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RESUMO

Atualmente o ganho de participagdo e atendimerteggiial da demanda no mercado é
considerado essencial para a sobrevivéncia dasseagpperante os concorrentes. Este trabalho
tem como objetivo a andlise do uso da padronizdedembalagem como estratégia de aumento
de capacidade. Como resultado foi implementadadeopeacdo das embalagens primarias dos
produtos oferecidos. Assim foi possivel a reducés dstoques, ganho de produtividade,
melhoria na carga de trabalho dos operadores dea len diminuicdo da complexidade do
planejamento tanto dos materiais primarios comprdducao, todos esses fatores contribuindo

para a reducéo de custos e aumento da competitezida

PALAVRAS-CHAVE : Padronizacdo; Materiais de Embalagem; CapaciHeaaf#utiva,;
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ABSTRACT

Currently the market share gains and complyingyfulith the demand in the market is
considered essential for the companies survivalnagdahe competitors. This work aims to
analyze the packing standardization as a strategyctease production capacity. As result it was
implemented a project to standardize the primargkaging of products offered, so it was
possible to reduce inventory, increased produgtivinproved workload of line operators and
decrease the complexity of the planning of the pnmpackaging and production planning as
well, all these factors contributing to cost redctand increased competitiveness.

KEYWORDS: Standardization; Packing Materials; Productiop&zity;
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1. INTRODUCAO

No mercado atual a grande concorréncia faz comaguempresas cada vez mais foquem
suas estratégias em ganhar participacbes no merassion aumentam seu volume produtivo,
ganham poder de barganha com seus fornecedoresjudim seus custos produtivos, com
menores custos praticam menores precos buscandw paticipacdo no mercado, portanto é
possivel concluir que tudo se fecha como um cicoeenpresa que conseguir manter esse ciclo

vivo sera bem sucedida no mercado contra seus igentes.

Para que o ciclo aconteca € necessario que a emelasore estratégias que estejam
alinhadas com as necessidades de seus clientas, é@gossivel adequar sua producdo e seus
custos a demanda do mercado, logo um controle sobepacidade produtiva, os estoques e a

flexibilidade para se adequar as variagfes é ess@aca atingir os objetivo da companhia.

Tudo isso sO é possivel se a empresa possui gcamtecimento sobre o mercado em
gue se esta atuando, para que a tomada de deaséqudibrio da producado estejam adequadas

as previsdes de demanda de curto e longo prazo.

1.1. Objetivo

O presente trabalho visa a andlise da padronizdedembalagem como estratégia de

aumento da capacidade para melhorar o gerenciameameducao.

1.2. Justificativa

Segundo Moura (1997), a economia global se torrda oz mais complexa e a
importancia da embalagem dentro desse cenério & wad mais significativa, contribuindo
diretamente para a diminuicdo das perdas de predptonarios e para a preservagao e

distribuicdo de produtos industrializados.
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Alguns pontos principais foram listados para me#mdendimento da justificativa:

e Grande concorréncia no setor — o setor de detergemtBrasil € um dos mais
concorridos do mundo, tal fato é comprovado pedputa de mercado entre empresas
gigantes do setor de bens de consumo.

* Mercado define os precos — o0 preco de venda com Himslélar € muito similar em
toda a América Latina, a grande diferenca é deByasil a carga tributaria que incide
sobre o produto final € muito superior aos demaisqgs, logo os custos produtivos

tém de ser reduzidos ao maximo, melhor explicadibeno 2.2 deste trabalho.

* Altos custos de estoque e inventario — sabdo em pin produto de baixo valor
agregado, logo os custos de armazenagem que téserddiluidos em seu custo
produtivo equivalem a aproximadamente 8% do custopubduto disponivel na

prateleira dos clientes, o que representa milhdegadores absolutos.

 Aumento da demanda — a empresa estad passando pbooumde vendas, onde a

demanda sofreu um aumento de aproximadamente 4@#imo ano.

» Deéficit de produtividade — como resultado do graadenento da demanda em um
curto espaco de tempo, a capacidade produtivanternéo foi suficiente para atender
tal salto das vendas, o que resultou um déficpradutividade, onde a empresa néo

consegue atender integralmente o que mercadcsestitando.

* Necessidade do aumento da competitividade — desidgrande competicdo do
mercado de detergentes em po, algumas empresasesiasido sendo forcadas a
descontinuar seu investimento no seguimento, loga parcela do mercado se torna
“disponivel”, portanto a empresa que absorver gssaela consegue ampliar sua
participacdo no mercado e conseqientemente aunsentgnoder de barganha com os

fornecedores a fim de reduzir seus custos, torraad@mda vez mais competitivo.

Baseado nos pontos acima, o ganho de capaciddeeilglilade produtiva se mostra

cada vez mais essencial para a sobrevivéncia dagsas no mercado nacional.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. Embalagem

Neste tépico sao explicados os conceitos, finalidasl 0 histérico da embalagem, assim
como sua importancia no mercado atual, onde o®opmntculados ao trabalho sdo descritos com

detalhes.

2.1.1. O que é embalagem?

Responder a essa pergunta ndo é uma tarefa qlig cada area enxerga o conceito do

seu ponto de vista, como mostrado no Quadro 1:

Quadro 1: Definicdes de Embalagem por Area de \{s@ilaptado de MOURA, 1997)

AREA DE VISAO DEFINICAO
Marketing E um meio de apresentar o produto para gerar ver

o E um meio de proteger o produto durante a
Distribuicéo : x
movimentacgdo, estocagem e transporte.
E um meio de satisfazer ao desejo de consumo
produto.

Sistema integrado de materiais e equipamentos cem q
se procura levar os bens e produtos as maos dp
Supply-Chain consumidor final, utilizando-se dos canais de

distribuicéo, inclusos métodos de uso e aplicagéo|d
produto

Deve acomodar ou envolver o produto para garan:
dosagem exata por volume ou peso especificad

Consumidor do Varej

Producao

Uma definicdo completa de embalagem, em sua co@icegigstrata, pode ser a
seguinte: € o conjunto de artes, ciéncias e téenigdizadas na preparagdo das
mercadorias, com o0 objetivo de criar as melhoresdigdes para seu transporte,
armazenagem, distribuicdo, venda e consumo ournatteamente, um meio de
assegurar a entrega de um produto numa condic@@velzao menos custo global
(MOURA, 1997, p11).
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Considerando que quando pensamos em embalagemesalgprde aspecto fisico vem a
nossa mente, podemos simplificar a definicAo copenas o material ou meio que protege a
mercadoria, para que a mesma chegue em 6timascdesdao cliente final com bom aspecto

estético, qualidade assegurada e atraia positiveraestencao dos clientes.

2.1.2. Historico da embalagem

O desenvolvimento da embalagem surge juntamenteacorigem do homem, ndo se tem
conhecimento sobre quem inventou o primeiro forinptorém € sabido de que as primeiras

embalagens foram criadas para tornar o transpa@ite facil.

Por serem ndmades, os primeiros habitantes datieinam a necessidade de transportar e
armazenar alimentos e agua, os pilares basicoslidavévéncia. Os primeiros recipientes foram
adequacgbes do que se tinha em maos e podia deaddjl como, por exemplo, cranios de
animais, chifres ocos e grandes conchas, ao longerdpo o0 homem aprendeu a montar cestos,
por meio do uso de certas fibras vegetais e postegnte calafeta-los com resinas e argila, na
ponta desta evolucdo esta finalmente os primeies®s; inicialmente compostos por argila,
usados para armazenar e transportar tanto agua cmmda, evoluindo posteriormente para a

ceramica, o vidro e recipientes metalicos (MOUR291).

Com o gradual desenvolvimento do comércio com Isrdistancias surgiu a necessidade
de recipientes proprios para melhor acondicionaméuatante o transporte, somente do ponto de
vista de perda de produto por falta de contencé&mr@eito de protecdo surgiu muito mais tarde,
bem como recentemente o de se utilizar embalagemo cdostrumento de propaganda e

marketing.

Os registros das primeiras embalagens de consuram fencontradas no antigo Egito,
onde garrafas rusticas de vidro e jarras eram rdaklatravés de areias moldadas, utilizadas para

conter cosméticos, oleos e perfumes.

A identificacdo do fabricante assim como a idetdiffio dos produtos se iniciou por meio
do uso das primeiras tampas, que eram feitas dia @ang chumbo pelos romanos, tal povo

contribuiu amplamente com inovagcdes em embalagdesenvolvimento de sistemas de estradas
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para facilitar os transportes, apés a queda dorimpécorreram Sérios retrocessos na area de

desenvolvimento de embalagens.

O Quadro 2 apresenta, por volta de 1200 D.C.,iagpas formas de embalagem, segundo
Moura (1997).

Quadro 2: Materiais usados para embalagem por &elt200 D.C. (Adaptado de MOURA, 1997)

MATERIAL FORMA DE EMEBALAGEM
Couro Amarrados, sacolas, garrafas

Tecido Amarrados, sacos

Madeira Barris, caixas, tonéis, baus

Relva ou lascas de madeira Cestos e esteiras

Pedra Pequenos potes ou jarras

Louca de barro Potes, jarras, urnas, tigelas, vasos

Metal Potes, xicaras, tigelas
Vidro Jarras, garrafas, xicaras, tigelas

Durante a década de 1760, uma grande quantidaideatedes e aperfeicoamentos tomou
lugar na Inglaterra desencadeando a revolugéo tialuysios 50 anos posteriores ocorreram
grandes inovagdes nos processos de fabricacdo wnéags. Entre os mais significantes, pode-
se citar o aperfeicoamento do motor a vapor, paoredaWatts, em 1769, os refinamentos dessa
maquina aumentaram drasticamente a produtividadiarga escala, diminuindo ainda os custos

e gerando expanséo dos mercados (MOURA, 1997).

Outro grande fato subsequente foi o descobrimeatprishcipio de impresséo litografica,
por Alois Senefelder, em Munique, no ano de 179# era ator e escritor de pecas de teatro,
guando procurava uma maneira de imprimir suastpas e textos encontrava resisténcia por
parte dos editores. Com o0 uso de tal processo @ssivel reproduzir ilustracbes e realizar

impressodes coloridas, porém somente desenvolvaagcio do século XIX (MOURA, 1997).

