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RESUMO

Este trabalho apresenta uma proposta que visa aumentar a padronizagcdo de
embalagens utilizadas em uma industria alimenticia, pertencente ao modelo de
negocio Business to Business. Com o auxilio de ferramentas e principios da
metodologia Lean Manufacturing, analisou-se criticamente o cenario relativo a
embalagens em busca de oportunidades de melhoria. Foram, entdo, identificados
desperdicios relacionados a inventario e transporte, causados principalmente pela
quantidade de modelos distintos da sacaria de papel multifolhada valvulada. A partir
do levantamento de todos os codigos de saco de papel multifolhado valvulado
utilizados na unidade, os itens foram agrupados com base em caracteristicas
semelhantes. Alguns fatores s&o flexiveis dentro de um mesmo grupo, como é o caso
das dimensdes e volume do saco — desde que as variagdes sejam minimas — e peso
liquido de produto e denominagao de venda do alimento — que podem ser impressos
apo6s o envase. Como consequéncia do agrupamento, tem-se a ampliagao do uso de
sacarias neutras (sacos sem meng¢ao ao nome ou marca do produto), o que levou a
proposta de realizar a identificagdo do produto em linha, apds o envase e selagem
dos sacos. Foram levantadas duas alternativas para a identificagdo de marca ou nome
do produto em linha: impresséo na lateral da sacaria, utilizando uma impressora por
jato de tinta ja instalada nas linhas produtivas; ou impresséo e aplicagéo de etiquetas
na parte frontal da sacaria, com a necessidade de adquirir um equipamento para cada
linha de produgdo. Independentemente da alternativa escolhida, a identificagdo em
linha traz uma reducao de quase 32% na quantidade de cddigos distintos utilizados
de saco de papel multifolhado valvulado e aumento minimo de 100% no volume de
compra em aproximadamente 23% dos codigos adquiridos desse tipo de sacaria.
Além disso, como consequéncia da maior padronizacao desse tipo de saco de papel,
tem-se a redugado do espaco utilizado no armazenamento e maiores vantagens nas
negociagdes entre a empresa e os fornecedores de embalagem.

Palavras-chave: Padronizacdo. Embalagem. Lean Manufacturing.



ABSTRACT

A proposal that aims to increase the standardization of packaging used in a food
industry from model Business to Business (B2B) is presented in this paper. Searching
for improvement opportunities, a critical analysis of the packaging scenario was made
with the help of Lean Manufacturing methodology. Waste related to inventory and
transport were then identified, both mainly caused by the number of distinct models of
the valved multiwall paper bag. From the survey of all valved multiwall paper bag codes
used in the production site, the items were grouped based on similar characteristics.
Within the same group there are some flexible factors such as the dimensions and
volume of the bag — as long as the variations are minimal — and the product net weight
and food sales name — which can be printed after filling. As a result of the grouping,
the use of neutral bags (bags without mention to the product name or brand) has been
expanded, which led to de proposal to carry out the identification of the product in line,
after filling and sealing the bags. Two alternatives were raised for the identification in
line of the product name or brand: printing on the side of de bag with an inkjet printer
already installed on the production lines; or printing and applying labels in the front of
the bag with the requirement to purchase a new equipment for each production line.
Regardless the chosen alternative, in-line identification brings a reduction of almost
32% in the number of distinct codes of valved multiwall paper bag used and a minimum
increase of 100% in the purchase volume in approximately 23% of the codes acquired
of this type of bag. In addition, as a result of the greater standardization of this type of
paper bag, there is a reduction in the space used in storage and greater advantages
in negotiations between the company and the packaging suppliers.

Keywords: Standardization. Packaging. Lean Manufacturing.
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1. INTRODUGAO

As industrias alimenticias possuem ampla participacdo nos mercados brasileiro
e global e s&o essenciais para toda a humanidade, ja que as projegdes a respeito da
populacdo mundial apontam sempre para o crescimento. Apesar da solidez do setor,
a competitividade nao deixa de existir, mas muito pelo contrario, se torna cada vez
mais evidente com a crescente demanda por alimentos.

Quando se fala em alimentos, é extremamente comum pensar apenas nos itens
disponiveis em supermercados, dispostos em embalagens pequenas e destinados ao
consumo doméstico e muitas vezes imediato.

No entanto, enquadram-se também no setor alimenticio as industrias
fornecedoras de alimentos que servem de insumos para produg¢ao dos alimentos de
prateleira, conhecidas no mercado como industrias de modelo de negécio € B2B (do
inglés, Business to Business). A identificacdo desse tipo de empresa como parte do
setor alimenticio ndo é 6bvia quando nao se tem conhecimento aprofundado sobre os
processos produtivos ou quando ndo se convive no meio industrial de alimentos.

As empresas, de modo geral, buscam ndo somente a sua permanéncia no
mercado, mas também o aumento de sua participacdo. Para que isso ocorra, &
fundamental que seus processos sejam cada vez mais eficazes e que se tenha cada
vez menos desperdicio, visando continuamente a melhoria em todos os aspectos.

O conceito de melhoria continua é um dos principios basicos do Sistema Toyota
de Producgao, que atualmente é conhecido como Lean Manufacturing. O pensamento
Lean foca também na redugéo de custos e na maior agilidade de produgao, buscando
ao maximo mitigar atividades que ndo agregam valor ao produto final.

A metodologia Lean pode ser aplicada em todas as areas e atividades de uma
empresa e, neste trabalho, sera aplicada na area de embalagens, que engloba todos
os itens utilizados para acondicionar, auxiliar na movimentagdo e identificar os
produtos.

O setor de embalagens € amplo e nao é raro encontrar itens de embalagem
que foram desenvolvidos sob demanda de clientes e sdo mantidos exclusivamente
para atendé-los. Por isso, as empresas tendem a utilizar e, em consequéncia,
administrar grande variedade de embalagens, para que possam satisfazer as
necessidades e restricdes de recebimento de seus clientes, constituindo uma forma

de obter vantagens competitivas no mercado nacional e mundial.



Devido a vasta gama de embalagens empregadas na operagdo de uma
industria, é essencial que a administragdo dos materiais seja eficiente. Neste trabalho
sera dado foco em um item especifico de embalagem: o saco de papel multifolhado
valvulado.

O enfoque neste item se justifica pela abundancia de cddigos cadastrados
pertencentes a esse tipo de saco, o que representa um obstaculo para atingir
eficiéncia em termos de controle de inventario, para tornar o meio operacional mais
eficaz e para garantir beneficios financeiros na negociacdo de insumos de
embalagem. Além disso, o enfoque se justifica pela elevada representatividade desse
tipo de embalagem perante as demais com relagéo a quantidade adquirida e utilizada,
de modo que a identificagcdo e eliminagdo de desperdicios neste tema tem alto
potencial para proporcionar excelentes resultados.

Portanto, com o auxilio das ferramentas e principios do Lean Manufacturing,
objetiva-se analisar detalhadamente a situacdo das embalagens de saco de papel
multifolhado valvulado em uma industria de alimentos de modelo B2B e propor
alternativas para otimizar e reduzir desperdicios associados a embalagem em foco,

visando obter maior padronizacdo das embalagens em uso.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 Cadeia de producéao

Uma cadeia produtiva pode ser definida, de acordo com Prado (2020), como
um conjunto de transformagdes sucessivas sofridas por insumos até a formagao do
produto final desejado, compreendendo desde a exploracdo da matéria-prima até a
disponibilizacdo do produto para os consumidores. Esta definicdo se aplica tanto para
industrias que produzem itens destinados a venda no varejo quanto para empresas
que fornecem seus produtos para outras industrias.

Para maximizar a eficiéncia de todos os processos envolvidos em uma cadeia
€ essencial que o sistema de distribuicdo e logistica das industrias seja eficaz e que
haja o menor desperdicio possivel ao longo de toda a cadeia de produg&o, buscando
sempre oportunidades, mesmo que minimas, de melhoria.

2.1.1 Modelos de negdcios

Assim como os processos de uma cadeia produtiva sempre buscam evoluir, as
relagdes comerciais que antes eram primitivas foram também se desenvolvendo. Os
processos de compra e venda foram aprimorados, resultando no surgimento de
diversos modelos de negdcio sendo os principais o B2B e B2C, siglas que
representam, respectivamente, os termos em inglés Business to Business e Business
to Consumer ou Business to Customer.

De acordo com Patel, a principal diferenca entre esses dois modelos é o publico
alvo de cada um: uma empresa classificada como B2B normalmente vende para outra
empresa enquanto um negdécio B2C possui como foco o consumidor final. Além disso,
podem ser observadas diferencas quanto ao volume de compra, formas de
pagamento utilizadas nas transagdes, relacionamento com cliente, formas de
marketing, canais de comunicagcdo e fatores levados em consideragdo em um
processo de compra ou negociagdo. Outras relagbes além do B2B também sao
comuns, tais como C2C (Consumer to Consumer), B2E (Business to Employee) e B2G
(Business to Government).

O objetivo de uma empresa de negdcio Business to Business é comercializar
produtos ou servigos que serdo posteriormente revendidos ou passarédo por alguma
transformacao antes de chegar ao cliente final. Fazem parte do B2B, por exempilo,
empresas que prestam servicos de terceirizacido e consultoria, fornecedores de

matérias primas em geral e industrias que vendem para distribuidores.
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Esse segmento de negdcio possui trés tipos de operagbes bem definidas:
revenda, quando uma industria comercializa seus produtos para empresas que 0s
revenderdo; transformac¢ao, quando uma industria comercializa seus produtos para
empresas que os transformardo em novos itens; e consumo, caracterizada pela venda
ao consumidor final por intermédio de uma distribuidora ou atacado.

2.1.2 Industria de alimentos

A industria de alimentos, muito presente nos negocios B2B e B2C, € de extrema
relevancia no cotidiano da populacdo brasileira, tanto que é responsavel pelo
processamento de quase 60% da totalidade do que é produzido no campo, pela
producao de mais de 250 milhdes de toneladas de comida por ano e pela geragéo de
aproximadamente 1,6 milhdo de empregos diretos e formais.

De acordo com a Associagéo Brasileira da Industria de Alimentos (ABIA), o
setor alimenticio, que representa o maior do Brasil em valor de producdo, € composto
por mais de 36 mil empresas — onde incluem-se empresas pequenas, médias,
grandes, artesanais e de agricultura familiar — e fatura o equivalente a 9,6% do total
do PIB brasileiro.

O fluxo e funcionamento de uma cadeia de alimentos podem ser

simplificadamente explicados pela Figura 1:

Figura 1 — Representagao do fluxo de uma cadeia de alimentos.

& Eb§

-------

.................

Fonte: IMBERIO, E. Quando se trata de segurancga dos alimentos, somos todos responsaveis:
Inclusdo é a chave para uma Cultura de Seguranga de Alimentos madura e consistente. 2020.

