem de todos os artigos para formato digital (3D), contribuindo diretamente para a

criacado do catalogo digital.

69



Transparéncia e rastreabilidade

A transparéncia e a rastreabilidade foram bem conseguidas. A comunicacéo, em tempo real, do estado
atual das encomendas atuais do cliente tornaram-se uma realidade na empresa, permitindo a
transparéncia com os clientes em questdo e ainda melhorias ao nivel da produtividade por parte dos
comerciais da empresa. O aumento do controlo da cadeia de abastecimento foi conseguido através da
obtencao de certificacdes como GOTS e GRS, implementadas e auditadas no ano de 2021. Por sua vez,
0 ponto ainda em questdo prende-se com o inicio do projeto LCA, que procura a obtencdo do ID do
produto do ponto de vista ambiental, sendo que se iniciaram na empresa as primeiras medidas

relativamente a este projeto, tais como o inicio da medicao do consumo de agua e energia.

6.5  PS-Producao de residuos

O ultimo problema abordado contou com varias medidas, as quais: eliminacao de intermediarios,
reestruturacao de teares, introducdo de novos instrumentos e analise de registos e alteracdes no

desenho. Todas estas medidas geraram resultados.

Eliminacdo de intermedidrios

0O mapeamento e identificacdo de residuos levaram a que fossem implementadas pequenas medidas no
ambito da eliminacao de residuos. Uma das medidas prendeu-se com a eliminacdo de intermediarios,
sendo que, para além do impacto ao nivel do preco da matéria-prima, conseguiu-se a eliminacao de uma
grande quantidade de plastico filme por ano. Cada palete tinha em si envolta cerca de 0,5 kg de plastico
filme (isto quando o fornecedor era a JFA, que por sua vez, comprava a Canan). Eliminando o
intermediario JFA e passando a fazer-se o pedido de fornecimento diretamente a Canan de contentores
cheios, conseguiu-se a eliminacdo do plastico filme uma vez que as bobines de fio seguem apenas em
sacos e ndo em paletes. Desta forma, considerando que todos os meses a 4Teams ¢ abastecida por um
contentor de fio, e que cada contentor traz o que seria correspondente a cerca de 27,25 paletes de fio,

conseguiu-se assim eliminar cerca de 163,5 kg de plastico filme por ano.

Reestruturacdo de teares

Por sua vez, o mapeamento e identificacao de residuos teve também impacto na consciencializacao
sobre a quantidade de residuo a mais gerada em quatro dos teares da tecelagem. Isto &, alguns dos

teares geravam mais residuo ao nivel da auréola do que outros. Foram assim mudados os armados, e
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alvo de uma manutencao minuciosa os teares com esta caracteristica de geracdo de maior residuo. O
impacto traduziu-se uma reducao de 45,45% deste tipo de residuo gerado por cada 100 cachecois (foram
analisadas encomendas antes e depois desta reestruturacao). Da mesma forma, tendo em conta a
manutencdo cuidada, levou a que também a quantidade de cachecois com defeito gerada nestes teares

passasse a ser menor.

Introducao de novos instrumentos e analise de registos

Os novos instrumentos de controlo de qualidade e a analise de registos, para além de varios resultados
no ambito de diminuicdo de desperdicios (sendo que os registos continuaram a ser feitos, criando-se a
obtencao de indicadores de desempenho), tornaram-se uma ferramenta de orcamentacéo. Para além
desta questdo, ha um outro ponto a considerar que se prende com a necessidade obrigatéria de
desperdicio para se proceder aos acertos de maquinas. Desta forma, depois de conhecida a quantidade
de pecas necessaria para se proceder ao acerto, esta quantidade passou a ser orcamentada. Chegou-se
a conclusdo que uma das principais razoes de desperdicio (que ndo relativo a acertos) se deve a falta de
manutencao das maquinas. Neste ponto sugeriu-se, através dos registos, a introducdo de um

planeamento de manutencao para as maquinas de producao.