Alguns anos mais tarde por volta de 1850 com @leeimento das maquinas a vapor, 0s
fornecedores de embalagens comecaram a desenegugramentos automatizados, para que
pudessem acompanhar o continuo aumento da prodagtigos de consumo, também surgiram
novos tipos de tampas, as embalagens a vacuo emelprocedimentos para producdo de

garrafas.
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As técnicas fotogréaficas foram descobertas e debadas durante os séculos XIX e XX,
onde as chapas utilizadas para impressdo podianpreparadas e gravadas por meio de
processos quimicos, a seguir a utilizacdo da sgfiaide cores no processo por fotografia baixou
0s custos de preparacdo das chapas e reduziucdnastite o niamero de tintas necessarias,
comum o uso de 4 ou 6 cores ao final do séculoGotm o uso de um numero fixo de chapas,
foi possivel a criacdo e desenvolvimento de prensas modernas, como as rotativas e com
controle automatico de velocidade (MOURA, 1997).

Apesar de todos os desenvolvimentos e descobatésesse ponto o conceito de
embalagem ainda permanecia inalteravel, sendopelaaa uma forma de acondicionamento e
protecdo para que o produto chegasse em conditibe&veis aos clientes e fosse produzida em
grande escala para atender o0 crescente aumentmrunco, as Unicas melhorias que se
mostravam necessarias estavam relacionadas ao taudeeperiodo de conservacdo do produto,
tal desenvolvimento resultou na possibilidade déza&r distribuicdo para distancias mais longas,
assim podendo alcancar mercados tantos nacionais sdernacionais (CAVALCANTI et al,
2006).

Ainda em 1890 as embalagens ndo eram consideramas anidades de venda dos
produtos, a grande maioria ainda era vendida aefrgor peso ou volume, normalmente
entregues aos consumidores em sacos de papel.1BSee 1900 ocorreu um grande aumento
no volume de producado devido as melhorias nosnsésteprodutivos, tal fato resultou de que a
demanda do mercado comecava a ser menor do geeaads produtores, logo os produtos néo
eram imediatamente comprados ao serem colocadqeatateiras. A partir dai os consumidores

passaram a ter a opcao de selecionar o que coamprarassim o fizeram.

Comecou entédo a se formarem as prioridades paosasumidor, o primeiro quesito era a
seguranca, o cliente ndo queria correr o riscoodgcar um produto contaminado, adulterado ou
gue pudesse gerar qualquer tipo risco a sua saddiem os produtos agora tinham de ser bem
feito e em segundo lugar com sua qualidade asskgpwela embalagem. Com isso surgiram as
legislagbes para controlar 0 saneamento e a puaezgrodutos de diversos segmentos como
alimentacdo, medicamentos e cosméticos, quantaraxidade das informacdes descritas nas

embalagens, que agora ja tinham inconscientemefutecdo de diferenciacdo para os clientes,
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gue relacionavam qualidade aquela marca que possumia embalagem especifica
(CAVALCANTI et al, 2006).

Até por volta de 1930-1940 a embalagem era corsidecomo um mal necessario, assim
como atualmente muitas pessoas consideram atua&mérgnsporte, pois era um custo adicional
aos produtores e que impreterivelmente era repassadonsumidor, logo a embalagem mais

simples e barata possivel representava a melh@oop¢

Segundo Cavalcanti (2006), com a melhoria nasdasrde distribuicdo e no inicio do uso
das embalagens em massa foi possivel reduzir dagpgmculadas ao transporte a granel aos
varejistas que se tornavam também mais criteriqgasto a qualidade dos produtos recebidos, a
partir dai os fabricantes comecaram a notar que@&saivel atrair o mercado consumidor por
meio da idéia de credibilidade e de esfor¢cos pramnacs, mesmo que as marcas ja tivessem sido

implementadas no passado, esse conceito aindata@@ @opularizado.

Naturalmente com o aumento da concorréncia pardnagamercado, os produtores
comecaram a procurar meios de passar para o cal@wuos beneficios que os seus produtos
possuiam, explicando porque eram melhores e difsyato que os concorrentes dando énfase a
sua marca, tudo isso tinha de ser comprovado, legislacdo atuaria em cima das propagandas
enganosas. Essa foi a primeira tentativa em lasgala de usar a embalagem como forma de
propaganda ao invés de apenas protecao e acoraiwoio (CAVALCANTI et al , 2006).

A partir dai o fabricante comecou a dar uma atengdis especial para a aparéncia visual,
a forma e a estética de seu produto, outro faterimpulsionou um maior foco na aparéncia foi o
aumento do auto-atendimento nos mercados e lojasri@mente tudo era pedido a um
atendente que buscava os produtos para o clieg@a as produtos estavam expostos
diretamente para o cliente final.

Na década de 60 comecaram a aparecer pessoas@ertsna um grupo de consumidores
de nivel mais alto, com maior poder aquisitivojrasas embalagens mais atrativas e com maior
nivel de conveniéncia comegaram a ser demandaoiaso gliente estava disposto a pagar mais
para ter mais comodidade. Essa condicdo sO vedatsalecer ao longo do tempo até os dias de
hoje, porém com a grande diversidade de segmestosedcado existente, os fabricantes tém de
ter produtos e embalagens diferenciadas para aaddesses tipos de clientes e a cada dia as

pessoas tendem a ter o minimo esforco possivelntdui@s atividades diarias fora de seu
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emprego, logo a grande maioria esta disposta a pag@ouco mais para ter de fazer um pouco
a menos ao utilizar o seu produto (CAVALCANTI et2006).

2.1.3. Classificacao das embalagens

As embalagens ou conjunto delas podem ser cless$ificde diversas maneiras, algumas

delas seguem no Quadro 3:

Quadro 3: Classificagdo das embalagens (AdaptadldQigRA, 1997)
CLASSIFICACAO SUB-CLASSE
Priméria
Secundaria

FUNCAO Terciaria

Quartenaria
Quinto nivel
De consumo

Expositora
De distribuicéao fisica
De transporte e exportacéo
Industrial ou de movimentacao
De armazenagem
Movimentacdo Manual

FINALIDADE

MOVIMENTACAO

Movimentacdo Mecéanica
Retornavel

UTILIDADE

N&o retornavel

2.1.3.1. Conceito:

* Embalagem Priméria — € aquela que contém o produto em si, pode spladgco, lata,
vidro ou outro material e € a medida de produc@aamhsumo e muita vezes de venda no varejo

(ver Figura 1).



23

Figura 1: Exemplo de embalagem primaria (Fohtgp://1.bp.blogspot.com, acessado em 26/10/2011).

* Embalagem Secundaria— é o acondicionamento que protege a embalagemara e

une uma quantidade definida de itens na granderiaaas vezes (ver Figura 2).

Figura 2: Caixa de papeldo, como exemplo de embaiagcundaria (Fontattp://agafer.com.br, acessado em
26/10/2011).

* Embalagem Terciaria — representada pelas caixas, que podem ser derajgubgpelao,
plastico ou outro material. Nela sdo alocados axlyips ja com embalagens primaria e

secundaria (ver Figura 3).
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Figura 3: Palete, como exemplo de embalagem tedi@onte:http://www.logismarket.pt, acessado em
23/10/2011).

* Embalagem Quaternaria— como exemplo temos os filmes de plastico quelgam um

grupo de caixas normalmente posicionadas em cinnandealete (ver Figura 4).

Figura 4: Exemplo de amarragdo quaternaria (Fémoera, 1997).
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* Embalagem de Quinto nivel- é a unidade conteinerizada ou embalagem espmuil

envio a longa distancia (ver Figura 5).

Qja

Ll
D[
®
S

0|0

Figura 5: Exemplo de embalagem de quinto nivel {&dvWoura, 1997).

2.1.3.2. Finalidade:

* Embalagem de Consumo-— € a embalagem primaria ou secundaria que chega
diretamente as méaos do consumidor, devido a essdicéo deve ser estudada e projetada
cuidadosamente com o envolvimento direto dos tideemarketing e comunicacao visual a fim
de desenvolver uma apresentacdo agradavel, pmet®agestiva, resultando em um produto
atraente aos olhos do consumidor. Na grande maiddaa vezes necessita de um
acondicionamento para as operacbes de movimen@cdonazenagem, normalmente uma

embalagem terciaria.

* Embalagem Expositora— tém o intuito de transportar o produto e expam&smo,

possui especialmente apelos para estimular as semipondo ao comprador um forte impulso
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para que realize a compra, também denominada dedédera muda”, “embalagem de

autovenda” ou os atuais famosisplays (ver Figura 6). Pode ser definida com base nosogont

0 Usada para as mercadorias de venda diéria;

0 manter unidas e protegidas as embalagens de conduraate o transporte e

movimentacao;

(@)

ser empilhavel;

0 estar pronta para venda, exigindo o menor esfaogsivel para abri-la;

0 possuir texto e decoracao atrativos;

o ter facilidade para coleta da embalagem de consumo;

o facilidade de manuseio do ponto de vista de tamarpeso.

12
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Figura 6: Exemplo de embalagem expositora (Fontauris, 1997)

7

* Embalagem de Distribuicdo Fisica— é aquela destinada a proteger o produto,

suportando as condi¢des fisicas encontradas negsode carga, transporte, descarga e entrega.

Pode ser tanto uma embalagem priméria, por exemypio,tambor, uma bombona ou um

cubetank, como uma embalagem secundaria, por exemplo, equé-embalados em unidades

menores como capsulas dentro de um tambor. Podefiouer sistema de seguranca como

acolchoamento ou impermeabilizacdo. Para melhendithento seguem alguns exemplos:
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Papeldo ondulado;

caixas de madeira ou plastico;
engradados de plastico, madeira ou nylon;
sacos de papel, plastico ou tecido;
tambores de aco, fibra, plastico;

cilindros e bujdes para gases;

barris e tonéis de madeira de carvalho;
fardos;

carretéis para cabos e conduites;

tanques paletizados, mais conhecidos coubetanks;
bercos para fixacéo, conhecidos comexks’;

bases de madeira, também conhecidos como “skids”.

As embalagens de distribuicédo fisica possuem asrgeg caracteristicas:

o

o

o

Proteger o produto durante as duras etapas dibdiséo fisica,
Fornecer identificagdo do conteldo e instru¢cdesasis para utilizacao;

Fornecer ao cliente facilidades para abrir, dest&anldachar novamente, reutilizar

ou descartar o produto.

Logo, o intuito ndo é embalar, mas sim facilitalistribuicéo.