No entanto, na pratica, uma cadeia de producio de alimentos se mostra muito

mais completa, podendo ser incorporadas ao fluxo da Figura 1 etapas envolvendo

#f232e828-29fe-4507-8384-25affbec871c



12

industrias de ingredientes, embalagens, reciclagem, legislagdo e fatores externos,

conforme esquematizado na Figura 2:

Figura 2 — Representacdo da complexidade da cadeia de alimentos.

Fatoras extemos Transporte

Embalagem

PRD

Sistema

Biolbgico

|
Nutricionistas
Méd 9=
Shterma dé . Comercio Industria

Sande U ST R I \
Aliment

| Secartian
J Frocte
Consumidora \ Lo m Sisterna Financeiro
/ sancos
.

Influencias . N,

Seguros

Sistema Sistema

Internet
Social Politico

Fonte: FOOD VENTURES. A cadeia de producao de alimentos e sua complexidade.
2.1.3 Logistica

Uma das partes fundamentais para que uma cadeia de alimentos tenha um
bom funcionamento é o setor logistico. O processo de logistica pode ser definido,
segundo Louzada (2019), como o planejamento e controle eficientes do fluxo e
armazenagem de materiais — desde matérias-primas até o produto final —, servigos e
informagdes, com o objetivo de satisfazer o cliente através do fornecimento de
produtos ou servicos com qualidade e custos razoaveis mantendo, assim, o bom
funcionamento de uma cadeia de suprimentos.

A logistica passou por uma rapida evolugdo nos ultimos anos, se tornando
essencial para o sucesso industrial, uma vez que esta diretamente relacionada com a
satisfacado dos clientes, sejam eles empresas ou consumidores finais.

Podem se enquadrar nas atividades logisticas de uma empresa processamento
de pedidos, controle de estoque e armazenamento de matérias-primas e produtos
acabados, previsao de consumo de materiais, programacgao de entregas e saidas de

materiais, além da administracdo de centros de distribuicdo quando existentes.

#f232e828-29fe-4507-8384-25affbec871c
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2.1.4 Estoque

Todas as empresas, independentemente de seu ramo de negdcio, seja uma
industria ou empresa fornecedora de servigos, possuem de alguma forma um estoque
a ser administrado.

Em industrias, considera-se estoque todo material que sera utilizado em algum
momento qualquer seja o processo envolvido e independente do tempo que o item
ficara armazenado. Incluem-se em estoques, portanto, ndo somente produtos
acabados, mas também todo tipo de matéria-prima, materiais de embalagem e
produtos em processo.

Tanto nas pequenas empresas quanto nas de grande porte, é essencial que
haja uma administracdo eficaz do estoque para que se atinja o equilibrio entre o fluxo
de materiais que chega e o fluxo de produtos que sai. O equilibrio € imprescindivel
para que grandes quantidades de estoque nao figuem armazenadas, representando
recursos financeiros parados, e para que nao falte produto para atender as demandas
dos clientes. As agdes e decisdes necessarias para atingir esse equilibrio, que
buscam controlar e organizar as quantidades de itens em armazém, € o que se pode
denominar gestao de estoque ou administracao de materiais.

Para realizar um controle de estoque efetivo, varios fatores devem ser
considerados, como pedidos minimos de fornecedores, espago disponivel para
armazenamento, prazo de entrega de fornecedores, validade dos insumos adquiridos
e produtos — extremamente relevante em uma industria alimenticia uma vez que a
vida util de alimentos € menor do que itens como embalagens —, demanda de mercado
de cada item produzido, quantidade consumida de insumos durante os processos.
Essas consideragdes irdo auxiliar no gerenciamento dos estoques, contribuindo para
minimizar o capital investido e evitar a falta de produtos.

Dentre as fungdes executadas pela pessoa responsavel por gerenciar estoques
tem-se a realizacdo de inventarios periodicamente, identificar e retirar itens
danificados e vencidos, receber e armazenar os materiais, contatar a area da empresa
responsavel pelas compras, determinar a melhor forma de armazenamento para
priorizar a utilizag&do de itens mais antigos. Tais atividades sédo essenciais para o bom
funcionamento da parte logistica e da cadeia de suprimentos.

Dadas as inumeras responsabilidades atreladas a administracao de materiais,
sua amplitude pode ser representada, conforme Viana (2000), de acordo com o

esquema da Figura 3.
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Figura 3 — Amplitude da administragdao de materiais.

Usuarios de Materiais

l

Solicitagéo
Incluséo de itens no Requisicdo de
estoque Materiais
Pedidos de compra 5
Cadastro
Classificagdo Gestao Compras Recebimento Almoxarifado
Codificagdo ™  Equilibrio entre [ Estratégia I Fiscal —® Armazenagem [—® Inventario Fisico
Especificagdo estoque e consurmo Diligenciamento Contabil Distribuigdo
Padronizag&o

Fonte: Adaptado de Viana (2000).
Para facilitar a gestdo de estoques a grande maioria das empresas faz uso de

SKU, sigla em inglés para Stock Keeping Unit, e em portugués, unidade de
manutengdo de estoque. O SKU é um cddigo formado por uma sequéncia
alfanumeérica, que € atribuida a um item uUnico e especifico e normalmente destinado
ao uso interno da empresa.

Outro tipo de codigo identificador s&o os cédigos de barras que, diferentemente
dos SKUs, sao formados por uma sucessao de numeros e sdo de uso externo, pois o
cbédigo de barras de um produto permanece o mesmo durante toda a cadeia de
distribuigao.

O principal objetivo dos SKUs, segundo Santos (2020), é identificar tipos de
produtos e suas variagdes, auxiliando na identificagcdo de itens em estoque e sua
administragdo. Os SKUs podem ajudar a deduzir o produto ao qual se referem, atraves
de referéncias a descricao do item ou informagcdo de embalagem, ou podem ser
aleatdrios gerados automaticamente por sistemas.

Como resultado da utilizagdo de SKUs pode-se citar a melhoria na organizagao
em armazéns, a facilitagdo da comunicacdo e identificagdo e agilidade na
movimentacao de produtos.

Em suma, estoques influenciam diretamente em questdes econbémicas de uma
industria e por isso, ndo somente suas quantidades devem ser bem administradas,
mas também a forma de movimentacdo e armazenamento merece atencdo, pois
danos aos materiais estocados significam prejuizos financeiros para a empresa.

Atualmente, devido a informatizagado e desenvolvimento tecnolégico, existem

varias ferramentas que promovem total controle e organizacdo dos estoques
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resultando em maior rentabilidade para a companhia e melhorias nos servigos por ela

fornecidos.

2.2 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing ou manufatura enxuta — inicialmente conhecido como
Sistema Toyota de Produgdo — surgiu no Japéo, no periodo pés Segunda Guerra
Mundial, em um cenario de economia devastada. De acordo com Balardim (2019), o
pais nao tinha recursos para suportar uma produgdo em massa como pregava o
Fordismo, sistema de produg¢dao dominante na época em questao e caracterizado pela
alta produtividade e poucas opg¢des para consumo.

Desenvolveu-se, entdo, um sistema de gestdo focado na redugdo de
desperdicio e baseado em redugao de custos, produgéo agil, aumento da capacidade
produtiva e melhorias no ambiente de trabalho, sendo os principais pilares dessa
metodologia a melhoria continua e o respeito pelas pessoas. Essa filosofia se tornou
muito comum em diversas empresas devido aos impactos positivos por ela trazidos.
2.2.1 Principios

O objetivo da manufatura enxuta & mitigar atividades que nao resultam em valor
agregado e buscar sempre mudangas que incorporem valor ao produto, focando no
ponto de vista do consumidor. Womack e Jones (2004, p.4) definem de forma clara a

importancia do valor no pensamento enxuto:
O ponto de partida essencial para o pensamento enxuto é o valor. O valor sé
pode ser definido pelo cliente final e sé é significativo quando expresso em
termos de um produto especifico que atenda as necessidades do cliente a

um precgo especifico em um momento especifico.
Para atingir o objetivo da manufatura enxuta, deve-se levar em consideragao
cinco principios basicos que, de acordo com Ferreira (2018), sdo essenciais para o
desenvolvimento do Lean Thinking (em portugués, pensamento Lean), conforme o

esquema da Figura 4.
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Figura 4 — Representagao dos cinco principios do Lean Manufacturing.

Identificacdo

de valor

Melhoria Mapeamento

da cadeia de

continua
valor

Principios
Lean Thinking

Criacdo do
Criagao do fluxo de

pull system trabalho
continuo

Fonte: Adaptado de KANBANIZE. Gestao Lean.
1. Identificagdo de valor: a empresa deve identificar o que € valorizado pelo

cliente e oferecer a ele um produto que atenda as suas necessidades e que ele esteja
disposto a comprar. Portanto, o consumidor € quem define o que € valor.

2. Mapeamento da cadeia de valor: 0 mapeamento da cadeia consiste em
identificar as agdes, pessoas e areas envolvidas em todo o fluxo produtivo com o
objetivo de detectar as etapas do processo que agregam ou ndo valor. A obtengao de
uma viséo geral do processo auxilia na eliminagao das etapas que nao acrescentam
valor algum ao produto final.

3. Criacao do fluxo de trabalho continuo: a forma como o valor passa ao
longo da cadeia produtiva deve acontecer de forma fluida e suave. Para a construgédo
de um fluxo continuo é necessario trabalho em equipe e se desvincular da ideia de
que a empresa é dividida em departamentos ou areas. Uma das consequéncias da
otimizagao do fluxo é a redugéo do tempo gasto nos processos e consequente entrega
mais agil do produto ao consumidor.

4, Criacao do pull system (em portugués, sistema de puxar): constitui uma
das principais caracteristicas do Lean, sendo conhecida também como producgéo
puxada, que significa adotar um sistema em que os processos sao puxados ou

iniciados pela demanda dos clientes. O principal resultado trazido por esse principio &

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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a reducao de custos de armazenamento e de processamento em excesso, que podem
levar a recursos financeiros parados em estoque.

5. Melhoria continua: este principio representa o objetivo constante da
filosofia Lean, que é tentar sempre alcancgar a perfeicdo em todos os fluxos existentes.
A tentativa de constante melhoria deve envolver de forma dindmica todas as pessoas
pertencentes ao processo por completo, independentemente do nivel em que cada
um se encontra na organizagao.

2.2.2 Desperdicios

Toda atividade que n&o agrega valor ao produto do ponto de vista do cliente é
considerada um desperdicio, no entanto, desperdicios nem sempre podem ser
eliminados do processo, uma vez que algumas atividades que ndo agregam valor
podem ser essenciais para a manutencao da qualidade do processo ou produto em
questao.