Alteracdes do desenho

0 desenho dos gorros que ¢é colocado nas maquinas para producdo tem que ter em conta o excedente,
para depois ser cortado consoante 0 molde em questao da encomenda. No entanto, 0 mapeamento e
identificacao de residuos verificou um excedente para esta situacdo muito avultado. Ou seja, a geracéo
de residuo no momento do processo de corte de serra € inevitavel. No entanto, o excesso que se
apresentava era maior do que 0 necessario para que o corte de serra ocorresse sem problemas. Assim,
avancou-se com a eliminacao de linhas no desenho, linhas essas relativas ao que € deixado para o corte.
Com tais alteracdes no desenho, conseguiu-se uma diminuicdo, em média de 3,32% do residuo total por

cada 100 gorros.

A tabela 15 apresenta o residuo gerado na producéo do gorro tricotado M38. Foi anteriormente verificado
(na tabela 1) que o corte de serra gerava um residuo de 3,95 kg (por cada 100 gorros). Depois das
alteracoes, o valor passou a ser de 3,29 kg (por cada 100 gorros), tendo assim um impacto de 3,39%

de diminuicdo de desperdicio neste gorro.
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Tabela 15- Desperdicio gorro M38 tricotado depois de alferacées no desenho

Gorro M38 tricotado |(desperdicio por 100 unidades)

Acertos de Corte corte serra
maguina e/ou manual (Kg) Kg) Corte e cose (Kg) | Defeito (Kg)
defeito (Kg] g 2
0,987 0,0366 3,29 0,8 0,25
16% 1% 55% 13% 4%
Peco Média Kg res.[duc-s Racio [:Ir.DdL.JI;EID
(ka) unicade / 100 residucs/unidade
e unidades produzida
0,1945 5,3636 27,58%
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7. CONCLUSOES E SUGESTOES DE TRABALHO FUTURO

Este ultimo capitulo resume o trabalho de pesquisa realizado e as propostas desenvolvidas ao longo
desta investigacdo. Também se pretende apresentar algumas propostas de trabalho futuro com o intuito

de complementar propostas ja apresentadas na dissertacao e desenvolver outras.

7.1  Contribuicoes do trabalho desenvolvido

O processo produtivo da empresa 4Teams foi-se desenvolvendo ao longo dos anos para que se
conseguisse atingir a atual lideranca ao nivel da producao de gorros e cachecois, principalmente ao nivel
do merchandising desportivo. Todos os processos relacionados com a producao deste tipo de artigos sao

internos, tendo a empresa uma capacidade vertical de producao.

A pandemia mundial SARS-CoV-2 (doenca COVID-19) trouxe a necessidade de modificacédo, de sair da
zona de conforto e procurar a abrangéncia de mais areas, mais mercados, dentro das capacidades
produtivas ja ao dispor e ainda procurar capacidade de producdo de novos produtos. Em particular, o
lancamento da marca BRONKO Clothing mostrou a necessidade de estabelecimento de novos contactos

e de procura de conhecimento em areas sobre nas quais a 4Teams nao apresentava qualquer sapiéncia.

Foram cometidos varios erros ao longo do processo, como por exemplo, a dependéncia de um unico
prestador de servicos, 0 que, no caso em questdo, se traduziu no atraso de todo o processo e pés em

causa o lancamento da primeira colecao da marca.

A marca contribuiu para que esta acabasse por servir como uma “montra” da empresa, concretizada
através da criacao do site oficial da BRONKO Clothing. Esta porta serviu ainda como ponto de partida
para que a empresa trabalhasse na execucdo de um novo catalogo, onde se condensaram todos os
produtos oferecidos de merchandising e, ainda, os novos produtos de vestuario, produtos estes que
passaram a fazer parte do catdlogo devido as novas capacidades de producdo que foram sendo

adquiridas ao longo do processo de montagem da marca.

Paralelamente a execucao da marca, desenvolveu-se uma analise aos processos logisticos da producao
de gorros e cachecois, processos estes que sofreram acdes de melhoria principalmente no ambito de
evitar a rutura de fio e a criacao de sfock morto, tendo sido introduzidos registos e ferramentas de

controlo.