* Embalagem de Transporte e Exportacae- € a embalagem ou o acondicionamento que

protege um produto durante os diversos modos depoate, com intuito de facilitar as

operacoes. Pode acompanhar o produto desde a pladiistiva até o destinatario final no caso

de, por exemplo, eletrodomeésticos e maquinariostidl, ou desde a planta produtiva até o

centro de distribuicdo, como um supermercado. Nacoafunde com a embalagem secundaria,

pois em alguns casos estd em contato direto comduie. Segundo Moura (1997), o conceito

principal é proteger o conteudo dos acasos depwaiese deve ser estruturada em funcdo dos

seguintes elementos:
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o Natureza da mercadoria, bem de consumo, maquirdeinpdoméstico, etc;

0 meios de transporte utilizados sucessivamente,lmlagem tem de se adequar a

todos os meios de transporte que serao utilizagi@te todo o trajeto;

0 meios de movimentagcao usados, inclusive os extrelmgsimeiro embarque e da

chegada ao cliente final;
0 duragédo do transporte;

o influéncia climéatica durante o trajeto nas zonaavassadas como calor, frio,

chuva e umidade, considerando também os locaisntEzanagem na origem e no destino;

0 disposicOes especiais para se adequar as reguéardesitiegais como alfandegas

por exemplo.

Normalmente esse tipo de embalagem possui um ErgBode seguranca alto, que cobre
praticamente qualquer excedente de tempo que possaer durante as diversas etapas

decorrentes do transporte e armazenagem.
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Figura 8: Exemplo de amarragdo de carga, usadeisimente para longas distancias em exportac@eaeF
Moura, 1997)

* Embalagem de Armazenagen+ segundo Moura (1997), tem a funcéo de proteger o

material dos agentes agressivos externos:
0 Agentes fisicos:
1. Choques;
2. VariacOes de temperatura;

3. Grau higrométrico;
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4. Luminosidade.
o0 Agentes quimicos:
1. Vapores acidos;

2. Acdo do ar sobre o comportamento quimico denalguodutos instaveis e

reativos.
o Parasitas vegetais ou animais:
1. Bolores;
2. Bactérias;
3. Insetos;
4. Roedores.

Pode ser formada por uma simples pelicula de gtedura e cera (exemplo das pontas de
caneta esferograficas) ou comportar outro tipoesestimento podendo ou ndo ser hermético, a
Vacuo ou mesmo com algum tipo de gas inerte intarembalagem ou mesmo com o uso de um
silo, saco ou tanque (MOURA, 1997).

2.1.3.3.  Movimentacao:

7

 Embalagem Movimentada Manualmente— Segundo Moura (1997), é aquela néao
adequada a operacédo por empilhadeira ou outroleefmustrial, e cujo peso ndo deve exceder a
30kg.

+ Embalagem Movimentada Mecanicamente- € caracterizada por ter um volume ou
peso muito grande para ser transportada manualmestessita de um consideravel numero de
movimentacdes com grandes distancias e alturasmyiabilizariam o uso da movimentacao
manual. Para possibilitar a movimentacdo mecanigaoduto deve estar disposto em carga
paletizada, em “slip-sheeted” (é uma placa rigidaa com folhas de papel impregnadas com
resinas, a fim de substituir o palete tradicional) conteinerizada, assim uma empilhadeira ou

veiculo industrial poderéa transporta-la ver Figgixa
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Figura 8: Exemplo de movimentagdo mecénica (Fdterra, 1997).

2.1.3.4. Utilidade:

* Embalagem Retornavel— a definicdo esta explicita ao proprio nome, épo de
embalagem que pode ser reutilizada, geralmentenegtdo a producgéo industrial. Quando
resultado de um projeto robusto, possui uma londa ttil, sempre com a marca do fabricante
para manter o marketing ativo durante toda a viaaemibalagem. Com exemplos possuimos
cestos, caixas metdlicas, caixas e engradados @parafas de bebida, por exemplo), paletes
(reutilizados inUmeras vezes e até mesmo em pasgsedutivos diferentes), contenedores de
metal (os transportes maritimos utilizam em graredeala), dispositivos especificos e
plataformas metélicas connacks.

Segundo Moura (1997) apresenta as seguintes aéstctes:
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1.  Requer investimento e, portanto, capital adedion

2. Quando ndo desmontavel ou colapsivel, ocupasmnmespaco quando vazia ou

cheia;
3. Implica em custo adicional de transporte paame;
4.  Requer controles de expedicao e recebimento;

5. Exige documentacdo fiscal para o seu transpgoneEsmo os paletes que séo

utilizados devem estar inclusos na nota fiscalrsejos dos produtos finais);
6. Requer manutencao e conservagao constante;

7. E obrigatorio, por forca de lei, que a empredentifigue com seu nome e
numeragado seqlencial, para controle, assim comligugraoutro ativo pertencente a

empresa.

Atualmente com a grande pressdo mundial focada ustergabilidade e no meio
ambiente, o uso de embalagens retornaveis por g@stempresas se mostra cada vez mais como
uma decisdo estratégica, pois 0s consumidoresveadaais utilizam esse critério para a tomada
de decisao na hora da compra e da fidelizagdo aeaterminado produto ou marca. Algumas
empresas como incentivo a utilizacdo de embalaget@mnaveis possui um sistema de
recompensa para cada embalagem retornada, sdcsagguas centavos, mas que ao final da
contas impacta diretamente no custo final do pmautser comprado na préxima visita ao
mercado, induzindo inconscientemente a imagem da empresa sustentavel e responsavel
socialmente para o consumidor.



33

Figura 9: Simbolo internacional de material reteah§fonte: http://dgi.unifesp.br, visitado em 28/2011).

 Embalagem Né&o-Retornavel- € definida como aquela que possui apenas um
ciclo de distribuicdo, pode ou nado ser reaprovaifaelo destinatario ou algum terceiro.

Atualmente a grande maioria das embalagens prisn@nieio-retornavel.

Segundo Moura (1997), as embalagens ndo-retornfgEsuem as seguintes

caracteristicas:

1. Menor custo (j& que muitas empresas ainda cemsida embalagem como

uma despesa e ndo um investimento estratégico);
2. Dispensa controles e documentacéao fiscal,
3.  Por ser leve implica em menor custo de trangport

4. Deve ser resistente para permitir boa estad#éidda carga no ciclo da

distribuicdo e armazenagem.

A utilizacdo deste tipo de embalagem ao passaados deve estar destinada apenas as
situacdes em que ndo existem outras opc¢oes, psrquaia grande maioria possa ser reciclada, o
volume de lixo resultante deste tipo embalagemo@grcional & quantidade de vezes que uma

embalagem retornavel sera utilizada antes de gad@no lixo. Ao se pensar detalhadamente
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neste fato, provavelmente o consumidor conscientiagi conta de quanto lixo ele podera evitar

gue seja produzido ao comprar um produto que estefado em uma embalagem retornavel.
ACO A
al I o
(1]
Aluminio Reciclavel Aco Reciclavel Vidro Reciclavel

*qg a nﬂ’ﬁﬁ.
S QWS
2 YK F
NI/

Longa Vida Reciclavel Embalagem Reciclavel Lixo Comum (anti-littering)

Figura 10: Simbolos usuais sobre reutilizacdo demnads (fontehttp://4.bp.blogspot.com, visitado em 25/10/2011).

2.1.4. Funcdes da Embalagem

Segundo Moura (1997), categoricamente, existenr@fiancdes que a embalagem pode

exercer.

2.1.4.1. Contencéao

Esta vinculada ao conceito de servir como recefmgmara o conteudo do produto, conter
as unidades para que nao ocorra transbordamezimeato ou qualquer outro tipo de escape da
embalagem, caso isso ocorra, a funcdo da embalegerm contenedora estd comprometida. A

decisdo por quao importante deve ser a contenté@iaesulada a dois fatores:
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* Econdmico — o valor agregado do produto influéncia diretatmeno conceito de
contencdo, pois a perda por vazamento, transbordaroa escape, por menor que seja ja
€ consideravel do ponto de vista financeiro. Uranté que paga um valor altissimo por
um certo bem, com certeza ndo vera com bons obmxs @ste esteja com algum tipo de
vazamento e certamente ndo voltara a comprar eagea,/nlogo a embalagem desse
produto deverd buscar o 100% de confiabilidade tguan contencdo (0 custo da
embalagem representa apenas uma pequena porcentegemsto total do produto
acabado). Ja para os produtos como, por exempiohdae sal que possuem baixo valor
agregado, a contengcdo nao é tdo primordial, mafaono menor custo sera o ponto
principal para a tomada de decisdo, como podenp@areque muitos produtos dessas

categorias sado encontrados com vazamentos mesd#ran gondolas.

* Perigo de contaminacdo tanto do produto como do dmente — caso o produto
apresente qualquer risco de contaminag¢do tanto gamabiente, como para o préprio
produto (por exemplo produtos que reagem facilmenta o ar atmosférico, perdendo
seu principio ativo), independente do seu valoegagto, a embalagem do ponto de vista
de contencéo deve visar 0 100% de confianca e eficemte de seguranca consideravel,
pois caso ocorra qualquer tipo de incidente, a @mmaga empresa pode ser seriamente
prejudicada, principalmente nos tempos atuais onmnceito de sustentabilidade estéa tdo
evidente dentro do mundo corporativo.

2.1.4.2. Protecéo

O conceito esta diretamente vinculado a protegeordetdo dos perigos impostos pela
manipulacdo, movimentacdo, estocagem, transporendicdes atmosféricas, assim como a
contencéao, pode ou nédo buscar o 100% de confiabdidSegundo Moura (1997), os fatores que
devem ser analisados para a tomada de decisd@m@upridtecdo sao:

* Mecéanica — protecdo para os casos de choque, vibracdoerac@#b, compressao,
empilhamento, atrito e outros fatores. Os conce#tespropriedades mecanicas dos

materiais, resisténcia dos materiais, materiaisotstrugcdo mecanica e projeto da fabrica
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e do produto estdo diretamente ligados ao deseémaito de uma embalagem que

necessita de alta protecdo mecanica.

Figura 11: Exemplo de problemas com mau uso dosettms de embalagem, resultando em danos a cargg o

mecanica (fontehttp://www.tetrapak.com, visitado em 20/10/2011).

* Fisico-quimica— é avaliada para evitar efeitos como, por exenmgphxidacao, variacdes
de temperatura, umidade e radiacdo solar. Assino cmponto de vista mecéanico precisa

de grande conhecimento sobre materiais par um das@nento robusto.