Na filosofia de gestdo japonesa, de acordo com Ferreira (2010), os
desperdicios foram divididos em trés formas, o que ficou conhecido como os 3 Ms,
que representam: Muda (atividades de desperdicio), Mura (falta de regularidade) e
Muri (sobrecarga).

As atividades de desperdicio (ou Muda) podem ser classificadas, segundo
Ohno (1997) em sete categorias:

Figura 5 — Representagéo dos sete desperdicios do Lean Manufacturing.

7 Desperdicios do Lean

NO

Inventario Espera Defeitos Produgao excessiva
¢ = add a
An -o# O b
Movimentagio Transporte Processamento excessivo

Fonte: Adaptado de KANBANIZE. Gestéo Lean.

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c



18

1. Inventario: muitas empresas possuem estoque excessivo de matérias-
primas ou produtos acabados com o intuito de se protegerem dos problemas
relacionados a produgao — como atrasos e falhas de equipamentos — e de estarem
preparadas para suprir demandas nao previstas. No entanto, o excesso de produtos
nao agrega valor, ja que pode gerar maiores custos de armazenagem, movimentagao
e depreciacao, perda de itens devido a validade ou obsolescéncia e maior utilizacéo
do espaco fisico disponivel.

2. Espera: o desperdicio de tempo constitui o periodo em que n&o ocorre
agregacao de valor, podendo ser relativo a materiais, pessoas, informagdes,
equipamentos ou documentos. Alguns exemplos sdo equipamentos que aguardam
um reparo, documentos aguardando aprovagdo e um operador esperando a
finalizagdo de um processo automatico para seguir com sua fungéo.

3. Defeitos: consistem na producéo de itens fora de especificagao, ou seja,
que nao atendem os requisitos minimos de qualidade determinados. Produtos com
defeitos devem ser segregados e reprocessados ou substituidos, o que resulta em
desperdicio de tempo, de matérias-primas, de mao de obra e de processamento.
Dessa forma, é importante adotar métodos eficazes para identificacdo dos produtos
fora de especificagdo.

4. Produgao excessiva: com base no conceito de valor, a producdo em
excesso pode ser facilmente reconhecida como um desperdicio, ja que se trata de
uma producdo excedente a demanda do consumidor. A superproducao € praticada
em muitas empresas para que seja possivel atender demandas de consumo
extraordinarias e para suprir 0 mercado em caso de problemas com fornecedores,
maquinarios, matérias primas e outros itens essenciais ao processo. Entretanto, além
da produgao excessiva ser considerada uma forma de desperdicio, pode levar aos
mesmos problemas de excesso de inventario: maiores custos de armazenagem,
movimentagéo e depreciagao, perda de itens devido a validade ou obsolescéncia e
maior utilizacdo do espaco fisico disponivel.

5. Movimentacgao: o desperdicio por movimentacao se da pela locomocéao
desnecessaria de pessoas, podendo ser relacionado com desperdicio de tempo. Para
minimizar esse tipo de perda é importante padronizar as atividades realizadas pelos
funcionarios e assegurar a implementagao de layouts organizados, resultando em um

ambiente com atividades mais eficazes.
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6. Transporte: o desperdicio por transporte consiste na movimentacao de
produtos ou materiais sem agregar valor ao produto. E necessario buscar otimizar ao
maximo os processos de transporte, ja que apesar de muitas etapas de movimentagao
nao agregarem valor, sdo essenciais para que o cliente receba o produto desejado.

7. Processamento excessivo: este tipo de desperdicio esta associado a um
esforco adicional durante o processo produtivo, seja realizado por funcionarios ou por
maquinas, € que nao agrega valor ao produto do ponto de vista do consumidor.
Processamentos em excesso que agregam valor ao produto, mas que o consumidor
nao esta disposto a pagar também se enquadram neste desperdicio.

A segunda forma de desperdicio € a falta de regularidade (Mura), que é
caracterizada pela inconsisténcia na realizacado de atividades, tendo como resultado
picos de trabalho e momentos de subutilizacdo tanto da forca de trabalho humana
quanto de equipamentos.

Por fim, Muri, termo que remete a sobrecarga, € considerado um tipo de
desperdicio ja que sobrecarregar equipamentos ou funcionarios pode ter impactos
negativos, diminuindo a eficiéncia do processo.

2.2.3 Ferramentas

As ferramentas do Lean existem para auxiliar na implementacao da filosofia de
gestdo, de modo a reduzir os desperdicios e buscar sempre a melhoria dos
procedimentos. Neste trabalho serdo abordadas e resumidamente explicadas as
principais metodologias.
2.2.3.1 Kaizen

A palavra Kaizen é de origem japonesa e € composta pelos termos “Kai”, que
significa “mudanca”, e “Zen”, que pode ser definido por “para melhor”. Na filosofia Lean
o termo Kaizen ficou conhecido como melhoria continua e consiste em uma
metodologia que deve fazer parte da cultura de uma empresa para que sejam
implementadas solugdes para os problemas o mais rapido possivel.

A melhoria continua engloba mudangas de qualquer amplitude que buscam
melhorias seja em processos ou equipamentos de uma organizagao. Essa
metodologia tem como principal caracteristica a obtengdo de resultados sem
necessitar de grandes investimentos e em pequenos espagos de tempo, baseados na
execucgao de pequenas e nao finitas mudancas, para que seja possivel criar e manter

dentro de uma companhia a cultura de melhoria continua.
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De modo a garantir que essa filosofia seja implementada a longo prazo
normalmente estabelecem-se ciclos de melhorias, 0 que resulta em um maior
desempenho da empresa como um todo. Esse processo ciclico que envolve o
planejamento e realizagdo de mudangas, monitoramento dos resultados para
verificagdo da eficacia e ajustes quando necessario € conhecido como ciclo PDCA e

ocorre conforme a Figura 6.
Figura 6 — Etapas do ciclo PDCA.

0 Identificar o Problema

Conclusao 0

Padronizagao 0 Agir

Implementar
Acao 0

e Analisar o Fenomeno

Planejar 0 Analisar o Problema

Melhorias
o Plano de Acao

Melhoria
Continua

Executar
Testes

Verificar

Fonte: CARVALHO, H. O ciclo PDCA: um framework de gestdo de qualidade.
O ciclo PDCA é composto por 4 etapas e sua sigla vem das palavras em inglés

plan (planejar), do (fazer), check (verificar) e act (agir). Seguindo continuamente as
etapas deste ciclo € possivel observar uma evolugao gradual que busca a perfeigéo e
que possibilita a implementagdo de um sistema de melhoria continua na organizagao.
2.2.3.2 Trabalho padronizado

Uma ferramenta que contribui para o bom funcionamento da melhoria continua
€ a padronizacdao do trabalho, que consiste em uniformizar produtos, materiais,
processos ou atividades e proporciona reducéo de oscilagdes e variacdes no processo
produtivo.

Para Moura (1997), companhias que implementam a padronizagdo possuem
vantagens competitivas no mercado pois culminam na aderéncia a uma cultura

caracterizada por realizar tarefas de forma correta na primeira vez.

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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Para melhor compreender o conceito de padronizagdo, € importante definir
especificacao e normalizacao.

O termo especificagdo pode ser definido sucintamente como a descri¢ao das
caracteristicas de um material bem como de seus requisitos — gerais e minimos — que
devem ser atendidos. A especificagdo de um determinado material auxilia na sua
identificacdo e na asseguragao de sua qualidade.

O conceito de normalizagdo consiste na definicdo de regras, sejam elas
aplicaveis a nivel individual, empresarial, regional, nacional ou internacional. A
normalizacdo pode também ser vista como sindnimo de simplificacao.

Ja a padronizacdo tem como uma de suas definicbes uma forma de
normalizagcdo baseada na reducéo da variedade de produtos ou componentes. Outra
definigdo muito alinhada com a proposta desse trabalho € proposta por Viana (2000)
que esclarece a padronizacdo como “analise de materiais a fim de permitir seu
intercambio, possibilitando, assim, a redugdo de variedades e consequente
economia.”

Existem trés principais elementos constituintes do trabalho padronizado:

1. Tempo takt: € um indicador que busca definir o ritmo adequado de produgao

para atender demandas de clientes e € calculado pela divisdo do tempo de
trabalho pelo numero de itens produzidos:

tempo de trabalho por periodo

T =
empo takt quantidade solicitada pelo cliente por periodo

O valor obtido representa a frequéncia de operagdo ideal que garante o
atendimento das demandas e evita geracdo de custos adicionais por producgdes
excessivas ou sobrecarga de trabalho.

2. Sequéncia de execugao: uma sequéncia de trabalho € composta por varios
elementos ordenados, sendo que cada elemento é constituido por um
conjunto de movimentos. A sequéncia de execugao define a ordem em que
as atividades de processamento seréo realizadas.

3. Inventario padrdo em processo: € a quantidade minima de itens em
circulagdo que podem garantir a manutengdo de um fluxo constante de
producéo.

A padronizagao de materiais tem seus principais objetivos fortemente ligados

ao conceito de gerenciamento de estoques, sendo eles:
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e Diminuir a variedade de itens de mesma classe ou que sao utilizados para
o mesmo fim no estoque, de modo a reduzir as quantidades de material
estocado;

e Simplificar os materiais visando eliminar itens ineficientes, auxiliando na
reducao de desperdicio;

e Realizar compras em lotes maiores com a possibilidade de obter precos
mais vantajosos devido a elevada quantidade, o que pode ser permitido
devido a maior padronizacéo;

e Reduzir custos de armazenamento e diminuir o espaco fisico utilizado
através da reducgao da variedade de itens estocados.

Tratando-se especificamente da padronizagdo de embalagem, € possivel obter
vantagens que estdo relacionadas a armazenamento e manuseio que certamente
contribuirdo para a redugao de custos de uma empresa.
2.2.3.3 Heijunka

Heijunka consiste em um sistema de nivelamento de volumes de producao,
tipos de produtos e tempo de produgdo, buscando maior constancia no processo
produtivo. O nivelamento contribui para padronizagao do trabalho, redugdo de
estoques e desperdicios em geral.
2.2.3.4 Just In Time

O principio Just in Time (JIT) é considerado um dos pilares do Sistema Toyota
de Producdo, uma vez que busca operar com a minima quantidade de estoque
possivel. Essa pratica proporciona economias financeiras e redugao de desperdicios,
ja que a produgao ocorre somente quando necessario e nas quantidades solicitadas,
ou seja, de acordo com as demandas do mercado.

223558

A definicdo de 5S de acordo com Falconi (2004) pode ser sintetizada como um
sistema que visa organizar um ambiente de trabalho. A denominagao 5S tem origem
japonesa e deve-se ao fato de ser composto por 5 etapas cujos homes em japonés

iniciam-se com a letra S, conforme a Figura 7.
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Figura 7 — Representagao das etapas do 5S.