A implementacao da sustentabilidade teve em conta o desenvolvimento de novos produtos sustentaveis,

tornando os processos produtivos mais ecologicos, utilizando matérias-primas mais eco-friendly e
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implementando a economia circular na empresa, de modo a reaproveitar os desperdicios téxteis
acumulados na producao. Com o reaproveitamento referido, resultaram novos produtos desenvolvidos
pela empresa, alargando desta forma a sua gama de produtos. Assim, estes novos desenvolvimentos
contribuiram para satisfazer as necessidades ndo so6 dos clientes, mas também do meio ambiente,
agindo em prol da sustentabilidade. A par dos desenvolvimentos referidos, também os processos de
producdo foram alterados no sentido de evitar a producao de residuos ao longo de cada passo do

processo produtivo.

Neste contexto, é possivel aferir que, ao longo da caminhada para a sustentabilidade, houve novo

conhecimento adquirido, o que permitiu produzir produtos ambientalmente mais sustentaveis.

Com a nova politica de sustentabilidade implementada na empresa, a 4Teams tem agora uma maior
capacidade para fortalecer a sua oferta ao mercado, reforcando as relacdes com os atuais clientes e
abracando novos, garantindo a sua satisfacdo, bem como evidenciando ser uma empresa na linha da

frente no que respeita a inovacado e sustentabilidade.

A 4Teams procura reger-se pelos maiores standards de qualidade de forma a alcancar a maxima
qualidade na sua producdo. Os certificados comprovam que a organizacdo ndo estd unicamente
preocupada com as questdes econdmicas, técnicas e legais, mas também com as suas
responsabilidades éticas e filantropicas. Estes rotulos surgem como um meio que as empresas dispdem
para evidenciar o cumprimento de certos requisitos de sustentabilidade, garantindo assim que aspetos
essenciais a sustentabilidade empresarial ja fossem seguidos mesmo antes da 4Teams ter consciéncia
do verdadeiro impacto e significado de cultura responsavel e, portanto, ja tivesse dado passos

importantes no caminho da sustentabilidade.

7.2 Trabalho futuro

Também se pretende apresentar algumas propostas de trabalho futuro com o intuito de complementar

propostas ja apresentadas na dissertacao e desenvolver e/ou definir outras.

A BRONKO Clothing apresentou varios percalcos no inicio do seu lancamento. Desta forma, o trabalho
futuro prender-se-da com a utilizacdo dos contactos estabelecidos e aprendizagem com os erros

cometidos.

Ao nivel dos processos logisticos do merchandising desportivo, criaram-se processos de registo, registos
estes que permitirdo a obtencao de historico e melhoria dos processos principalmente ao nivel de criacéo

de alertas (no caso de fio) que permitirdo a eficiéncia ao nivel de encomendas aos fornecedores. Da
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mesma forma, o registo de utilizacdo das maquinas permitira, a criacdo e obtencdo de indicadores de

desempenho, indicadores estes que deverao ser alvo de melhoria continua.

Em julho de 2021, a 4Teams decidiu fazer uma renovacao de toda a sua identidade grafica, passando a
designar-se FORteams LAB. A empresa acredita que a transparéncia do seu negdcio é fator chave para
a sua permanéncia no grupo das empresas de vanguarda do futuro téxtil. A revolucao interna que ocorreu
nos ultimos meses com a entrada no mundo da moda e moda desportiva, a incluséo da sustentabilidade
empresarial na gestdo, a luta pela digitalizacdo, industria 4.0 e rastreabilidade da sua cadeia produtiva
tem de ser coerente com a mensagem que a empresa passa. O novo logétipo, a nova linha de identidade
grafica, a nova comunicacao, as cores € a mensagem corporativa estdo alinhadas com o conceito de
empresa de Futuro que a FORteams quer assumir para com todos os seus stakeholders. Um LAB de
ideias e solucdes preparado para satisfazer, dia apos dia, qualquer requisito e desafio e que, todos os

dias, encurta distancias. “Hoje transformamos o amanha.”

O projeto continuara, na medida em que a empresa acredita que serao solicitados novos produtos, com

caracteristicas sustentaveis e com a utilizacao de materiais ainda nao explorados.

o Criacdo de colecdo/catalogo de produtos a partir de residuos de producado interna. O objetivo
visa reutilizar os produtos, como restos de producao, desperdicios, tentativa de usar retalho
como pormenor de design em produto standard, defeitos, sfock morto ou até mesmo voltar a
pedir produto ndo comercializado ao cliente, e transforma-los em novos produtos (reciclagem

téxtil);

e Conclusdo da otimizacédo de todos os desenhos de gorros que permitem reduzir o desperdicio

gerado ao nivel do corte de serra;

® Em termos de substituicao de matéria-prima nao sustentavel em matéria-prima totalmente de
energia limpa, que é o que se espera conseguir no longo prazo, estao solucoes identificadas

para a substituicao do acrilico, as quais tencel e bamboo.