2.1.4.3. Comunicagao

Segundo Moura (1997), comunicac¢do € a funcéo dar lavinformacdo ou mensagens
vinculadas ao produto ou a marca por meio do uséodaa, da dimenséo, cores, gréaficos,
simbolos, impressfes e qualquer outro que possactampa decisdo do cliente no momento da
compra. Os conceitos de primeiro, segundo e teroeirmentos da verdade serdo discutidos mais
a frente, o primeiro sendo diretamente relaciorsadomunicacao que a embalagem passa para o
cliente ao ser vista na gondola. O marketing ded&® empresas € o responsavel por trabalhar
proximo aos clientes e gerar a melhor e mais efieieomunicacdo possivel com o consumidor
final.
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2.1.4.4. Utilidade

Conceito geralmente associado as embalagens detpsode varejo (mercado onde é
possivel produto a granel, ou seja, em nimerono)itd a interacdo entre a embalagem e aquilo
gue esta diretamente em contato com ela. Aqui teafsticas como a facilidade de abertura,
fechamento e dosagem sdo exemplos faceis de s#eatificados.

Dentro da fabrica a facilidade para manipulacadimi@a produtiva, no armazém e no

processo de transporte interno também atende aeitmle utilidade.

A partir dos pontos citados acima (contencéo, pémecomunicacédo e utilidade) é possivel
concluir que do ponto de vista da funcdo da embalag preciso entender a que mercado, setor e
segmento o produto sera destinado, s6 assim é/pbdesenvolver uma embalagem que tenha o
balanco adequado para atender as necessidadetewnt®.cPor exemplo, quando uma oficina
mecanica faz um pedido de uma peca para seu folmeca estética da embalagem tem
praticamente nenhuma influéncia sobre o ponto sk& da comunicacdo, porém tem de atender
com grande eficiéncia e eficacia o quesito de pémtee contencdo. Ja no mercado de bens de
consumo, foco do trabalho, a comunicacdo por meiendbalagem tem uma parcela muito maior

no balanco entre as fungcdes da embalagem.
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Figura 12: Esquema das correlacdes entre embalaglpartamentos (Fonte: Moura, 1997).

2.2. Perdas

O mercado de detergente para lavagem de roupasasd 8 um dos mais competitivos do
mundo, tal fato é comprovado pelo baixissimo p@gwenda comparado aos outros paises. Os
mercados emergentes como Brasil, Russia, Chindia §&o os que mostram o maior potencial
de crescimento, principalmente do ponto de vistaghnde aumento do poder de compra
mercado consumidor, logo um grande numero de eagpresnsidera esses paises como
estratégicos e essenciais para garantir a sobrevav@ prosperidade no mercado globalizado,
onde o mercado define o preco de venda, seguridgbes Equacéo 1:
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Preco de Venda Custo= Lucro (1)

Aplicando essa formula, que pressupde que sdormicndores que decidem o preco de
venda, o lucro € o que resta depois de subtraistoaesse preco final. Portanto, a Unica forma
de aumentar o lucro consiste em reduzir os cuSimssequentemente, a atividade de reducao de
custo deve ter a mais alta prioridade. A adocaproheipio do ndo-custo e a eliminagcédo da perda
tém permitido a Toyota, com frequiéncia, tomar aiativa de reduzir os precos de vendas de
seus carros nos ultimos 35 anos. (SHINGO, 1996).

Ohno (1997) se refere a sete desperdicios, seasdp el
» Perda por superproducéo;
» Perda por transporte;
* Perda por processamento;
* Perda por movimentacéo;
» Perda por producao de ndo-qualidade;
* Perda por espera;
» Perda por estoque / inventario.

Sendo as trés ultimas citadas acima relacionadas @@rojeto aqui descrito e seu

conceito e interagdo sdo explicados.

2.2.1. Perda por producao de nao-qualidade

S&o produtos resultantes de problemas internosdaugéio, que estédo fora dos parametros
de qualidade pré-estabelecidos em suas especégapddendo esse produto ser reaproveitado
ou ndo. Ambos os casos resultam em algum tipo déapgue pode e deve ser mensurada
financeiramente, consequientemente esses custosgségados ao custo total de producao,

afetando diretamente a relacdo de preco, custwore, ide Figura 4.
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Dentro do estudo realizado, as perdas por proddeaodo qualidade ocorrem no inicio
das corridas de producéo, logo apds a entrada deoumitem na linhasgtup entre marcas ou
tamanho), onde a chance de gerar itens ndo corgagmeuito grande, até que sejam realizados

todos os ajustes finos na linha, assim atingindgel@cidade nominal esperada.

2.2.2. Perda por espera

Perdas associadas aos periodos de tempo ondédakhadores e as maquinas nao estdo
sendo utilizados produtivamente, embora seus custo&rios continuem sendo despendidos
(ANTUNES, 1998). O tempo aqui desperdicado é umrsecque nao pode ser recuperado, as

principais causas para tal perda sao:

 Falta de material — gera espera na linha de produeéto por erros no
planejamento de materiais, por problemas no fodwceu por reprova de
qualidade do material apos o recebimento.

* Falta de pessoal — mesmo tendo materiais dispshieeiauséncia do numero
minimo de pessoas para garantir que a linha pradudtincione corretamente

resulta em tempo ocioso de maquinario.

* Gargalos na producdo — todos os sistemas produgigesuem gargalos, porém
alguns deles sdo muito grandes em relacéo aodestprocessos, logo ele resulta
em grande ociosidade das outras atividades quesig@ssoras dependentes das
saidas deste. De acordo com esse cenario é nézessapre buscar um equilibrio
entre todos 0s processos da cadeia, para quenestejaiparados e a limitacao

gerada se situe muito préxima as capacidades de tmloutros processos.

* Problemas em equipamentos — qualquer parada mgsutta um problema em um
equipamento que culmine em uma parada na linha csersiderada como uma
perda por espera, pois teremos todos 0s outrosditises aguardando o reparo
para que a producdo possa seguir a diante, alélar@ de ser uma perda por
quebra.
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* Transicao entre ferramentas — a transicao entierr@snentas utilizadas na linha de
producdo, assim como as regulagens necessariasnuamstempo em que a linha
poderia estar produzindo, esse tempo é muito \@rie acordo com as mudancas
que serdo realizadas na linha.

2.2.3. Perda por estoque / inventario

Sao as perdas associadas a qualquer produto acabachatéria-prima que esteja em
quantidade maior que a necessaria para atendéntecbu a linha de produgéo. Os principais
impactos estéo vinculados ao custo pago para mpalketes em armazens externos controlados
por terceiros e ao custo de oportunidade, poispdatasta parado em seu estoque ao invés de
estar sendo produtivo para a empresa. A utilizag&essiva de recursos de movimentacao tanto
para pessoas como para equipamentos (empilhadestateiras) também é afetada pelo excesso
de estoque / inventério, pois acaba sendo um bhabdé¢snecessario que também ndo agrega

valor ao produto, mas sim é um custo a mais parpesa (ROQUE, 2007).

2.3. Capacidade produtiva

A definicdo da capacidade produtiva de operacae &l expressa como “0 maximo
nivel de atividade de valor adicionado em deterdongeriodo de tempo, que o processo pode
realizar sob condicbes normais de operagcdo” (SLACHI., 2002). Portanto € maior taxa de
producdo que um sistema pode entregar de acord@ d¢otn instantanea da situacdo em que este
se encontra, baseado nisso quando se trabalhadeisanrmelhoria da capacidade produtiva,

objetiva-se o aumento do volume total que podeesprerido do sistema.

Segundo Martins (2000), a produtividade € a relagéce o valor do produto entregue ou
servico prestado e 0s custos necessarios paraniigiza-los no mercado. E o principal
elemento base para se planejar, avaliar e aprimosasistema produtivos. A relacdo de

produtividade é normalmente expressa pela equagao (
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Produtos

Produtividade = T Recursos (2)

A produtividade é entdo um indice que avalia costdae sendo utilizados os recursos
disponiveis a fim de gerar os produtos ou servigna o mercado consumidor. Caso esse indice
seja muito pequeno, isto indica que esta se uttigademasiadamente 0s recursos para gerar
pouco valor agregado ao produto final, porém quasgte indice esta muito préximo de um,
indica que os recursos estdo sendo utilizados deinazefetiva para gerar produtos ou servicos.
(MARTINS, 2000).

Logo um projeto que visa aumento de capacidade a@evejar atingir volume produtivo
gue seja equiparado ou um pouco superior (ateratecdes positivas) a demanda do mercado.
Os projetos de capacidade de curto prazo normadmsfid aqueles menores, em que ndo sao
necessarios grandes investimentos de capital etaldg8es e equipamentos, mas sim nos
materiais e processos, ja 0s projetos de longmpragrande maioria das vezes séo vinculados a
novos equipamentos, instalacbes fisicas e primograte necessidades de paradas na linha ja
existente, o que resulta em grande complexidadpati® de planejamento e antecipacdo de
producéao para cobrir o tempo de parada (RAMOS, 2011

A decisdo por fazer uma pequena ou uma grandevémigdio em sua linha de producéo
deve ser tomada com cautela e sempre baseadaaligesade demanda para os préximos anos,
para que esse processo ocorra € necessario umasistdusto e confidvel de previsdo de
demanda, a fim de evitar insuficiéncia produtiveapge 0 mercado ou capacidade ociosa, ambos
sendo muito ruins para o negoécio.

2.4. Padronizacdo

Segundo Moura (1997) a padronizacdo é um dos fatongortantes para que exista uma
interface eficiente entre a embalagem e a moviméntde materiais, assim é possivel controlar a
variabilidade das embalagens. Quando possuimosiunero menor de tipos de embalagens é
possivel a criagdo de métodos e procedimentostizarsporte e armazenagem, mitigando assim

0S possiveis erros humanos.
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Com a padronizagdo podemos também diminuir os tinvestos em diferentes tipos de
equipamentos, além de que com o aumento do volomerado dos fornecedores de apenas um
tipo de material em alto volume aumenta o poddratganha da empresa e diminui-se o estoque
a ser mantido, jA que os materiais sao padronizaios a reducdo dos custos em geral é
possivel direcionar esse capital para novos inmestios ou subsidiar uma operacdo a fim de

gerar vantagem competitiva para a empresa.

Como ponto negativo da padronizagdo temos que @@malproblema ocorrer no
fornecimento de uma matéria-prima, por exemploa pasa embalagem, nenhum item podera ser

produzido, o que significa uma para geral na pradugsta linha de produtos.