SEITON
(OrGANIZAGAO)

SEIKETSU
(PADRONIZAGAO)

Fonte: SILVA, F. Como aplicar a metodologia 5s em seu dia a dia. 2020.

1. Seiri (utilizagéo): esta primeira etapa visa classificar e identificar os materiais
presentes no ambiente de trabalho de acordo com a sua utilizagao, portanto,
itens inutilizados na area em questdo devem ser eliminados. Os materiais
necessarios sdo organizados conforme a frequéncia de utilizagéo, ou seja, os
objetos mais utilizados devem ser mais faciimente alcangados pelos
trabalhadores.

2. Seiton (organizagao): apds a separagao dos materiais, deve-se posiciona-los
no lugar adequado de modo a evitar desperdicios por deslocamento e garantir
que estejam em um local seguro. A organizagao dos itens deve visar a
eficiéncia do fluxo de producgéo.

3. Seiso (limpeza): a limpeza do ambiente de trabalho é essencial e pode ajudar
na identificacdo de manutencdes preventivas necessarias, além de facilitar a
identificagdo de problemas.

4. Seiketsu (padronizacao): o estabelecimento de padrdes € crucial para que os
outros principios sejam implementados e mantidos. Melhores resultados séo
obtidos quando processos sdo normalizados através do estabelecimento de

regras bem documentadas e de facil compreensao.

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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5. Shitsuke (disciplina): € o ponto chave para a implementagao do 5S, pois através
da autodisciplina de cada funcionario obtém-se maior engajamento de cada
um, resultando no sucesso do programa. A disciplina auxilia na transformagao
dos principios do 5S em habitos dentro da companhia.

Cada uma das palavras que compdem o 5S, em conjunto podem resultar em
maior produtividade e contribuir no estabelecimento de uma base sodlida para a
melhoria continua, além de tornar desperdicios e falhas mais evidentes. Tais
principios devem se tornar parte da cultura organizacional.
2.2.3.6 Jidoka

Em conjunto com o Just in Time, o Jidoka, que pode ser traduzido como
autonomacao, € um dos dois pilares do Sistema Toyota de Produgao. O conceito esta
relacionado a qualidade e consiste em tornar maquinas e operadores aptos a
identificar qualquer anormalidade no processo e fornecer autonomia para interromper
o trabalho a qualquer momento. Dessa forma, € possivel garantir a qualidade em cada
uma das etapas de processamento.
2.2.3.7 Kanban

O termo Kanban tem origem japonesa e pode ser traduzido como “cartao”. Esta
ferramenta é utilizada para controlar quantidades de produgcdo em sistemas puxados
e funciona também como um método de comunicacio entre as etapas do processo
através de cartdes, painéis de visualizacdo ou quadros de aviso.

Com o Kanban é possivel movimentar materiais e informacgdes e estabelecer
um fluxo integrado entre as areas envolvidas. Existem dois tipos de Kanban:

e Kanban de produgdo ou manufatura: da instrugcbes para fabricagdo de

produtos;
e Kanban de retirada ou deslocamento: da instrugdes para a movimentagao
de produtos e acompanhamento dos lotes produzidos.

2.2.3.8 Poka Yoke

Poka Yoke significa “a prova de erros” e surgiu inicialmente como uma
ferramenta preventiva com o objetivo de minimizar erros humanos em processos
produtivos. Posteriormente, passou a ser também aplicado para mitigar avarias em
produtos acabados principalmente durante o manuseio.
2.2.3.9 Mapeamento do fluxo de valor (MFV)

Também conhecida como VSM (do inglés, value stream mapping), esta

ferramenta é utilizada para mapear o fluxo de informagdes ou materiais de um
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processo através de simbolos graficos que constroem uma representagcédo visual,
incluindo etapas que agregam ou n&o valor.

Como o MFV proporciona uma ampla e clara visao do processo, de acordo com
Ferreira (2018), muitas vezes é utilizado com o objetivo de identificar desperdicios e
oportunidades de melhoria.

De modo a padronizar os icones envolvidos no mapeamento existem alguns
simbolos pré-definidos conforme a Figura 8. No entanto, a empresa pode optar por
outras figuras e realizar pequenas alteragdes.

Figura 8 — Principais simbolos utilizados no mapeamento de fluxo de valor.

Processo de manufatura Kanban de producao

7 Kanban de retirada
Fornecedores ou clientes

L1 externos |
I‘ Posto Kanban

‘FI Caminhdo de entrega
o) 0

(o) Puxador sequenciado
Produtos acabados e
para o diente ' )
K Puxada fisica

mEEEEEp Produtos empurrados -

Fluxo de informacao

eletronica
Supermercado A
/e \ Estoque
LEN
——————— Primeiro que entra
— FIFO » )iz
—————— Primeiro que sai perador

Fonte: Rother e Shook (2003)
2.2.3.10 Troca rapida de ferramentas

Também conhecida como SMED (em inglés, single minute exchange of die), é
uma metodologia que busca reduzir o tempo de setup dos equipamentos.

Essa ferramenta auxilia na minimizagao do lead time, que consiste no tempo
total gasto em todo o ciclo de produgao de um produto, desde a colocagéo do pedido
até sua entrega ao cliente, incluindo o periodo voltado para movimentagao,
manutengdo de maquinas, processamento e armazenagem.
2.2.3.11 Gestao a Vista

Esta ferramenta busca tornar visivel de forma clara e pratica informacdes
consideradas essenciais pela equipe. Dessa forma, o conteudo envolvido nesta
gestao visual é variavel e personalizavel, podendo ter como foco auxiliar na gestédo de
um projeto, agilizar tomadas de decisao, controlar indicadores do processo, visualizar
status de metas e entre outros. Normalmente se utilizam quadros expostos em locais
de facil e frequente acesso pelos funcionarios envolvidos, evitando informacgdes

excessivas para otimizar o entendimento.

#f232e828-29fe-4507-8384-25affbec871c
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2.3 Embalagem
2.3.1 Definicao

Embalar € o mesmo que dizer empacotar ou acondicionar um produto. De
forma mais especifica, embalagens destinadas a entrar em contato com alimentos
podem ser definidas, de acordo com a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(Anvisa), como “o invélucro, recipiente ou qualquer forma de acondicionamento,
removivel ou ndo, destinada a cobrir, empacotar, envasar, proteger ou manter,
especificamente ou nao, matérias-primas, produtos semielaborados ou produtos
acabados.”

Existem diversas outras descrigdes que definem o que é uma embalagem,
como o recipiente voltado para garantir conservagao, transporte e manuseio dos
alimentos, ou entdo, uma barreira que protege contra fatores causadores de
deterioragdo quimica, fisica e microbiolégica.

2.3.2 Histérico

Acredita-se que os primeiros registros do que se pode chamar de embalagem
datam de 10 mil anos atras e surgiram juntamente com o nomadismo, pois durante a
migragcao dos povos era necessario transportar também os alimentos.

Os primeiros tipos de embalagens eram primitivos e construidos a partir de
elementos presentes na natureza, tais como, galhos, folhas e terra. Com o processo
de evolugado dos seres humanos e expansao territorial as embalagens também se
desenvolveram, ja que os alimentos precisavam ser transportados por distancias
maiores e era esperado que fossem conservados por periodos mais longos.

De acordo com Santos e Yoshida (2011), a embalagem evoluiu durante os
periodos das Revolugdes Francesa (1789 — 1799) e Industrial (1760 — 1840), mas
principalmente durante a 12 Guerra Mundial (1914 — 1918), periodo no qual surgiu o
conceito de embalagem de consumo, ou seja, embalagens que visam atender aos
consumidores finais.

Nessa época as embalagens deveriam garantir o abastecimento dos campos
de batalha, fornecendo alimentos aos soldados de guerra, independente do clima da
regido e distancia percorrida. Dessa forma, para atender as necessidades humanas
em meio a adversidades, a embalagem passou por inumeras inovagdes que
contribuiram para o desenvolvimento do seu conceito atual.

Com o passar do tempo, as embalagens deixaram de ter como fungédo somente

o transporte e conservacéo, e passaram a agregar fungdo informativa tendo como
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novo objetivo vender o produto para o publico consumidor. Pode-se dizer também que
a embalagem passou a ser uma forma de divulgagao dos produtos e marcas.

No Brasil, a histéria da embalagem também comecga baseada em matérias-
primas encontradas na natureza ainda como unico objetivo realizar o transporte dos
alimentos.

Em 1500 ha relatos da vinda de alimentos em barris e sacos através de navios,
mas a maior modernidade aconteceu apos a vinda da Corte Portuguesa ao Brasil,
evento datado de 1808. Apds esse marco, 4 tipos principais de embalagens se
destacaram: garrafas de vidro, latas, barris e sacos de papel (utilizados em café
torrado ou moido, agucar e algodao).

Com esta evolugdo, a industria de embalagens apresentou enorme
crescimento, inclusive no Brasil que, de acordo com relatorio da Associagao Brasileira
de Embalagem (ABRE), abrigava em 2010 18 das 20 maiores empresas de
embalagens do mundo. De 2015 a 2019 o setor de embalagem apresentou valor bruto
da producéo crescente, sendo o montante referente a 2019 aproximadamente R$ 80,2
bilndes de reais (ABRE, 2019).

Ainda de acordo com a ABRE, o segmento mais significativo em valor é o
referente a materiais plasticos, seguido do segmento de embalagens metalicas e com
o setor de papel ocupando o sexto lugar, conforme ilustrado na Figura 9:

Figura 9 — Valor bruto da producéo por material de embalagem em bilhdes de reais.

VALOR BRUTO DA PRODUCAO POR SEGMENTO
EM BILHOES DE REAIS (RS)

Téxteis para Embalagens Madeira
RS 280 R$1,10  papey
Metalicas =N RS 3,93
RS 18,49

Cartolina / Papelcartao
19.9% RS 8,11

Vidro
RS 4,22

Papelao Ondulado
RS 17,42
Material Plastico
RS 36,83

Fonte: ASSOCIAGAO BRASILEIRA DE EMBALAGEM — ABRE. Dados do Setor — 2020.

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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2.3.3 Funcobes

Conforme mencionado anteriormente uma Unica embalagem pode
desempenhar diversas fungdes que podem segregadas em:

e Protecao

E um dos principais papéis desempenhados pela embalagem, j& que é
essencial que o produto passe por toda a cadeia produtiva, desde matérias-primas até
0 alcance ao consumidor, incluindo etapas de transporte e manuseio, sem ser
danificado. O envoltério do produto deve assegurar protegcdo contra choques
mecanicos, movimentacdo excessiva, vibragdo, adulteragdes propositais ou
acidentais.

e Conservacao

A conservacao dos produtos, principalmente quando se trata de alimentos, é
um fator essencial a ser garantido ao longo da cadeia de produgao.