No que diz respeito ao processo de producao da empresa, espera-se conseguir que este siga o caminho

de uma economia verde, através da reorganizacao continua do negacio.

O processo pode ainda ser melhorado no sentido da sustentabilidade através da identificacao de
fornecedores que se podem tornar parceiros de novas solucdes de sustentabilidade. A verificacdo da
origem da matéria-prima é uma das outras formas capazes de ajudar na sustentabilidade, através de,

por exemplo, procura de fornecedores com certificacdes como GOTS, 1ISO14001 e GRS.
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Tendo em conta a obtencao de todos os objetivos acima apresentados, a 4Teams tera que trabalhar a

sua sustentabilidade, transparéncia, comunicacao, partilha e inovacao.
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APENDICE 1 — CRIAGAO DE BASE DE DADOS DOS ARTIGOS EM STOCK

Tabela 16- Base de dados de artigos em stock
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APENDICE 2 — TRANSCRIGCAO ENTREVISTA A ENGENHEIRA DE QUALIDADE FILOMENA MENDES

L: Entao Filo, boa tarde. Vou fazer aqui estas questdes no ambito da minha dissertacdo por causa do
estagio que estou a fazer por aqui. Pronto, eu estive a ver 0 nosso stock morto que nos temos la em
cima, naquele pavilhdo ao lado e a tentar perceber quais é que eram as raz0es para nos termos aquele
stock morto. As ideias que eu tenho sdo as seguintes: que tem a ver com algumas devolucdes que fomos
recebendo de artigos que nao estavam como deveria ser e temos também artigos que nds nao expedimos
porque nos apercebemos que no fundo é a mesma razao. Algumas questdes relativas com producdes
gue nds esperavamos maior procura e isso nao aconteceu. Sei que também temos uma questao de
limites que sdo estabelecidos com clientes porque ja vi alguns papéis por ai. E pronto defeitos que acho
que é uma coisa que faz parte. Agora queria é que a Filé6 me explicasse, por exemplo, a que é que se

devem as devolucdes que sdo feitas pelos clientes.

F: Sim, pronto a maior parte das devolucdes que temos dentro de portas sdo devolucdes efetuadas pelo
cliente ou entdo devolucdes que nds detetamos dentro de portas por alguma razao que nao esta de
acordo tanto daquilo que o cliente deteta la como nos detetamos aqui, que € nao estar de acordo com a

amostra aprovada pelo cliente.

L: Ok, que pode variar, o que € que pode ndo estar de acordo com o que o cliente disse, os erros mais

comuns?

F: Varias razoes, por exemplo, as vezes troca de desenho nao é. Portanto, o cliente imagine deteta que
o desenho estava errado entao pede alteracao de desenho entdo pede alteracao do desenho, mas se a
comunicacao interna ndo for a correta a informacdo nao passa para a frente e depois quando vamos a
produzir, em alguns casos acontece de produzir o desenho anterior que o cliente tinha pedido retificacao.
Em outros casos acontece de troca de cores, portanto se as bobines nao forem colocadas nos teares
pela ordem correta também pode haver uma troca de cores no produto. Como também pode acontecer

do bordado ser colocado erradamente.
L: Por exemplo, estar mais descentrado?

F: Exato, nao estar tdo centrado, porque as vezes, por exemplo, vou falar na questdo do gorro que tem
que se colocar no centro do gorro mas se tiver letras ainda mais dificil € a colocacdo porque tem que se
colocar mesmo de acordo com as letras, tentar centrar com as letras. Pronto depois as vezes também
temos alguns defeitos que surgem, que é os defeitos de tear, provocados ou por paragem de maquina,

por rebentar o fio.
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L: Sim, porgue 0s nossos teares funcionam em repeticao, ou seja, quando um rebenta pode acontecer

durante varios cachecois e o colaborador ndo conseguir se aperceber logo ndo é?