2.5. Estoque

O estoque no mercado atual é considerado como umMmecassario para atender as
variagbes do mercado, ele consiste em produtogriesiprimas ou materiais intermediarios que
estdo em custddia da empresa, porém ainda nao astépedidos registrados para clientes. O
estoque gera algum tipo de flexibilidade, porémngoao valor agregado do produto estocado €
baixo, o custo de manter esse produto armazenadss®qgue aumenta muito o custo produtivo
total, por outro lado quando o valor agregado é&oraito, manter produto em estoque significa
deixar capital parado depreciando, pagando-se també custo de oportunidade (custo

relacionado ao renunciarmos o investimento em ayoatunidade e manter o capital parado).

2.5.1. Estoque de seguranca

Segundo Roque (2007) o estoque de seguranca € lumevanantido para suprir um
gualquer variacdo na demanda e também um posgieklema de fornecimento como, por
exemplo, baixa oferta de matéria prima no mercadmento no tempo de entrega por problemas
do fornecedor, erros no planejamento do materigroblemas no sistema de controle de estoque

(indicando mais material do que realmente exisiedmente).
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2.5.2. Estoque Médio

“Refere-se a quantidade determinada previamentecgusidera a metade do lote normal

mais o estoque de seguranca”’(ROQUE, 2007, p.1).

2.5.3. Estoque em transito

Refere-se aos materiais que ainda nao foram rexebgicamente pela empresa, porém ja
estdo sendo considerados no inventario, pois sarim® normalmente matérias-primas
importadas, que as notas fiscais ja foram emitdgsalquer problema durante o transporte sera
de responsabilidade da empresa e ndo mais do éalme@ste € o caso especifico da empresa em
guestdo, onde seus contratos possuem essa cldumgdgoara mitigar os volumes de estoque em
transito a melhor estratégia € a busca por formeeed cada vez mais proximos e

consequentemente com prazo de entrega menor.

Logo para analisarmos com precisdo a necessidadedoude estoque € preciso ter
conhecimento sobre todos 0s seus custos produpviosjpalmente os custos de armazenagem,
taxa de juros atual (para célculo do custo de apmtade), depreciacdo do seu produto e custo de
exceder validade das matérias-primas. Muitas vezestrole sobre o estoque é deixado de lado,
a empresa negligencia esse conceito e acaba testlis @xcessivos que sé sdo percebidos nos
fechamentos dos balancos periédicos.

Uma empresa que ndo acompanha os seus estoguesmnéapacidade de responder com
eficiéncia as variacbes do mercado, assim comor gemabalanco entre o estoque positivo
(benéfico por auxiliar ao atendimento das oscilagde mercado) e o estoque excedente (que

gera somente custos a mais para a empresa) (RARMQS).



45

3. PESQUISA - ACAO / APLICACAO

Neste topico € descrito a pesquisa-acao analissglm a&omo o problema e o projeto
proposto como solucéo.

3.1. Descricdo da empresa / contexto

A empresa foco do trabalho € de grande porte eratis@tor de bens de consumo na area
de detergente para lavagem de roupas em pé. Assita ja explicado em partes na justificativa
do projeto (item 1.2 deste trabalho), o contextle @ue a empresa se encontra em uma situacao
de grande expansdo dos mercados dos paises erasrgerimcipalmente no Brasil, onde o
consumo estéd em grande crescimento, puxado pelersordo poder de compra das classes mais
pobres, que agora tendem a ser mais exigentes lagiigea qualidade dos produtos a serem
adquiridos, tais clientes devem conseqientemergeampara a compra de produtos de marcas
mais reconhecidas, logo, as empresas com mendi@ddrqualidade tendem a perder mercado
ou até mesmo descontinuar suas atividades, abaimdia mais oportunidades para aumento da

participacdo das empresas remanescentes.

3.2. Apresentacao do problema

Estudos realizados ped empresa apontam um aumantendanda (aproximadamente
40%) nos primeiros seis meses do ano de 2011, assimpresa se deparou com uma situacao de
restricdo de capacidade produtiva de aproximadan@sfo, isso quer dizer que para atender a
demanda € preciso aumentar em um quarto o volumeprdducdo com projetos de

implementacao de curto prazo e que nao resultegramdes investimentos de capital.
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3.3.  Projeto proposto para solu¢do do problema

O projeto proposto para solucionar o problemadsultado de uma reuniao realizada com
o0 intuito de buscar alternativas que pudessem crdaltom o aumento da capacidade produtiva,
seu conceito € a padronizacdo das embalagens mpantia. Com tal padronizacdo € possivel
reduzir os tempos destup entre itens de mesmo tamanho (com o projeto, mgsouutos de
marcas diferentes ficam com cartuchos (embalagamapa do sabdo em p6 comercializado no
Brasil, ver Figura 13; Figural4) de dimensfes idés}, pois ndo sdo necessarios mais ajustes
mecanicos na linha de producédo, além da reducdmvamtario em planta dos materiais de
embalagem, devido ao ganho de flexibilidade dodoedor, que agora so diferencia as marcas

no processo de impresséo, com isso reduz seu @em@acao e também volume de inventario.

Figura 13: Exemplo de cartucho fechado.
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Figura 14: Exemplo de cartucho aberto.

As etapas do projeto sdo descritas abaixo em nsaietalhes:

1. Oportunidade Observada

1.1. Mudanca na Portaria Regulamentadora

Com o revogacao da Portaria do Espaco Vazio qu& glie toda embalagem rigida e opaca néao
pode conter mais de 10% de espaco vazio, (Foiqaddino D.O.U., de 23/12/2009, a Portaria
INMETRO/ DIMEP 361, de 22/12/2009, revoga a Poatek62/95, desta forma, ndo ha mais
nenhum regulamento que trata do espaco vazio dalagens rigidas e opacas) foi observada a
oportunidade de padronizar todos os tipos de davtude sabdo em pd que possuem 0 mesmo
peso (todos itens de 1kg por exemplo), tal ndo taca@ antes, pois devido as diferencas de
densidade entre as diferentes marcas, ocorria ent@m cumprimento da Lei do Espago Vazio
para alguns produtos.



48

Figura 15: Item com maior densidade entre as marcas

Nota-se que na figura acima o conteddo da embalagempreenche mais de 90% da
embalagem por ter uma densidade alta, logo seas®e iutilizada uma embalagem menor, ndo
estariam adequados a Portaria do Espaco Vazio.aBmmusso a figura abaixo mostra que a
marca de menor densidade ocupava mais de 95% dm&ala embalagem, logo ndo era viavel a
utilizacdo de uma embalagem de tamanho Unico crred@sse as necessidades de ambas as
marcas.

Figura 16: item com a menor densidade entre asamarc
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1.2. Validacao técnica e financeira da proposta

Com aumento da demanda de aproximadamente 40%telar@nimeiro semestre de 2011,
a capacidade de producdo nao é suficiente paraestentodo o mercado, logo a variavel
produtividade ganhou um peso maior no desenvolvionéa projetos. Agregando o custo de nao
atender a demanda aos calculos financeiros, otpregetornou atrativo tanto do ponto de vista
financeiro, como comercial. Os custos de estoqueaterial de embalagem representam oito por
cento do custo total do produto disponivel na peate A reducdo na quantidade de estoque de
material de embalagem prevista inicialmente fogdmze por cento, logo teremos uma reducao

no custo total de aproximadamente 1,2%.

2. Desenho do Projeto
2.1 Desenho dos planos mecéanicos

Depois da idéia validada, iniciou-se o desenho mjefp, onde foram desenvolvidos os
planos mecéanicos que melhor se adequavam paraeatand formatos de cada tamanho de
cartucho (500g, 1000g e 1100g), tendo como pont@awec a melhor utilizacdo das folhas
primarias e a melhor utilizacdo do palete ja comdpto acabado para venda, que impactam
diretamente no espaco de armazenagem necessaiguantidade de material desperdicado ao
se cortar as folhas para montar os cartuchos. @etdr desenho do projeto elaborou-se o
cronograma de execucdo do mesmo, ja com as atesdhd e 1.2 completas, como segue no
Quadro 4:
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Quadro 4: Cronograma inicial do projeto (cada etapaesponde a atividade descrita na se¢do 3.3mwesmo

indice niimerico)

Cronograma Previsto (em semanas)
ETAPA |FEV| MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
- 3(411|2[3[4])1|2|3]4]1(2|3[|4(1]|2|3[4]|1]|2|3|4]1|2[3|4]|1]2]|3]|4|1[2]|3[4|1]|2|3[4]|1]|2[3|4
1.1
1.2
2.1
2.2
3.1
3.2
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
5.1
5.2
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
7.1
7.2

2.2. Célculos de reducéo nos temposatiap.

As reducdes nos tempos detup entre itens do mesmo tamanho que eram de

aproximadamente 4h foram calculados para uma redieg&@5% atingindo 1h apenas.

3. Aprovacao do Projeto
3.1 Cotacdes com o fornecedor

Apoés o desenho dos planos mecanicos, foram reafizasl cotacbes com os fornecedores
das folhas primarias e posteriormente com as gsafiue realizam o corte e a impressao dos
cartuchos. Com todos os dados em méaos e um refaetede cada time (Producéo, Logistica,
Financas, Engenharia e Desenvolvimento de Embaaderam compiladas todas as variaveis

do projeto e fechados os riscos e calculos finais.
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3.2. Carta de apresentacéo do projeto.

Logistica como responsavel do projeto resumiu tafasnformagbes em uma carta de
apresentacédo do projeto, a qual foi compartilhada as gerentes de todos os setores envolvidos,
solicitando a aprovacdo para seguir com a impleagéot do projeto, 0 que ocorreu em

aproximadamente duas semanas.

4. Atividades técnicas
4.1. Aprovacao dos planos mecanicos

Apoés a realizacdo dos desenhos dos planos mecangasesmos foram colocados para
aprovacdo que € composta por trés etapas seqéeneapiovacdo do time local de
desenvolvimento de embalagem, aprovacao do tingiakdade e aprovacao do time regional de
desenvolvimento de embalagens. Cada etapa necdssiais dias Uteis, totalizando seis dias
Uteis.

4.2. Solicitacdo de cddigos de produto acabado

Os codigos de produto acabado denominados CItr{bution Unit Number € o cédigo
de unidade de distribuicdo como caixas e fardoSAN (European Article Number € codigo
impresso em cada unidade produto acabado comoclkeajfuos dois mais conhecidos como
codigos de barra, sédo solicitados de acordo conmatigutos do item, como por exemplo,
tamanho, odor, marca, submarca, tipo de paletizag@scricdo do produto e paises que
comercializardo o item, por meio de um sistemamateque verifica se os dados estdo corretos e
gera os codigos solicitados. E obrigatoria a emcsté destes codigos para todo e qualquer
produto que venha a ser produzido.