A embalagem como elemento de conservagdo deve funcionar como uma
barreira que impede a passagem de umidade, oxigénio, luminosidade, odores e
microrganismos em niveis prejudiciais do ambiente externo para o produto. Além de
controlar a entrada de fatores do ambiente, a embalagem deve ser composta por
elementos que ndo migrem para o produto em quantidades acima das estabelecidas
pela Anvisa.

A preocupacao em impedir a agdo de fatores externos no produto deve-se ao
fato de ndo ser desejavel que as caracteristicas fisicas, quimicas e microbioldgicas
dos produtos sejam alteradas, provocando descontentamento do cliente ou até
mesmo representando um risco a saude dos consumidores. A conservagao € ainda
mais critica quando se trata de alimentos, ja que possuem menor vida util e sdo mais
sensiveis a atuacao de fatores externos.

e Informacéo

A finalidade de informar o consumidor através da embalagem n&o esta presente
desde os primoérdios de sua histéria. No entanto, atualmente, desempenha papel tao
fundamental quando a protecéo e conservagéo, ja que € a fonte de informacgdes sobre
o produto para o consumidor.

A funcédo informativa também ¢é util para as industrias pois pode atuar como
forma de identificacido e ferramenta de rastreabilidade. As informacdes presentes nas
embalagens e a forma como devem ser apresentadas sao regulamentadas pela
Anvisa, tema que sera abordado mais adiante neste trabalho.
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e Servico e venda

A embalagem também pode ser utilizada como uma ferramenta responsavel
por atrair consumidores e consequentemente aumentar a venda de determinado
produto. Para isso, desenvolvem-se embalagens que facilitam a rotina do publico, tais
como a presenga de tampa dosadora, compatibilidade com fornos e micro-ondas,
porcoes individuais, presenca de fita abre facil e outras utilidades responsaveis por
aumentar o numero de clientes do item ou marca em questao.

Além de aspectos uteis e funcionais, os consumidores podem também ser
atraidos pelo marketing ou design contido na embalagem. Cada vez € mais comum
encontrar nas prateleiras embalagens inteligentes e que interagem com o consumidor.
2.3.4 Classificacdes

Da mesma forma que as embalagens possuem diversas fungdes, € possivel
também as classificar de mais de uma maneira diferente, de acordo com os fatores
levados em consideragdo. Podem ser classificadas, de acordo com Jorge (2013),
quanto a estrutura dos materiais que as compdem e quanto a sua fung¢ao, no entanto,
vale ressaltar que as classificacbes podem variar de acordo com a bibliografia
consultada.

e Quanto a estrutura dos materiais

As embalagens podem ser produzidas a partir de diversas matérias-primas, tais
como vidro, papel, plastico, metal e de acordo com a estrutura formada pelos materiais
podem ser classificadas em trés tipos, de acordo com Santos e Yoshida: rigidas,
semirrigidas e flexiveis.

Os envoltdrios rigidos possuem como principal caracteristica a dureza e
incluem-se nessa categoria latas metalicas (folha de flandres ou aluminio); bandejas,
garrafas, potes, grades e caixas plasticas; garrafas e frascos de vidro; caixas de
papelao.

Fazem parte dos materiais semirrigidos bandejas de aluminio, bandejas em
poliestireno expandido, embalagens termo formadas (frascos, copos e potes), caixas
e cartuchos de cartolina.

Ja as embalagens flexiveis possuem baixo nivel de dureza e tém como
exemplo folhas de aluminio, filmes plasticos, folhas de papel e estruturas laminadas
de metal, plastico ou papel.

e Quanto a fungcdo desempenhada
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Ainda de acordo com Jorge (2013), essa classificagdo baseia-se na fungao e
no nivel da embalagem em relagdo ao produto embalado: embalagem primaria,
secundaria, terciaria, e em algumas bibliografias sao citadas até mesmo embalagens
quaternarias e de quinto nivel.

Embalagens primarias sao as que estdao em contato direto com o produto e por
esse motivo tém grande responsabilidade na conservagao dos alimentos. Além disso,
devido ao contato direto, esse tipo de embalagem deve obedecer a uma série de
requisitos especificados em legislacbes da Anvisa para garantir a seguranga do
consumidor e qualidade do produto embalado. Alguns exemplos s&o sacos plasticos
e de papel, baldes, big bags (também denominados contentores flexiveis), bombonas
plasticas, tambores de plastico e metalicos.

Os envoltérios de embalagens primarias s&o chamados de embalagens
secundarias e podem ser encontrados envolvendo um ou varios itens primarios.
Usualmente desempenham a fungédo de fornecer protegcdo durante o processo de
distribuicdo. Pode-se citar como exemplo caixas de papeldo para produtos em po,
container de papeldao para produtos liquidos e barricas de fibra que acondicionam
normalmente um saco plastico contendo o produto.

As embalagens terciarias agrupam as primarias ou secundarias. ltens que
auxiliam no transporte e estabilidade da carga serdo considerados neste trabalho
embalagens terciarias, apesar de algumas bibliografias os classificarem como
quaternarias. Sdo exemplos desse grupo paletes de madeira ou plastico, que auxiliam
na movimentacdo de cargas, e filme plastico estiravel, que contribui para a
estabilidade da carga paletizada.

Sera definido também neste trabalho o conceito de acessoérios de embalagem,
que engloba itens como fitas para fechamento de embalagem, lacres, rétulos
autoadesivos, abracadeiras auto-travantes e sachés dessecantes.

2.3.5 Materiais

Para selecionar o material mais apropriado para cada produto € necessario
conhecer detalhadamente suas propriedades, seus comportamentos quando exposto
a determinadas condicdes e suas reacdes e alteracdes quando colocado em contato
com alguns materiais. Além disso, devem ser levados em consideragdo aspectos
econdmicos, mercadolégicos e ambientais.

Existem quatro matérias-primas basicas utilizadas na fabricacdo de

embalagens para alimentos: celulose, plastico, metal e vidro. Como a embalagem
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abordada neste trabalho consiste em uma embalagem de papel, sera dado maior
enfoque no tema relacionado a materiais celulésicos no tépico 2.4.
2.3.5.1 Plastico

A industria de plasticos engloba todo tipo de material que possui como base um
polimero sintético ou natural modificado e fornece inUmeras opgdes para o ramo de
embalagens que diferem em relagéo a estrutura quimica, ao tipo de aditivo presente
e tipo de processamento.

Podem ser divididos em dois grupos principais: termoplasticos e termofixos. Os
polimeros termofixos sdo submetidos a reagdes durante o processo de moldagem,
formando uma estrutura quimica mais rigida e, portanto, ndo podem ser reciclados.
Ja os termoplasticos, n&do passam por alteragdes estruturais durante a moldagem e,
dessa forma, podem ser remoldados e consequentemente reciclados.

Os plasticos sao obtidos principalmente a partir do petréleo, que é um recurso
natural ndo renovavel, sdo majoritariamente nao biodegradaveis e durante sua
producao sdo emitidos gases poluentes. Outro ponto negativo é sua permeabilidade
a fatores externos. Apesar de suas grandes desvantagens, principalmente do ponto
de vista ambiental, esse material € o mais utilizado na industria de embalagens devido
a vantagens como baixo custo, flexibilidade, baixo peso e boa resisténcia mecanica e
fisica.

Em 2019, as principais resinas utilizadas no Brasil, em ordem decrescente,
foram: polipropileno (PP), policloreto de vinila (PVC), polietileno de alta densidade
(PEAD), polietileno linear de baixa densidade (PEBDL), plasticos reciclados,
polietileno de baixa densidade (PEBD), plasticos de engenharia, poliestireno (PS),
polietileno tereftalato (PET), poliestireno expandido (EPS) e etileno acetato de vinila
(EVA) (ABIPLAST, 2019).

2352 Metal

As embalagens metalicas s&o altamente versateis, oferecem boa protecao
fisica e sdo barreiras efetivas contra fatores do ambiente externo, pois suportam
elevadas variagdes de temperatura e impedem a passagem de luz, umidade, odor e
microrganismos. Os principais metais utilizados em embalagens alimenticias s&o o
aco e o aluminio.

As latas de aco sao fabricadas normalmente a partir de folhas de flandres, ou

seja, chapas metalicas, e normalmente recebem algum revestimento para evitar a
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oxidagdo. Um aspecto vantajoso € que elas podem ser esterilizadas. Em
contrapartida, estdo sujeitas a amassos durante o transporte e a corrosao.

O aluminio, por outro lado, possui alta resisténcia a processos corrosivos, além
de ser leve e maleavel. E muito utilizado na fabricacdo de latas, papel aluminio e na
laminagdo de embalagens de papel ou plastico. Outros tipos de folhas empregadas
em latas sao as folhas cromadas e folhas nao revestidas.
2.3.5.3 Celulose

A celulose da origem a dois materiais amplamente utilizados na industria
alimenticia, tanto como embalagens primarias quanto secundarias: o papel e o
papeldo. Sua maior vantagem esta em seu baixo custo e seu ponto negativo de maior
relevancia consiste em sua baixa resisténcia a agua e umidade. Durante seu processo
produtivo é imprescindivel atentar-se a sustentabilidade, ja que sua produgao
demanda elevado consumo de recursos ambientais, hidricos e energéticos.

Apesar de se tratar de uma embalagem facilmente danificada pela agua, o
papelédo, que engloba cartolina, papeldo aglomerado e placas de papeldo corrugadas,
fornece elevados niveis de protecao contra danos mecanicos passiveis de ocorréncia
durante transporte de cargas.

2.3.54 Vidro

O vidro é a matéria-prima de embalagem mais antiga e sua descoberta data de
aproximadamente 5000 anos antes de Cristo. Seu processo de obtencido envolve
diversas matérias-primas (areia, barrilha, calcario, quartzo e outras) e processos em
elevadas temperaturas, ultrapassando 1000°C.

Apesar de ser encontrado em diferentes formatos nas prateleiras de mercados,
o vidro tem sido cada vez menos utilizado principalmente devido a sua fragilidade e
peso e custo relativamente elevados. Como as demais embalagens, também possui
caracteristicas positivas, como a impermeabilidade a gases e vapores, a

transparéncia e a possibilidade de ter variagdes de cores.

2.4 Embalagens celulésicas

O papel, principal derivado da celulose, pode ser definido por um conjunto de
fibras celulésicas entrelacadas e prensadas. Quimicamente, de acordo com Santos
(2001), as fibras sdao uma cadeia de celulose, cujas moléculas interagem através de

ligagcdes de hidrogénio.
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A natureza das fibras utilizadas impacta na qualidade do papel fabricado e a
resisténcia de cada fibra bem como a forma como estdo dispostas influenciam na
resisténcia do papel obtido. Estas fibras sdo majoritariamente obtidas da madeira, mas
também é possivel usar fibras de bambu, bagago de cana, algodao, linho e sisal.