F: Exato, e nao faz um cachecol de cada vez, a ndo ser que seja 0 caso da lycra que sai a peca, mas nos
outros teares é sempre ou de cinco ou de oito dependendo dos teares, uns fazem de cinco em série,
outros fazem de oito e dai muitas vezes o defeito é ao longo dessa série e portanto esses cinco ou oito

cachecois passam logo a ser defeito.

L: Ok, boa faz sentido. Filé e depois quanto a questao das producdes de nds produzirmos a mais. Porque
nos trabalhos, supostamente, numa teoria de fazermos para encomenda. Em que casos é que ndés

fazemos a mais do que nos é encomendado.

F: E assim, nos estabelecemos uma tabela de excedentes tanto para cima como para baixo, porque o
que € que acontece, naquela encomenda pode-nos surgir defeito, como também, expliquei
anteriormente, 0s nossos cachecdis sdo feitos de cinco e de oito e portanto noés também muitas vezes
ndo sabemos qual é o tear que vamos fazer o artigo, o cachecol neste caso, e dai também temos que
dar uma margem para que se sair de oito n6s nao conseguimos, muitas vezes, ter aquela quantidade
certa que o cliente pediu, ndo é. Cinquenta, nds nunca conseguimos acertar os cinquenta, cem por ai
fora. E também temos que ter uma margem, 14 esta, para fazer sempre a mais para o caso de surgir um
ou outro defeito pelo menos tentar manter o que o cliente pediu inicialmente. O que acontece as vezes,
como os teares de tecelagem tem teias, as vezes como sobra mais um bocadinho de teia e & mais s6
uma volta nao &, estamos a falar se calhar de mais de cinco ou oito cachecéis, isso ja vai passar do
limite dos excedentes e depois fica a cargo de cliente aceitar ou ndo o excedente, mas em alguns casos
o cliente ndo aceita e portanto tem que ficar dentro de portas, porque aquele resto de teia também nao

interessava.
L: Sim, ja nao dava para fazer nenhuma outra producdo nao &, nés temos minimos também nao é?
F: Por isso, as vezes eles fazem o aproveitamento da teia e dai gerar mais producao.

L: E depois temos aqui uma questdo também por causa do Benfica, por causa da 4Teams ser
distribuidora oficial que sei que também as vezes produzimos cachecois a mais sem serem

encomendados.

F: Sim, o que é que acontece, como disse e bem a Lucia, nds somos produtores oficiais do Benfica e dai
fazermos sempre algum stock porque especulamos que aquele artigo ira ser consumido pelo cliente, se

nao for agora mais tarde e dai também termos esse stock. Mas é um stock que a partida nao ira ser um
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stock perdido, porque ¢ um stock que o Benfica ao longo do tempo vai sempre solicitando e portanto, é

um stock que esta parado sim mas depois...
L: Em algum tempo sera, conseguiremos expedir nao é?
F: Exatamente.

L: Filo, deixe-me so ver aqui que eu tenho ideia que tinha uma outra razao. Ah, sei que temos também

muito stock de mascaras e de chapéus.

F: Sim, pronto. O stock de chapéus foi feito porqué, porque pronto as nossas maquinas de bordar
conseguimos bordar os chapéus e quando fizemos alguns bonés existiu a possibilidade de comprarmos
bastantes bonés que era para depois bordar, s6 que esses bonés acabaram depois por ficar um
bocadinho esquecidos porque na realidade também nao estavam num stock visivel nao €, acabaram por
nao estar muito visivel e dai estar um bocado esquecidos. Pronto, mas como nos agora ponderamos
agora adquirir maquinas especificas para bonés, esses bonés também vao ser todos utilizados. E quanto
as mascaras, pronto, nos tivemos muitas encomendas de mascaras nao &, e muitas delas eram brancas
e depois podiamos ou bordar ou sublimar e compramos imensas mascaras brancas ja prontas nao &,
que era para depois poder fazer isso. Neste caso se calhar mais sublimar, adaptar de acordo com aquilo
que o cliente solicitasse, ou entao vender também mascaras brancas. Mas acabou por nao ter muita
saida aquele tipo de mascaras porque os clientes optaram por personalizar mais a mascara doutra forma
e optaram por outros modelos e acabou por nao ter saida. Portanto este &€ um stock que vai acabar por

termos que mandar para a reciclagem, portanto € um stock morto perdido. Este é perdido.