Todo o processo leva um tempo de dois a trés dés, @esde a solicitacdo até o sistema
disponibilizar os cédigos de produto acabado.

4.3. Gerar especificacbes dos materiais de embmlage

Com os planos mecéanicos aprovados e os codigos &s, redo geradas dois tipos de
especificacdes, as IPMSkdividual Packing Material Standard) referentes a cada material de
embalagem utilizado na producéo do produto acaleadolPS Individual Packing Standard)
referente ao produto acabado, ambos descrevemeaaserésticas fisicas, como dimensdes, peso,
gramatura e resisténcia a compressao.
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4.4. Aprovacdo do time de qualidade para as e$pmpiies dos materiais de
embalagem

Assim como os planos mecanicos, as especificagéesd ser aprovadas pelo time de
gualidade e pelo time regional de desenvolvimepterdbalagens, cada etapa leva em média trés
dias (teis, totalizando seis dias Uteis. O procéssna revisdo dos parametros das especificacbes
em comparacdo com os padrdes estabelecidos pefaohbia.

4.5. Cadastro dos novos produtos no sistema SAR(® de ERP atual da empresa)

O processo de cadastro do produto no SAP € compostmumeras etapas e necessita de
um tempo meédio de 45 dias para ser finalizado. Gande freqiéncia essa etapa de cadastro &
um dos gargalos para implementacéo do projeto, gmis 0 término do cadastro ndo é possivel
produzir (dentro deste processo de cadastro, esthsos a lista de material, os consumos e as
ordens de execucao) nem vender o item, pois nestegso sao cadastrados todos 0s custos
produtivos relacionados a maquinas, pessoas eiamteecessarios, logo o produto ndo pode ser

vendido antes que esteja totalmente custeado teonsis

5. Processo de desenvolvimento de artes
5.1. Criar projeto de artes no sistema

A criacdo do projeto de artes é solicitada pele tdemarketing, que sera responsavel por
grande parte das aprovacdes. A duracdo de todooegso € de aproximadamente dois meses,
logo é um dos principais gargalos dos projetoseqwelvem qualquer tipo de mudanca nas artes
correntes ou implementacao de artes totalmentespaté& mesmo com novas dimensoées, que é o
caso do projeto em questao.

5.2. Liberacéo das artes finais para o impressor

Apoés a finalizacdo dos processos de artes, osvaguinais sdo enviados para 0S
respectivos fornecedores dos materiais de embalagens planejadores de materiais sao
notificados para que seja possivel colocar pedidasa 0s novos materiais e realizar o
acompanhamento das primeiras corridas de produgdagraficas com as artes e/ou formatos

novos, a fim de verificar algum possivel problema.
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6. Materiais de embalagem

6.1. Pedido da folha base para os cartuchos

Apoés a aprovacdo dos planos mecanicos, ja é pbssalear o pedido das folhas que séo
usadas de base para corte e impressao dos cartoctemspo de entrega é de aproximadamente
60 dias corridos, logo os pedidos tém de ser fmta antecedéncia para ndo afetarem a data de
entrega do projeto.

6.2. Desenvolvimento das ferramentas de impressao

Assim que as artes sao liberadas para as gradi¢asiado o processo de desenvolvimento
das ferramentas de impresséo, que sdo basicanegreimns de facas utilizados para fazer os
cortes e as superficies dos cilindros que serdipaglas para impressao. Este processo necessita
de aproximadamente 30 dias corridos € totalmentegponsabilidade da grafica.

6.3. Recebimento dos cartuchos na planta para@idé&cproducdo

Nesta etapa 0s novos materiais de embalagem sé@bides na planta de acordo com a

sequéncia descrita abaixo:



1. Chegada do Caminhio

.

2. Retirada de Senha na Portaria

.

s
t
[17]
=
=]

spe

.

4. Entrada Fisica do Caminhio
até a Balanga

¢

5. Procedimentos Figcais

.

6. Liberacéo para Descarga

¢

7. Descarga no Armazeém de
Materiais de Embalagem

¢

8. Amostragem para Analige

.

9. Aprovacdo do
Laboratorio

.

10. Liberagéo para Inicio da
Produgio

Figura 17: Sequéncia de atividades desde o recabina¢é a liberagdo para inicio da producéo.
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6.4. Comissionamento

Os comissionamentos sdo as corridas de testejmasinas quatro horas em que 0 novo
item estd na linha sdo acompanhadas pelos timesngenharia e de desenvolvimento de
materiais, o produto resultante destas corridadjgponivel para venda a cliente.

6.5. Inicio da producéo

Apoés as quatro primeiras horas de corrida sererouéx@as sem problemas é decretado o
inicio da producéo oficial do item, agora ja queditio para sem embalado em qualquer uma das
duas linhas.

6.6. Producéo de inventéario dos diversos itens

A fim de garantir que os clientes recebam os pasdassim que os pedidos para 0S novos
itens forem realizados é necessaria a construca@omdaventario inicial para cobrir os primeiros
embarques aos clientes. Esse inventario é difeparte cada um dos itens, pois varia de acordo
com o volume de vendas mensal, mesmo que em pageemt

6.7. Inicio dos embarques de produto para clientes

Com todo o inventario necessario em piso, 0s n@dugos sdo abertos para que 0s
clientes possam colocar os pedidos no sistema. @opedidos abertos ja € possivel montar as

primeiras cargas a serem embarcadas para clientpsogesso para ser corrente.

7. Pés-implementacao

7.1. Acompanhamento e coleta de dados pos-implegamt

Nos dois meses posteriores a implementacédo dotrsf® coletados os dados relevantes,
para comparar os resultados obtidos com a implantegm os resultados previstos nas analises
de viabilidade realizadas juntamente com o deselthmesmo, além de um acompanhamento
mais proximo na parte de planejamento de matéiasgjamento de producdo e diminuicdo no
espaco necessario nos armazens.

7.2. Apresentacao de resultados

Com os dados coletados em méaos, séo feitas as @gtpa entre os dois cenarios (antigo,

0 previsto e 0 novo), os resultados tém de sersaptados para todo o time de lideranca da

planta, além dos demais envolvidos no projeto. &Nettpa todos os valores comprometidos tém
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de ser entregues, além é claro dos préximos passasnanutencdo do sistema e planos de agao

para melhoria continua.
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4. ANALISE DOS RESULTADOS

Os resultados obtidos empiricamente estao diret@melacionados aos diversos pontos
gue sofreram consideraveis impactos positivos ativeg, conseqiéncia da implementacéo do

projeto.

4.1. Reducao de inventério / estoque

As reducdes de inventario / estoque estao diret@mvémculadas a reducao na quantidade

dos diferentes tamanhos de cartuchos, ver Quadro 5.

Quadro 5: Marcas e tamanhos produzidos.

MARCAS

TAMANHOS

Como é possivel observar no Quadro 5, temos tréantaos diferentes e trés marcas
diferentes, porém um dos tamanhos sO existe emdahas, logo ao total tinhamos sete tipos
diferentes de cartuchos, pois s6 assim seria psaiender a Portaria do Espago Vazio. Com a
implementacdo do projeto foi possivel reduzir de $g@os para apenas trés, um tipo para cada
tamanho (500g, 1000g e 1100g).
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4.1.1. Fornecedor

Por parte do fornecedor, o inventario de matériiagrutilizada para producdo dos
cartuchos obteve uma reducdo de aproximadamente @@las os calculos e andlises foram
realizadas pelo préprio fornecedor. Outro ponto drtgnte foi a imagem passada para o
fornecedor ao implementarmos um projeto de relggiha-ganha, a credibilidade da empresa

teve grande crescimento, pois mostramos interesgeabalhar visando o melhor para todos.

O fornecedor também adquiriu uma maior flexibilidagois as matérias primas sao as
mesmas para toda uma familia de tamanho, logoqeiguer alteracdo solicitada pela planta,
como a diferenciacdo entre marcas € realizada ¢emarfase de impresséao ja que os cartuchos
agora possuem um tamanho padrédo, o fornecedor gronsealizar a alteragdo com certa

facilidade, o que gera uma reducéo consideravedmpo de reacdo a mudancas.

4.1.2. Planta produtiva

A planta desenhou o projeto para de inicio realimaa reducdo de 15% no estoque das
embalagens de cartucho, a reducdo inicial ndo fopgsta como 20% devido a baixa
confiabilidade no fornecedor que vém apresentaricks@ em diversas entregas, logo como
carater de protecdo os envolvidos no projeto clhegaao consenso de que os 5% néo
comprometidos inicialmente correspondem ao fatosetgiranca para cobrir qualquer problema

de falta de fornecimento.

Consequentemente com a reducdo do inventario acama reducdo na necessidade do
uso de armazém externo, pois como a planta passar@orestricdo de espaco fisico, cada palete
adicional que tem de ser alocado na planta resutaleslocamento de um palete para um
armazém externo pertencente a um terceiro, trazenda aumento consideravel no custo total
do produto, devido ao detergente em pd possuir aiRolyalor agregado. Entdo quando se dilui
um custo, mesmo que pequeno, em um palete composgabdo em po, em porcentagem € um

valor consideravel, que impacta na lucratividadéelo.
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4.2. Tempos deetup e disponibilidade de linha

Com a implementacdo do uso dos cartuchos com tasgudddronizados, 0s tempos sup
entre as diferentes marcas mantendo o mesmo tanti@eh@am uma diminuicdo de 75% como

destacado no Quadro 6 e Quadro 7.

Quadro 6: Tempos detup referentes ao cendrio anterior a implementacdurajeto.

CENARIO ANTIGO
SETUP ENTRE TAMANHOS

MARCA A MARCA B MARCA C

5009

1000g 1100g

< 4h  s5h 6h

<

O

<

2 5h  4h 6h

m 4h  5h 6h

<

O

&

= 5h  4h 6h
: 5h 6h
5h : 6h

O
<
O
04
<
p=

6 h 6 h -
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Quadro 7: Tempos detup referentes ao cenario apds a implementacéo detproj

MARCA A MARCA B MARCA C

<
<
O
o
<
=

MARCA B

MARCA C

Abaixo seguem os numeros situps de acordo com o histérico dos ultimos trés meses,
retirados do sistema de ERP da companhia (SAR),Qichdro8:
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Quadro 8: Quantidade detups realizados por més.