O surgimento do papel esta relacionado com a necessidade do homem em
registrar suas ideias e pensamentos em alguma superficie, mas inicialmente foram
empregadas paredes e pedras para estes fins. Com o passar do tempo, se fez
necessario transportar estes registros para outras regiées e povos romanos e gregos
comegaram a utilizar de tabuas de madeira. Posteriormente, os egipcios foram
responsaveis pela producao das folhas de Papyrus, que apesar de terem originado o
nome papel, de acordo com Klock, Andrade e Hernandez (2013) n&o podem ser
consideradas folhas de papel devido a suas caracteristicas.

A obtencéo industrial do papel foi iniciada pelos chineses, mas com processos
ainda manuais, que dependiam de pildes e martelos para realizar o desfibramento.
Foi somente a partir do século XVIII que o processo se tornou mais mecanizado, onde
moinhos de agua ou vento eram utilizados na preparacgao das fibras.

2.4.1 Produgao do papel

No Brasil, utiliza-se principalmente espécies do género Eucalyptus e algumas
do género Pinus que sao obtidas de florestas plantadas para fabricagdo de papel e
celulose. Conforme Santos (2001), com cerca de 20 arvores de eucalipto é possivel
produzir uma tonelada de papel, sendo que cada arvore leva aproximadamente 7 anos
para atingir a idade de corte.

O processo de fabricacdo de papel pode ser dividido em seis etapas principais:

e Selecao de matérias-primas

Primeiramente ocorre o corte das arvores e a remoc¢ao de galhos para a
obtencao das toras de madeira que serdo transportadas para a fabrica de celulose ou
papel. A casca é retirada da madeira e pode ser utilizada como combustivel de
caldeiras para geracao de vapor. As toras descascadas sao ent&o lavadas e picadas
em pedacos menores, que sdo conhecidos, na industria de madeira, como cavacos.
A qualidade das fibras e uniformidade dimensional dos cavacos determina a qualidade
da polpa que sera obtida no processo seguinte.

e Polpacao

Esta segunda etapa pode ser realizada por métodos mecanicos, quimicos ou

semi-quimicos e possui como principal objetivo separar as fibras.
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O método mecanico também é conhecido como método de alto rendimento, podendo
atingir niveis proximos a 95% de aproveitamento dos cavacos para formagao da pasta.
A madeira € desfibrada com o auxilio de um triturador que utiliza agua para transportar
a matéria.

No método quimico, a madeira passa por um processo de cozimento que
permite a remogao da maior parte da lignina e outros constituintes, resultando em uma
pasta de elevada qualidade e com aproveitamento de 40% a 50% da massa inicial de
madeira. Existem trés processos quimicos que podem ser empregados: processo
soda, que utiliza soda caustica; processo kraft, que utiliza soda e sulfeto de sddio; e
processo acido, que utiliza bissulfito de calcio ou magnésio.

No Brasil, o processo mais utilizado € o kraft, que submete os cavacos de
madeira a uma reagdo com NaOH (hidréxido de sédio) e Na2S (sulfeto de sédio), em
condicdes de altas pressao e temperatura. As substancias quimicas sdo responsaveis
por fragmentar a lignina e solubiliza-la, possibilitando sua remogao através de
lavagens.

e Preparacao da pasta

A pasta resultante tem coloracdo acastanhada, que € atribuida a residuos de
lignina, e deve passar por processos de branqueamento de modo a se tornar
adequada para a producao de determinados tipos de papel.

O branqueamento ocorre em diversas etapas devido a dificuldade em remover
a lignina residual, utilizando substancias cloradas, oxigénio e ozbnio. Em seguida
ocorre a refinacdo, com o intuito de aprimorar caracteristicas de resisténcia, e entao
a homogeneizagdo com agua para seguir para a etapa seguinte.

e Pré-formacao do papel

ApOs a pasta atingir o nivel de brancura desejado, ela € depositada numa tela
e a agua é removida pela parte inferior. A pré-formacao pode ser realizada numa
maquina de Fourdrinier, onde no caso de estruturas multicamadas forma-se primeiro
uma camada base que é parcialmente seca e na sequéncia uma segunda camada —
ou quantas forem necessarias - € depositada.

Pode-se utilizar também uma maquina de cilindros, que permanecem em
rotagcado enquanto a pasta é depositada. Apds a passagem pelo cilindro, a pasta segue
para uma tela para que ocorra a secagem. Multiplas camadas podem ser depositadas

para formar estruturas multicamadas.
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Depois de sair da maquina, mais agua é retirada através de uma prensa e, em
seguida, ocorre outra secagem com o auxilio de cilindros aquecidos internamente com
vapor.

e Acabamento

Os processos envolvidos no acabamento variam de acordo com a finalidade do
papel produzido, que pode ser voltado para impresséao, para escrita, para embalagem,
para uso sanitario, cartdes e cartolinas.

e Transformacéao

Na transformagao incluem-se quaisquer processos voltados para melhorar as
propriedades do papel, como resisténcia mecanica, resisténcia a agua, umidade, odor,
processos de impressao, aplicacao de revestimentos e formagao de ondulagbes para
obtencao do papelao.

2.4.2 Tipos de papel para embalagem

Uma das diversas aplicagdes do papel € a embalagem, seja para fins
alimenticios, farmacéuticos ou industriais, podendo se apresentar em infinitas
variagdes de tamanhos e formatos. Os tipos mais comuns sao o papel Kraft (tipo em
foco neste trabalho), couché (caracterizado pelo seu brilho e pelo étimo aspecto
visual), glassine (identificado pela sua transparéncia) e celofane (que consiste em um
polimero natural derivado da celulose marcado pela transparéncia e flexibilidade).

A embalagem estudada nesse trabalho € de papel tipo Kraft e € aplicada no
setor alimenticio, podendo ser considerada uma embalagem industrial devido a sua
capacidade de acondicionamento. O papel Kraft, caracterizado por 6timos niveis de
resisténcia mecanica, € um dos principais com aplicagdo em embalagens e pode ser
subdividido de forma simplificada, com base em Jorge (2013), nos seguintes grupos:

e Kraft para sacos multifolhados

Obtido através do processo kraft (utiliza hidroxido de sodio e sulfeto de sédio),
podendo ser 100% natural, que normalmente é voltado para armazenamento desde
granulos até produtos em pé em embalagens de grande porte, ou branqueado, sendo
usualmente utilizado como camada externa para garantir melhor impresséo. Esse tipo
de papel possui gramatura na faixa de 70 a 90 g/m?, que fornece alta resisténcia a
rasgo e tragao.

e Kraft para outros fins

De maneira analoga ao tipo kraft para sacos multifolhados, podem ser naturais

ou brancos. Sdo empregados em diversos fins que nao sacarias multifolhadas,



36

portanto, a gramatura pode variar entre 30 g/m? até 150 g/m? a depender de sua
finalidade.

e Papel tipo kraft

E semelhante ao kraft natural e pode ser do tipo de primeira, cuja composicéo
possui no minimo 50% de pasta quimica, ou do tipo de segunda, com menos de 50%
de pasta quimica. E fabricado em gramaturas superiores a 40g/m2, no entanto, sua
resisténcia mecanica é inferior quando comparada ao kraft para sacos multifolhados.
2.4.3 Tipos de saco de papel kraft multifolhados

Existem diversos tipos e aplicagbes dos sacos de papel, mas o que sera
colocado em foco neste trabalho sdo os de grande porte utilizados para embalar
alimentos. De acordo com Judice (2006), a principal diferenga entre os tipos existentes
esta relacionada com a forma de envase do produto, podendo ser feita através da
valvula da sacaria — embalagens do tipo valvuladas — ou pela abertura superior do
saco — embalagens do tipo boca aberta.

Os sacos valvulados possuem seu fundo e topo totalmente fechados, podendo
ser colados ou costurados, podem ter valvula interna ou externa e ter suas laterais
sanfonadas ou planas. A Figura 10 ilustra o saco de papel colado com valvula externa
e laterais planas, que é a embalagem em questao neste trabalho e a mais utilizada

nas industrias pertencentes ao segmento Business to Business.

Figura 10 — Representagao do saco de papel com valvula externa.

K <

Fonte: FRIEDMAN, W. F.; KIPNEES, J. J. Distribution Packaging. Florida: Robert E. Krieger
Publishing Co., 1977.

#f232e828-29fe-4507-8384-25affbec871c
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Esse tipo de embalagem é normalmente utilizado em equipamentos
automaticos e com elevada velocidade de ensacamento, além de proporcionar um
bom arranjo na paletizagéo.

O fechamento da sacaria pode ser feito pela introducédo da valvula no interior
da embalagem ou por selagem. No caso das embalagens com valvula interna, o
fechamento pode ser feito com o auxilio de um adesivo empregado na prépria valvula.

Ja o saco boca aberta possui o fundo colado ou costurado e o topo aberto, por
onde é feito o envase do produto. Podem sem empregados tanto em operagdes
manuais quanto automaticas, mas com velocidade inferior as que utilizam os sacos
valvulados. Seu fechamento pode ser feito por selagem, com o auxilio de adesivos ou
utilizando a costura. Bem como as sacarias valvuladas, os sacos tipo boca aberta
podem ser colados ou costurados e planos ou sanfonados.

Judice (2006) divide o processo de fabricagao dos sacos multifolhados em duas
etapas principais: primeiramente ocorre a formagdao do tubo de papel que
correspondera ao corpo da sacaria formada, e em seguida, ocorre a etapa de
fechamento, podendo ser em uma ou nas duas extremidades, por costura, selagem
ou colagem.

2.4.4 Especificagdes

Qualquer material de embalagem que sera utilizado para fins alimenticios deve
primeiramente satisfazer a requisitos especificados pela legislagdo do pais em
questao.

Além dos requisitos legais, a embalagem deve atender aos parametros
especificados pela empresa, de modo a satisfazer suas necessidades operacionais e
assegurar a preservagao do produto por toda a cadeia.

Essa garantia de atendimento é fornecida normalmente por analises de
qualidade as quais sdo submetidas algumas unidades da embalagem, antes que ela
seja de fato empregada no processo produtivo. Tal pratica € responsavel por evitar
problemas provocados por embalagens que podem ter sido produzidas fora de
especificagdo, que podem gerar vazamentos, alteracdo das caracteristicas fisico-
quimicas do produto e até mesmo colocar em risco a seguranga da operagao a
depender do tipo de embalagem e desvio detectado.