L: Ok Filé, muito obrigada. Eu acho que ja tenho mais ou menos todas as informacdes que precisava.
Depois se precisar depois de alguma coisa também lhe questiono sé que daquilo que eu vi la no stock
la em cima no pavilhao, foi a ideia que eu fiquei que seriam estas razdes, depois fui conversando com
esta pessoa e com aquela. Pronto e era mais para formalizar também aqui um bocadinho as questdes
e também perceber o porqué de, por exemplo, um cachecol que esta em boas condicoes, como vi alguns,
um cachecol que estava em boas condicdes, que nao tinha defeito, o porqué de ele ter ficado. E pronto,
agora faz sentido percebendo essa questao, tanto das repeticoes dos nossos teares como dos limites

que nos estabelecemos com os nossos clientes. Obrigada.

F: De nada. Boa sorte.
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APENDICE 3- RESIDUOS GERADOS PELO EMBALAMENTO DE FORNECEDORES DE FIO

Tabela 17- Residuos gerados pelo embalamento de fornecedores de fio
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Fornecedor Residuos Peso {em kg) 12 Obs Peso {em kg) 22 Obs (julho)
1 saco exterior_por 20 bobines - 2,4
20 Cones de cartio 13,12 19,2
Fita cola - 0,08448
IFA 20 etiquetas autocolante do cone - 0,048
1 Palete 21 17
Filme - 0,51
2 etiquetas autocolante filme - 0,0014
1 saco exterior por cada saco de 20 bobines - 24
1 saco por hobine - 3,2
20 Cones de cartio 16,32 16
IFA_Canan 1 fio de plastico {atar cada saco de bobines) - 0,0456
1 etiqueta de papel - 0,048
1 Palete {320 cones altos) 21 17
Filmes - 0,51
1 etiqueta autocolante - 0,0608
1 saco exterior por cada saco de 20 bobines - 2,4
1 saco por bobine por palete de 320 cones - 3,2
20 Cones de cartiio {por saco) - 16
Canan 1 fio de pléstico (atar saco de bobines) - 0,0456
1 etiqueta de papel - 0,048
1 Palete {320 cones altos) - 17
1 etiqueta autocolante - 0,0608
1 caixa de cartio (12 bobines) 24 24
12 Cones "baixo" de cartfio {1 por bobine) 11,808 11,52
Himiesa Fita cola - 0,0924
12 etiqueta autocolante cone - 1,0944
1 Palete (>6 caixas) 21 20
1 etiqueta autocolante por caixa - 0,0912




APENDICE 4- RESIDUOS GERADOS AO LONGO DO PROCESSO PRODUTIVO POR TIPO DE ARTIGO
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Figura 31- Residuos gerados no processo produtivo no cachecol 100% acrilico (tecelagem)
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Figura 32- Residuos gerados no processo produtivo no cachecol alta definicéo (tecelagem)
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Figura 33- Residuos gerados no processo produtivo no gorro 100% acrilico (tricotagem)
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Figura 34- Residuos gerados no processo produtivo no cachecol 100% acrilico tricotagem
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Figura 35- Residuos gerados no processo produtivo no cachecol lycra (95% acrilico, 5% elastano)
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Figura 36- Residuos gerados no processo produtivo no gorro lycra (95% acrilico, 5% elastano)
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ANEXO 1 - CERTIFICADO OEKO-TEX MERCHANDISING

[ T N e P T S LM e T T
OEKO-TEX®

CENTRO TECNOLOGICO DAS INDUSTRIAS TEXTIL

E DO VESTUARIO DE PORTUGAL INSPIRING CONFIDENCE
RUA FERNANDO MESQUITA, 2785

4760-034 VILA NOVA DE FAMALICAO, PORTUGAL

A empresa

4TEAMS - Advertising & Merchandising, SA K

Rua da Industria, N°. 89 QEIID(E% IEE&?
4815 - 901 Vizela, PORTUGAL STANDARD 100 .:

De acordo a norma STANDARD 100 by OEKO-TEX® e baseado no nosso S586CIT CITEVE

relatorio n° 104/2021 tem autorizagao, por meio deste certificado, a usar a I piopemmttell U 111
marca STANDARD 100 by OEKO-TEX® [
S

para os seguintes artigos

Cachecdis tecidos (alta definigao) em 100% Acrilico e Acrilico/Poliéster.