QUANTIDADE DE SETUPS/MES

MARCA A MARCA B

5009 1000g 500g 1000g 500g  1000g  1100g

MARCA A

MARCA B

TOTAL 96 Setup

Com base nos dados da tabela acima, multiplicaetiss valores dos Quadros 6 e 7 é
possivel obter os valores absolutos que sdo gpstomés para realizar todos saups, vide
Tabela 1:
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Tabela 1: Horas dsetups realizados por més no cenario antigo.

ANTIGAS HORAS DE SETUPS/MES

MARCA A MARCA B
500  1000g ~ 500g  1000g  500g

10 h 20 h 20 h 20 h

<
<
O
o
<
b=

MARCA B

TOTAL 456 h

A tabela acima mostra que no total do més tém-$ehdBas em que as maquinas nao
estdo produzindo, mas sim sofrendo alteracbes g@aradequarem ao proximo produto que
entrara na linha. Com isso é possivel afirmar qssa periodo ndo se esta agregando valor ao
produto por estar com as maquinas paradas, aléer deda a mao de obra da linha dedicada a
uma atividade que quanto menos tempo ocupar, mek@gr a produtividade das linhas em
guestao.
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Tabela 2: Horas dsetups realizados por més no cenario novo.

NOVAS HORAS DE SETUPS/MES

MARCA A MARCA B

500 1000g 500g 1000g 500g  1000g  1100g

10 h 20 h 5h 25h 12 h

MARCA A

25h 12 h

MARCA B

TOTAL 339 h

Os valores destacados em branco na Tabela 2 sétesque sofreram reducdo com a
implementacdo do projeto. Observando os temposstp@ar més antes e depois do projeto

chegamos a concluséao



Tabela 3: Redugdo nos temposSdtip.

TEMPOS DE SETUP

OPERACAO ANTIGA 456 h

Reducdo em horas

Reducéo em % 26%

TEMPO [h]

TEMPOS DE SETUP

500 h

400 h -

300 h -

200 h -

100 h

456 h

339 h

OPERAGAO ANTIGA OPERAGAO NOVA

Figura 18: Comparativo entre cenario antigo e atual

64
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Nota-se que os valores destacados na Tabela 2gs&tes que representam sups
entre marcas diferentes, porém de pesos iguas,redacdo € a mudanca principal do ponto de
vista do aumento de produtividade, anteriormenteidde as diferencas dimensionais dos
cartuchos, os parametros de operacdo das maquamabém conhecidos comenterlines,
deviam ser ajustados a cada troca. Agora com o padodo de cartuchos, é preciso apenas
realizar o esgotamento do pé da marca anteriaiamo processo de embalagem com o pé da
nova marca e acompanhar os primeiros minutos dala@té que o processo atinja a velocidade

nominal do equipamento.

Na Tabela 4 é possivel observar o ganho total fe@tempo total disponivel de linha
para producéo:

Tabela 4: Ganho de disponibilidade de linha.

HORAS TRABALHADAS NO MES

DIAS UTEIS 30 dias

QUANTIDADE DE EQUIPAMENTOS

HORAS DE LINHA DISPONIVEL

Reducdo em horas vinculadas ao
projeto
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Na Tabela 4 sdo calculadas as horas de linha dispema atual situacéo, resultado da
diferenca entre o total de horas Uteis no més déstos dos tempos detup (30x24x2-456 =
984h), logo abaixo estdo as horas de ganho conplermentacdo do projeto (117h), assim por
meio da relacdo de horas ganhas por horas dedispanivel (117h/981h) € possivel observar
um ganho de 11,89% no tempo disponivel de linhagu® na realidade pode representar um
ganho ainda maior de produtividade, pois esse tequmo era consumido elsetup agora é
convertido em tempo produtivo efetivo (a velocidatie linha tém de estar na nominal da

maquina), diminuindo as curvas de ajuste da linha.

4.3. Carga de trabalho

O time responsavel por fazer todos os ajustes thuras mudancas entre marcas e
tamanho teve uma reducdo na sua carga de trabalwionada as execucgles skup de
aproximadamente 26%, como visto na Tabela 3. Caa exiucdo foi possivel direcionar parte
do tempo do time para o foco na busca de melhdaprocesso como um todo, com alguns

colaboradores até realocados para outras atividhaaate um periodo do seu turno de trabalho.

O projeto é muito bem visto pelo time de operagges,durante toda a implementagéo os
colaboradores demonstraram grande interesse e agétivpara prestar suporte e compartilhar
informacdes que contribuissem para que o projetsefimplementado o mais rapido possivel e

com o maior nivel de detalhamento possivel.

4.4. Planejamento de materiais e produgéo

As melhorias no planejamento de materiais sdo ssnghceis de entender, porém de
grande impacto. Com a reducao da variedade detipetediferentes de cartuchos para apenas
trés tipos, o planejamento dos materiais de eméalagingiu um maior nivel de simplificacédo e
otimizag&o, logo 0 manejo e acompanhamento dasgastr dos pedidos e principalmente do

controle de inventario se tornou mais robustonass planejadores terdo mais tempo disponivel
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para dedicar a projetos de melhoria, como por elengentificacdo e qualificacdo de novos

fornecedores.

Do ponto de vista do planejamento da producaonb@asté relacionado a flexibilidade
adquirida contra as variagdes de demanda do merPadanais que exista um processo robusto
de previsdo de demanda, diversas variacbes sdovattae ao longo do més, com isso, o plano
de producéo sofre alteracdes praticamente dig&s, atender os novos planos os fornecedores
devem estar aptos a acompanhar essas mudancasasei@sgmpactos, o que foi otimizado com

a implementacao do projeto.

4.5. Dificuldades durante o projeto

As dificuldades durante todas as fases do projetanf inUmeras e principalmente
relacionadas ao processo de comunicacdo entrevassal areas envolvidas, que compde
praticamente todos os setores da empresa, commlenmge operacdes, desenvolvimento,

logistica, juridico e vendas. As principais difitatles estdo expressas a sequir:

* Engenharia — para adequacdo das maquinas as dimensdes p#atein, necessarios
alguns ajustes realizados muito proximo a impleagid do projeto, Tornando-se
necessaria uma grande carga de trabalho concemnadan curto periodo de tempo, o
gue resultou em horas extras dos times responsageiguais ndo estavam inclusas no
escopo do projeto, ja que todas as atividades fgnagramadas para serem realizadas

dentro do horario normal de trabalho de cada turno.

* Artes — 0 processo de desenvolvimento das artes a senpnedsas nos cartuchos é
realizado pela propria empresa, ao contrario dadgranaioria das outras empresas que

terceiriza o servico, tal decisdo, como qualquéraotem seus prés e contras:

*» Pros- a confidencialidade do langamento de novos @m®js¢ mostra mais
eficaz, j& que ndo existe a interferéncia de teseno processo, a
informacédo fica mantida dentro da propria empreser@o exposta ao
mercado somente no momento de impressdo. Portastoarorra algum

vazamento de informagdes o0 processo ja estariatad@mo suficiente para
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evitar alguma reacdo do concorrente contra uma rearapanha ou
lancamento. Outro ponto visto como vantagem éxabilelade quanto as
alteracbes durante o processo, caso seja necesakanma alteracdo, se o
servico fosse prestado por um terceiro, todas t@sagbes com certeza
teriam sido cobradas como um adicional, além dotrolen sobre o
processo, pois como todos envolvidos fazem parte edgresa e

conseqlentemente a motivagcdo € maior para atingsultado.

= Contras — a complexidade para desenvolver artes € muitedgrdogo a
empresa tem de despender grande quantidade desagchumanos e
financeiros para manter todo o processo internsyidedo um pouco o
foco negocio principal da empresa, tal atitude vé&m sendo adotada pelo
mercado, que cada vez mais terceiriza os servigosvsimculados ao foco
da empresa e se especializa em produzir ou pressarvico ao qual a
empresa esté destinada a realizar. Como o depat@éénterno, todos os
outros setores tém acesso facil a ele, com isse podrrer o conflito de
informacdes, pois ndo existe apenas um Unico pmtmntato. Caso fosse
um terceiro, o time de compras seria 0 ponto deatore centralizaria a
informacdo antes de repassar, possibilitando uno fintes de chegar aos
executores do processo. Este ultimo ponto foi ocppal obstaculo a ser
ultrapassado durante todo o projeto para atingidedaas comprometidas,
gue resultaram em um atraso de mais de um més pienm@ntacio,
algumas alteracbes foram solicitadas e ndo conusscao time que
gerenciava o projeto, que ja estava com as datestdeda dos novos itens
na producéo definidas, o atraso na entrega das faitenformado apenas
alguns dias antes da data comprometida para |&@mgs mesmas para o
impressor, com essa mudanca, diversas medidas famasadas para se
adequar as novas datas e uma nova programacao easgotamento das

embalagens antigas foi necesséaria.

* Regulatério — o departamento responsavel pela area de regukgaennecessitava de
uma alteracdo para retirada de uma informacamat&eting, ao saber do projeto, que
envolvia uma nova arte, observou a oportunidadeedizar a alteracdo junto com a
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entrada dos cartuchos padronizados, porém parafasswcessario retroceder diversas
etapas do processo de desenvolvimento de artesjeoresultou em um atraso de
aproximadamente quatro semanas na implementacdprajeto, tal mudanca so foi

comunicada ao time responsavel pelo projeto podas antes da liberacdo das artes

prevista pelo cronograma inicial (vide Quadro sograma).

Vendas — devido a criacdo de um novo codigo de venda (EANDUN), este codigo
deve se cadastrar novamente no sistema internolidoges, para que oS mesmos possam
emitir pedidos de compra para esse novo codigmaesido antigo. Todo esse processo
de cadastro é demorado e demanda grande trabathpage dos clientes, logo existe
grande possibilidade que os mesmos tenham algundéproblema durante a realizagéo
dos cadastros e posteriormente ap0s o inicio deagfe de producdo, caso ainda nao
tenham cadastros realizados para poderem emitidgedara esse novo item que
substitui o anterior. Do ponto de vista comeraaklquer mudanca desde género implica
em uma piora no relacionamento com os clientes gevido a uma mudanca do seu
fornecedor, o cliente tem de se adaptar aos noa@srnetros. Como no mercado de bens
de consumo, a facilidade para se trocar de forreceduito facil, o relacionamento com
os clientes € um ponto primordial para criar o ettocde fidelizacdo e credibilidade

vinculadas as marcas e empresas.