S3ao realizadas analises basicas e analises mais especificas e complexas, que

utilizam equipamentos e métodos mais sofisticados.
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As analises consideradas basicas podem ser exemplificadas pela medigao das
dimensdes (largura, altura e tamanho da valvula), verificagao do peso liquido e outras
informagdes impressas, percepgdo de odor, inspegédo visual (identificagdo de
sujidades; presenca de furos ou rasgos no papel; detecgdo de valvula amassada ou
colada; identificacdo de sacos colados entre si, descolados ou dobrados) e verificagéo
da composicgéao (tipo e quantidade de folhas, presencga ou nao de barreiras).

Podem ser consideradas analises complexas as de estrutura (gramatura e
espessura), de umidade (absor¢do de agua, percentual de umidade, ascensao
capilar), da parte mecanica (resisténcia ao arrebentamento, ao rasgo e a tragao) e
relativas a superficie (rugosidade, porosidade, brancura e opacidade).

A determinacdo das dimensdes de uma sacaria € uma etapa extremamente
importante, pois o seu formato determina o arranjo dos sacos no palete e em outros
meios auxiliadores de transporte. O dimensionamento deve levar em consideracao
qual peso liquido que se deseja atingir, a densidade do produto que sera
acondicionado e o volume por ele ocupado.

Devido aos varios fatores envolvidos no dimensionamento de sacos, € bastante
comum que em uma industria seja necessaria a existéncia de modelos distintos de
sacarias (variando em relagdo as dimensdes, por menores que sejam as diferengas)
para acondicionar todos os produtos, atender os requisitos das ensacadeiras, de
paletizacdo, de armazenamento, de transporte e de clientes.

O tamanho da valvula é um dos fatores que tende a variar pois esta
estreitamente relacionado com o tamanho do bico de enchimento da ensacadeira em
gque a sacaria sera empregada, de modo a assegurar a compatibilidade da embalagem
com o equipamento.

O peso liquido armazenado em uma embalagem é outra caracteristica que
pode levar a existéncia de modelos distintos, se esta informag&o vier impressa no
corpo da sacaria. Normalmente, busca-se trabalhar com a mesma capacidade, mas
por demandas de clientes ou devido a diferengas em densidade do produto podem
ocorrer variagdes nos pesos liquidos utilizados.

Além do peso liquido, outras informag¢des normalmente sdo impressas em uma
embalagem industrial, como a logomarca da empresa, identificagdo de origem do
alimento, recomendac¢des de armazenamento e a denominacao de venda do alimento,
sendo este ultimo o fator que mais pode gerar variagcbes nos modelos de sacarias e,

consequentemente, um aumento no numero de SKUSs.
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A necessidade por diferentes modelos de sacos pode ser gerada também pela
variagdo da composi¢cao, ou seja, quantidade de folhas de papel, bem como pela
variagdo da gramatura das folhas, mesmo que infimas. A gramatura exerce influéncia
no desempenho da embalagem e nada mais é do que a relagdo entre a massa e a
area superficial de uma amostra.

Outra propriedade importante é a espessura, que pode fornecer o valor da
densidade do papel quando associada a gramatura. Por definicdo, a espessura € a
distancia entre duas faces do papel e pode ser medida com o auxilio de um
microémetro.

O teor de umidade de uma embalagem de papel permite conhecer a qualidade
da pasta que foi utilizada no processo de fabricacdo. Elevados indices de umidade
significam perda da resisténcia mecanica do papel. Outro ensaio relativo a umidade &
o ensaio de Cobb, que é responsavel por determinar a quantidade de agua absorvida
em um certo tempo a uma temperatura de 23°C.

A resisténcia do papel pode ser analisada por trés ensaios: no teste de
resisténcia ao arrebentamento o papel € submetido a crescente pressao hidrostatica
e através dele é possivel conhecer a robustez do papel; na determinacdo da
resisténcia ao rasgo seleciona-se um certo comprimento de papel e é medida a forga
necessaria para rasga-lo; e o ensaio de tragao revela a resisténcia a ruptura da folha,
o alongamento e a energia absorvida na ruptura. O resultado da resisténcia é
proporcional a gramatura, inversamente proporcional a umidade, e é influenciado nao
somente por um fator, mas pelo tipo de fibra, processo de obtengdo da pasta,
gramatura da folha e umidade.

Em relacéo a superficie do papel, pode-se analisar a rugosidade, porosidade,
brancura e opacidade, que s&o propriedades relacionadas ao aspecto visual e
acabamento do papel e que exercem influéncia na qualidade de impressdao no
material.

A rugosidade de um papel pode ser determinada através do volume de ar que
passa por ele em certo tempo. Um papel com rugosidade elevada possui superficie
irregular e proporciona impressao de baixa qualidade. A porosidade € a capacidade
do material de permitir a passagem de ar ou outras substancias presentes, por
exemplo, em tintas de impresséao e revestimentos. Quanto menos poroso for o papel,
maior sua espessura e gramatura. A brancura de um papel afeta a qualidade de

impressao e a opacidade influencia a legibilidade das informagdes impressas.
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2.4.5 Legislagao

No Brasil, a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, a Anvisa, é responsavel
por regulamentar e fiscalizar atividades que envolvem algum risco a saude publica,
fazendo parte deste escopo as embalagens e outros materiais que entram em contato
com os alimentos ao longo da cadeia produtiva. As normas sao segregadas por tipo
de material utilizado na embalagem, portanto, existem regulamentacdes especificas
para embalagens celuldsicas.

A legislagdo de embalagens é harmonizada no Mercosul e utiliza como
referéncia normas internacionais como regulamentos da Unidao Europeia, do Food and
Drug Administration (FDA) dos Estados Unidos e do Instituto Alemao de Avaliagao de
Risco (BfR) da Alemanha.

Atualmente, existem duas Resolugdes vigentes da Anvisa que regulamentam
embalagens em contato com alimentos, sendo que a N° 91 (2001) possui escopo mais
abrangente enquanto a N° 88 (2016) é especifica para materiais celuldsicos.

2451 Resolugao da Diretoria Colegiada N° 91 de 15/05/2001

A RDC N° 91 possui ampla atuagao pois sua ementa consiste em estabelecer
os critérios gerais e classificar os materiais para embalagens e equipamentos em
contato com alimentos. Dessa forma, a RDC N° 91 atua ndo somente em embalagens
celulésicas, mas em embalagens de qualquer material, definindo termos relevantes
sobre o tema, classificando os materiais utilizados e estabelecendo critérios para
alteracdes dos requisitos que devem ser atendidos.

2452 Resolugao da Diretoria Colegiada N° 88 de 29/06/2016

A RDC N° 88 de 2016, conforme definicao da Anvisa, “aprova o regulamento
técnico sobre materiais, embalagens e equipamentos celuldsicos destinados a entrar
em contato com alimentos e da outras providéncias”. Fazem parte do ambito de
aplicacdo desta resolugdo ndo somente itens cuja face esta em contato com
alimentos, mas também em contato com matérias-primas para alimentos, incluindo-
se materiais celulésicos que possuem revestimentos ou tratamentos com ceras, 6leos
e pigmentos.

Além disso, a RDC N° 88 estabelece limites de migragao total e especifica, de
modo a impedir que substéncias nocivas a saude sejam transferidas da embalagem
aos alimentos. A Resolugao também determina a lista positiva de substancias, ou seja,
determina quais substancias podem ser utilizadas de forma segura na fabricagao de

materiais celuldsicos que entrardo em contato com alimentos. Pigmentos e corantes
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utilizados nas embalagens também estéo inclusos nesta resolugéo, bem como o limite
permitido detectavel de bifenilas policloradas, substancias cuja nocividade é

conhecida desde a década de 70.

2.5 Rotulagem

A rotulagem existe desde o século XV, quando era feita de forma manuscrita,
mas foi somente a partir do século XX que tomou forma parecida com o que se
conhece hoje, sendo que o surgimento de cores na impressao se deu somente na
segunda metade do século XIX.

Com o surgimento dos supermercados e, principalmente, com o surgimento de
diversas marcas de produtos devido a industrializagdo, a rotulagem ganhou maior
importancia entre consumidores e fabricantes. Além disso, evidenciou-se a
necessidade de regulamentar e padronizar os processos de rotulagem, sendo a
Anvisa o 6rgao responsavel pela regulamentagao dos rétulos de produtos brasileiros.

O rétulo é considerado um item de comunicagcdo entre o fabricante e o
consumidor, tendo como principal fungao trazer as informagdes essenciais sobre o
produto de forma clara e legivel. A principal regulamentagao a respeito de rotulagem
de alimentos embalados € a Resolugdo da Diretoria Colegiada N° 259 da Anvisa.
2.5.1 Resolucéo da Diretoria Colegiada N° 259 de 20/09/2002

A RDC N° 259 trata da rotulagem de alimentos embalados, sendo aplicavel a
todo alimento comercializado que € embalado na auséncia do cliente e ofertado ao
consumidor, independentemente de sua origem. A Resolugdo ndo especifica os
modelos de negdcio aos quais se aplica, ou seja, ndo define com clareza se se
enquadram nesta norma apenas empresas do segmento B2C ou se encaixam todas
as empresas, independentemente de seu modelo de negdcio.

De acordo com essa resolugdo, a embalagem deve conter obrigatoriamente as
informagdes de denominagdo de venda do alimento, lista de ingredientes, conteudos
liquidos (se aplicavel), identificagdo da origem, identificacdo de lote, prazo de validade
e instrugdes de preparo e uso (quando necessario).

A denominagéao de venda do alimento pode ser um nome fantasia, de fabrica,
uma marca registrada e deve estar presente no painel principal da embalagem que,
de acordo com a Anvisa, € definido como “a parte da rotulagem onde se apresenta,
de forma mais relevante, a denominagdo de venda e marca ou o logotipo, caso

existam”.
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A lista de ingredientes deve contar com os componentes em ordem
decrescente de proporgao e deve-se incluir também os aditivos, quando utilizados.

A identificagdo da origem do alimento € o local de sua produgéo, devendo ser
incluidas a razao social do fabricante, endere¢co completo, pais e municipio de origem
e numero de registro (ou codigo de identificacdo) do estabelecimento fabricante.

O lote, que é determinado pelo fabricante, deve ser impresso, gravado ou
marcado de forma visivel e legivel, sendo essencial para garantir a rastreabilidade do
produto ao longo da cadeia produtiva.

O prazo de validade de um alimento indica até quando o produto tem suas
caracteristicas inalteradas. Esta informacao deve ser composta no minimo de més e
ano para produtos com prazo de validade superior a trés meses e, produtos com prazo
de validade inferior a trés meses, devem apresentar no minimo dia e més.

Além da regulamentagcdo sobre informagdes obrigatorias, a RDC N°259
também fornece diretrizes sobre a rotulagem facultativa, sobre o tamanho da letra,
sobre expressodes permitidas para determinadas informacgdes e sobre abreviagdes que
podem ser realizadas.