Cachecois e gorros tricotados em 100% Acrilico, com aplicacéo de bordados.

Os artigos incluem ainda os seguintes acessorios: linhas de costura, linhas de bordar, entretelas, etiquetas tecidas e
estampadas.

(Matérias primas base ja pré-certificadas STANDARD 100).

0 resultado da analise do processo de acordo com a norma STANDARD 100 by OEKO-TEX®, anexo 4, produtos da classe |,
comprova que foram cumpridos os requisitos relativos a ecologia humana da norma STANDARD 100 by OEKO-TEX® definidos
no anexo 4 para produtos para hébé.

0s artigos certificados cumprem os requisitos do Anexo XVIl do REACH (incluindo o uso de corantes azoicos, niquel libertado,
etc.), 0s requisitos Americanos no que diz respeito ao teor em chumbo total nos artigos para crianga (CPSIA, com excecao dos
acessdrios em vidro) e os da norma chinesa GB 18401:2010 (os requisitos de etiquetagem néo foram verificados).

0 beneficiario do certificado esta comprometido, através da assinatura da declarago de conformidade de acordo com a norma
IS0 17050-1, a usar a marca STANDARD 100 by OEKO - TEX® somente em produtos que estao em conformidade com as
amostras analisadas. A conformidade € verificada em auditorias.

0 certificado 5586CIT é valido até 30.11.2021

V. N. de Famalicéo, 07.01.2021

AL

0 Director dos Laboratérios
Maria Anténia Lopes

J.E.':'

0EKO-TEX® Association | Genferstrasse 23 | CH-8002 Zurich

Figura 37- Certificado OEKO-TEX da empresa 4Teams de merchandising
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ANEXO 2- EXCEDENTES DE PRODUGAO UTILIZADOS ANTES DA REESTRUTURAGAO

Excedentes de Producdo

50 unidades ------ 10%

100 unidades ------------- 7%

200 a 500 unidades ------------ 6%
500 a 1000 unidades ----------- 5%
1000 a 5000 unidades----------- 3%
Mais de 5000 unidades ----------- 2%

Figura 38- Limites de excedentes utilizados antes da reestruturacao (fonte: 4Teams, 2021°)

9 Pasta partilhada na rede interna da empresa
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ANEXO 3- EXCEDENTES DE PRODUGAO UTILIZADOS DEPOIS DA REESTRUTURACAO

Excedentes de Producao

LYCRA, TRICOTADOS E SUBLIMADOS

50 a 100 unidades 10%
100 a 500 unidades --------------- 7%
500 a 1000 unidades ------------- 6%
1000 a 5000 unidades ------------ 3%
Mais de 5000 unidades ----------- 2%
Exemplo:

50 ¥ 0.1= 5 unidades
100 x 0.07= 7 unidades

1000 ¥ 0.06 =60 unidades

Figura 39- Limites de excedentes (lycra, tricotados e sublimados) utilizados depois da reestruturacéo (fonte: 4Teams, 2021%)

10 pasta partilhada na rede interna da empresa
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CACHECOIS 100% ACRILICO (TECELAGEM)
ATENGAO: QUANTIDADE MINIMA 200 CACHECOIS

200 a 500 unidades --------------- 8%
500 a 1000 unidades ------------- 6%
1000 a 5000 unidades ------------ 3%
Mais de 5000 unidades ----------- 2%

ALTA DEFINICAO

50 unidades ------ 30%

100 unidades ------------- 15%

200 a 500 unidades ------------ 10%
500 a 1000 unidades ----------- 6%
1000 a 5000 unidades------—---- 3%
Mais de 5000 unidades ----------- 2%

Figura 40- Limites de excedentes (100% acrilico e alta definicdo) utilizados depois da reestruturacdo (fonte: 4Teams, 2021")

11 pasta partilhada na rede interna da empresa
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