Para realizar tais cadastros, o departamento akasesolicitou que fosse confirmada com
um més de antecedéncia a data exata do inicioodagio com os novos codigos, o que

nao foi possivel, como explicado no topico abaixo.

Operacdes- algumas das pequenas intervencgdes nas linhasdiggho foram orientadas
pelo time de engenharia, porém com execucdo rdalizelo time das operacdes.
Algumas dessas alteracdes precisavam de ajuseesiegeriam ser realizados dentro um
prazo pré-estabelecido pelo time de implementggd@m tais ajustes foram realizados
com atraso, o que impossibilitou a entrada de umravos itens na data prevista. Os
ajustes foram realizados as pressas, com supou décnico em hora extra, pois o turno
nao possuia os recursos qualificados para realizaseajustes necessarios e acompanhar

a primeira producao com 0S novos itens.
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Logistica— como time responséavel pelo planejamento dos ramstete embalagem, faz
parte das atividades do departamento desenvolagti@r com habilidade e preciséo o
plano de transicdo entre o esgotamento das embalageigas e entrada das embalagens
novas. Durante esse processo de transicdo, as agmbsl primarias e secundarias
deveriam ser esgotadas ao mesmo tempo, para enitdquer custo adicional com
descarte de materiais em perfeito estado, paraisgoeacontecesse foi necessario um
grande trabalho do time de planejamento em sirgrooim os fornecedores de materiais
priméarios e secundarios, alguns pedidos foramdeitono excecdes, pois eram menores
gque o lote minimo acordado em contrato, porém @e\ad situacdo especial, 0s
fornecedores apds longa negociacdo concordaramaeer producbes menores para
adequar ao volume pedido.

As datas de entrada dos produtos foram alteradmseiras vezes devido aos atrasos na
finalizacdo do processo de artes e semana a sesammdumes e datas eram revisados, 0
gue resultou em dificuldades para alinhar os votureedatas de entrega com o0s
fornecedores.

Expedicdo- as aberturas dos novos codigos para venda aogedindo ocorreram no
primeiro dia do més, tal fato afetou diretamentéwel de servico de expedi¢do e entrega.
A complexidade na separacdo dos pedidos nas decasaddo com o esgotamento do
estoque dos itens anteriores que foram descontisufadum grande desafio, pois os itens
gue tiveram mudanca nas quantidades por caixasegiantemente nas quantidades por
palete, tiveram de ser recalculados de acordo ®nmowos volumes que conseguiam ser
embarcados por caminhéo, logo a quantidade de béssra serem embarcados para cada

cliente também sofreu uma pequena alteracéo.

Financas— com as mudancas nas quantidades que podem sarcadds por caminhao,

0s custos de frete e do aluguel dos paletes saidasl em volumes diferentes dos
praticados com a situacdo anterior, logo todo ostosutiveram de ser revisados e
reajustados. A contabilizacdo deste processo &dizegla pelo levantamento no sistema
das quantidades de produtos vendidos de cada aeingq e novo) e para cada um deles

foram agregados os custos relacionados.
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4.6. Execucédo do cronograma

De acordo com todas as dificuldades apresentadasgé® 4.5, 0 cronograma previsto
(vide Quadro 4) nao foi executado conforme esperado cronograma em vigor segue como

abaixo:

Quadro 9: Cronograma vigente do projeto (cada etapasponde a atividade descrita na se¢do 3.3mwesmo

indice niimerico)

Cronograma Vigente (em semanas)
ETAPA |FEV[ MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
- 314(1112(3]4]1(2[|3]|4|1]2|3]4]1|2[{3]|4]|1|2|3|4]1]|2(3]|4]|1]2|3|4[{1]|2|3[4]1[2|3]4|1]|2|3]4
1.1
1.2
2.1
2.2
3.1
3.2
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
5.1
5.2
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
7.1
7.2 |

As atividades que sofreram atrasos estdo desargaguir, assim como sua influéncia no

na data de implementacao:

* Atividade 4.5 (Cadastro dos novos produtos no sist&a SAP)— o atraso de duas
semanas esta vinculado a uma aprovacao do timealeés para 0s hovos custos

de producgéo para os novos produtos em que foitaolecuma revisdo dos calculos
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e apos a revisdo os cadastros seguiram com duamaerme atraso (ndo afetou o

cronograma, pois havia atividades em paralelo cammauracao).

Atividade 5.2 (Liberacédo das artes finais para o ipressor) — foi a atividade
concluida com o maior atraso devido as solicitagiemudancas na arte por parte
do time demarketing. O atraso resultante foi de quatro semanas e toyac
diretamente o cronograma de execucdo do projetadasioas atividades

subsequentes foram postergadas em quatro semanas.

Atividade 6.1 (Pedido da folha base para os cartuols) — o atraso de 1 semana
esta relacionado a disponibilidade do fornecedora pantrega do material,
principalmente por ser o primeiro pedido com asasmspecificagdes de dimensao.
O atraso de uma semana foi notificado com antecetlén ndo resultou em

alteracdes no cronograma previsto inicialmente.

Atividade 6.3 (Recebimento dos cartuchos na plantagara inicio da produc¢éo)

— 0 primeiro lote de cartuchos enviado pelo fordeceao ser analisado pelo time
do laboratério, ndo estava de acordo com os limiies especificacdes
compartilhadas com o mesmo, logo um segundo latpedido com urgéncia. A
entrega deste lote ocorreu na semana seguinte @pfoivado em todos o0s
parametros avaliados pelo laboratério, tal fatultes em uma semana de atraso

que se refletiu diretamente na implementacgéo detoro

Atividade 6.5 (Producdo de inventario para os divesos itens)— devido a

complexidade de sincronizacdo para o esgotamergondderiais de embalagem
dos itens antigos, vinculados a grande variacAaeteanda do setor, além da
capacidade de impressdo do fornecedor, as trassigae embalagens foram
escalonadas ao longo de um periodo maior que oaelspro desenho do projeto. O
atraso desta atividade n&o impactou na implememtdgaprojeto em si, porém
gerou atraso consideravel na melhoria da operagd®,precisou trabalhar mais
tempo com um maior nimero de tipos de embalageénqua¢ todas estivessem

implementadas.
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5. CONCLUSAO

As estratégias de uma empresa estdo diretameatéoreldas as condi¢cdes em que ela se
situa, onde qualquer alteracdo nesses parametomsdsrocasiona a revisdo das direcdes que a
empresa esta seguindo. Logo, a partir de uma madamg uma portaria e a necessidade de
aumento de produtividade a questdo de custos pass&o ser o foco principal da producédo, mas

sim o atendimento da demanda do mercado.

O conceito de padronizacdo normalmente esta vidouauma perda da flexibilidade, um
engessamento das atividades e processos, poréaso@m discussao, ela foi responsavel pela
grande melhoria no tempo de resposta do forneqgealar qualquer alteracdo no plano passado
pela planta. Isso tudo devido a diferenciacdo esmsrenarcas sO ser realizada no momento da
impressao, ja que as dimensdes agora séo idénticas.

A melhoria no planejamento dos materiais € visévatuito consideravel, anteriormente o
planejador tinha de controlar inventario, estoqezidos e corridas de sete tipos diferentes de
folhas priméarias a serem entregues na graficaqata e impressado, agora com somente trés, o

desgaste com esse trabalho se reduziu bastante.

O planejamento da producdo também foi beneficipds ganhou uma flexibilidade que
antes ndo existia, agora caso ocorra um problemanttua producdo de granel ou por falta de
matéria-prima para produzir um granel especificaempo entre a notificacdo do time de
planejadores de cartuchos e a alteracdo da maeraimpressa sofreu forte reducdo, com isso as
alteracfes no plano conseguem ser supridas cora mais eficiéncia.

Com a implementacdo do projeto, o ganho na cap#eig@odutiva da planta foi um
resultado muito bom, um aumento de aproximadam&R¥% com apenas um projeto sem a
necessidade de alteracdes de infraestrutura etimeesos de capital € considerado um projeto
classe A. Tal ganho ndo consegue suprir integrabmannecessidade do negdcio contra o
aumento de 25% na demanda, porém ja atende umaegmearcela da insuficiéncia do
atendimento da demanda.

Os ganhos adquiridos do ponto de vista de estodoeeatario também s&o vistos como
um bom resultado. Atingir uma reducao de 1,2% n&€ TDotal Delivered Cost, custo total até o
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produto disponivel na prateleira) € o mesmo quargkeicro ou reduzir prejuizos, ja que o

mercado é quem define o preco de venda.

A comunicacdo entre os departamentos é essencaial gopamplementacdo de um bom
projeto, principalmente do ponto de vista da mafieanecesséaria para que todas as etapas
transcorram da maneira melhor maneira possivelpgodo o cronograma e as especificagfes
técnicas. O maior e mais complicado obstaculo érado foi vinculado a esse conceito, onde a
falta de comunicacédo entre o time de marketing kdeses do projeto impactou diretamente na
data implementacdo do projeto em quatro semanasa®. Por outro lado, 0 comprometimento
mostrado pelos times de operacdes, planejamemaeatkiais e engenharia foi exemplar, ja que

seriam os mais beneficiados pelo projeto.

Para implementar um projeto € necessario conheseu processo detalhadamente, assim é
possivel identificar os pontos de melhoria, priabipente quando se possuem pessoas
experientes dentro do time, que conseguem ideantifis sutilezas que influenciam diretamente

na cadeia produtiva como um todo.
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6. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Um aumento na densidade dos granéis do detergenigdepode ser estudado, assim
sendo possivel uma reducdo no tamanho dos cartadehosdo geral, porém o grande desafio
seria ter a aprovacao do time de marketing, poisva embalagem ficaria menor que o padréo
do mercado de hoje, resultando em uma piorshdd appearance que é a aparéncia do produto

nas prateleiras dos estabelecimentos de venda.

Uma outra proposta e a utilizagdo de um portal @eectividade entre fornecedor e
planta, onde o fornecedor tem acesso ao inventi&iplanta em tempo real, logo consegue
monitorar 0s consumos de material e enviar prodigtcacordo com a necessidade acordada
previamente na implantacdo do sistema, que poddassado no estoque de seguranga, por
exemplo, ou no lote minimo. Para implantacdo de piajeto é necessario ter grande
confiabilidade no fornecedor, além de um sistensto que avise quando um problema esta

por acontecer em tempo suficiente para que umaagesnda seja possivel.
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