2.5.2 Materiais para rotulos

Os rotulos podem ser separados de forma simplificada em roétulos
termoencolhiveis, também conhecidos como tipo “manga” ou sleeve, que quando
submetidos a determinada temperatura se encolhem e moldam-se perfeitamente ao
formato da embalagem; rétulos de tecnologia in mold, que permitem obter uma
embalagem ja decorada; e rétulos autoadesivos, que possuem aderéncia por pressao,
s&o altamente versateis e amplamente utilizados em diversos segmentos.

De acordo com Jorge (2013), papel e plastico séo as principais matérias-primas
utilizadas na confecgao de rotulos. O plastico apresenta mais vantagens por possuir
maior resisténcia mecanica e maior resisténcia a agua, evitando rasgos e deterioragao
do material e das informagdes impressas. Os principais tipos de materiais utilizados
sao:

e Polipropileno biaxialmente orientado: mais conhecido também como BOPP,
pode ser exposto a ambientes umidos devido a sua elevada resisténcia
mecanica.

e Polietileno (PE): material que também possui boa resisténcia a umidade, é

maleavel e flexivel.
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e Plastico laminado: rétulo revestido por laminas plasticas que auxiliam na
protegao da impressao e proporcionam melhor acabamento.
e Papel couché: é um papel que possui tratamento com carbonato de calcio
e € caracterizado pelo seu brilho que proporciona uma impressao mais
atrativa. Por outro lado, nao € indicado para exposi¢ao a elevada umidade.
Os rotulos do tipo autoadesivos antes de serem utilizados em sua aplicagao
final, seja em uma industria alimenticia ou de qualquer outro setor, passam por dois
processos importantes: laminagado e conversdo. A laminagcdo de um rétulo possui
como objetivo preparar o material para que ele passe, em seguida, por uma etapa de
conversao envolvendo corte, impressao e formacao das bobinas.

A Figura 11 contém a estrutura de um roétulo autoadesivo:

Figura 11 — Camadas da estrutura de um rétulo.

Adesiva

Silicone

Liner

Fonte: AVERY DENNISON. Vocé sabe o que € um produto autoadesivo?
Cada uma das camadas que compdem um rétulo tem uma fungao distinta e

podem ser formadas por diversos materiais.

A camada frontal é o que se conhece genericamente como rétulo, pois € a face
em que é realizada a impressao das informagdes e imagens. Esta camada pode ser
fabricada com papeis couché, branco fosco, térmico, coloridos, metalizados;
polipropileno biorientado (BOPP); polietileno (PE); polietileno tereftalato (PET).

A camada adesiva que garante a aderéncia do rétulo a superficie desejada é
normalmente fabricada com substancias de base acrilica ou com liga de borracha

(mais conhecida como adesivo tipo hot melt).

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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Apos a camada de adesivo, ha a camada de silicone cuja fungao principal é
facilitar o descolamento do rétulo no momento de aplicacao.
Finalmente, o liner € normalmente fabricado com papel glassine mas também
podem ser utilizados plasticos BOPP ou PET.
2.5.3 Tipos de impressao
Os métodos utilizados para realizar impressao de informagdes em alguma
superficie podem ser divididos em dois grupos principais: métodos mecanicos e
métodos digitais. A principal diferenca deve-se ao fato de a impressao digital ocorrer
através de um processo eletronico, em que um computador deve estar conectado a
impressora para transferir imagens ou informagdes que serdo impressas.
25.3.1 Meétodos mecanicos
e Tipografia
Consiste no método mais antigo de impressao e envolve a utilizagdo de um
suporte rigido com a imagem ou informagao em alto relevo. A impresséao € feita por
pressao, apos a aplicagao de uma tinta pastosa de secagem lenta sobre a matriz.
Esse método possui como principal vantagem a uniformidade na qualidade de
impressao, no entanto, é pouco utilizado atualmente.
e Rotogravura
O processo de rotogravura € conhecido desde o século XIV aproximadamente
e baseia-se em uma matriz em baixo relevo formada por um cilindro feito geralmente
de cobre. A tinta utilizada & bastante fluida, possui secagem rapida e o resultado da
impressao € de alta qualidade, além de permitir a utilizagédo de varias cores.
e Serigrafia
A serigrafia, que também é conhecida como silk screen, utiliza uma tela
preparada, normalmente de nailon, que € permeavel a tinta apenas nas areas
contendo a imagem. A tinta liquida é espalhada sobre a tela, montada em uma
moldura rigida, e forgada até atingir o suporte. Esse processo € bastante flexivel pois
pode ser utilizado em diversos tipos de materiais com variedade de cores e tamanhos.
e Flexografia
Assim como a tipografia, a flexografia consiste na impresséao por alto relevo, no
entanto, difere-se no fato de a sua matriz ser flexivel. Dentre suas vantagens esta a
capacidade de produzir materiais em bobinas, a possibilidade de ser usada em filmes

flexiveis e de imprimir em varias cores.
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o Off Set

Ao contrario dos processos anteriores, a impressao off set é do tipo indireta e
tem como base a interagao entre a agua e substancias gordurosas, que neste caso é
a tinta de impressao. O processo envolve trés cilindros em sequéncia, sendo que o
primeiro € a matriz de impresséo, onde a area contendo a imagem é preparada para
ter afinidade com a tinta, enquanto a area restante deve ter afinidade pela agua. O
segundo cilindro é chamado de blanqueta e é responsavel por transferir a imagem
para a superficie desejada. O procedimento de impressao off set esta resumidamente

ilustrado na Figura 12:

Figura 12 — Processo resumido da impressao off set.

Processo Offset
4 Tintel “Visdo lateral )
HILEITO Cilindro

entintador

1.—— papel

Cilindro
contra-
pressao

Cilindro de /.7 Cilindro de
chapa ‘4= blanqueta
Cilindro

de molha t

@® Tinta Agua ¥ Chapz QO slanqueta Papel

0 cilindro entintador | Transferéncia da A pressao dos dois
passa & tinta para a limagem da chapa cilindraos resulta na
chapa gue fol impa e (matriz) paraa impressao da
umedecida pela agua |blanqueta imagem no papel

Fonte: ALEY. Os processos de impressao e suas caracteristicas. 2013.
e Hot stamp

O processo de impressao hot stamp € semelhante ao processo tipografico por
utilizar alto relevo, no entanto, o hot stamp nao utiliza tinta para impressao. Ao invés
da tinta, aguece-se o material e pressiona-o sobre uma tira sintética com revestimento
de uma fina camada metalica, provocando o desprendimento da fita e a aderéncia da
camada metalica a superficie desejada. O resultado € uma impressdo metalizada, que

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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nao pode ser aplicada em qualquer material devido ao emprego da temperatura no
processo.
2.5.3.2 Meétodos digitais

e Impressao térmica

Os métodos de impressao térmica podem ser subdivididos em métodos de
transferéncia direta e transferéncia indireta (mais conhecidos como termo
transferéncia), sendo este ultimo o mais aplicado em etiquetas industriais.

A impresséao por termo transferéncia (ou transferéncia indireta) necessita de
um ribbon, oficialmente chamado de Thermal Transfer Ribbon (TTR) — em portugués,
Fita de Transferéncia Térmica, que é uma pelicula plastica com um lado com silicone
e o outro lado coberto com tinta, de acordo com Goulart (2015). Os ribbons podem ser
feitos de diversos materiais (resina, cera ou misto), cores e medidas de acordo com o
tipo de material da etiqueta e o tipo de aplicacao.

A impressao ocorre através do contato da cabeca de impressao previamente
aquecida com o ribbon e do contato do ribbon com a etiqueta. Com o calor recebido,
a tinta se desgruda do ribbon e com o auxilio do silicone é transferida para a etiqueta,
realizando a impresséo.

A transferéncia térmica €& muito utilizada em ambientes industriais por
apresentar elevada velocidade e qualidade de impressao, possuindo alto desempenho
para codigos de barras, codigos QR, além de resultar em uma impressdo com alta
resisténcia que pode ser exposta a variagdes de temperatura, ambientes com
umidade e poeira.

O método de impresséao por transferéncia direta € muito aplicado em cupons
fiscais, extratos bancarios. Difere-se da transferéncia térmica indireta principalmente
pela nao utilizagcdo de um ribbon, ou seja, a impressao é realizada diretamente na
superficie e por esse motivo, ndo se pode utilizar qualquer tipo de material.
Normalmente é empregado um papel termo sensivel que escurece quando submetido
ao aquecimento.

Ainda de acordo com Goulart (2015), apesar de o método de transferéncia
direta poder ser empregado em equipamentos de alta velocidade e conferir bom
acabamento na impressao, € muito sensivel ao calor, a luz e a umidade fazendo com
que a impressao se apague com facilidade.

e Jato de tinta
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A impressao por jato de tinta ocorre através da emissdo de centenas de
goticulas de tinta no papel. Sdo equipamentos simples e por isso muito utilizados néo
somente em ambientes industriais, mas também em escritorios e residéncias.

e Laser

As impressoras a laser utilizam toners e funcionam a partir do aquecimento do

toner que resulta na liberagdo de pigmentos que aderem a superficie de impressao.
e Cera

A impressdo com cera assemelha-se ao processo de impressao por jato de
tinta, no entanto, utiliza-se cera sélida ao invés da tinta. A cera passa por um rapido
processo de derretimento antes de ser gotejada na superficie de impressao.

2.5.4 Equipamentos

Diversos equipamentos podem ser usados na rotulagem de um produto e sua
escolha depende de inumeros fatores como velocidade de impressao requerida,
informagdes desejadas, material da superficie que recebera a impresséo, quantidade
de cores e qualidade de impressao.

Equipamentos industriais trabalham em maiores velocidades e podem realizar
a impressao de informacdes diretamente na superficie da embalagem, podem apenas
imprimir etiquetas e a aplicagao ser feita de forma manual ou entdo podem imprimir e
em seguida realizar a aplicagéo da etiqueta, sendo este ultimo o tipo que oferece maior
agilidade operacional e também maior custo de aquisicdo devido a complexidade
elevada.
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3. ESTUDO DE CASO
3.1 Apresentacao do problema

Como explicado anteriormente, a gestdo de estoques de uma empresa € um
ponto crucial para que seja possivel atender as demandas de mercado e manter os
clientes satisfeitos.

Na empresa estudada, que pertence ao setor alimenticio e ao ramo de negdcio
Business to Business, cada embalagem utilizada, seja primaria, secundaria, terciaria
ou um acessorio de embalagem, é representada por um codigo interno, de modo a
facilitar o controle e identificacdo dos materiais.

Uma das principais embalagens utilizadas s&o os sacos de papel valvulados,
que constituem o foco do problema que sera apresentado. A maioria dos sacos de
papel utilizados vem ja personalizada do fornecedor com informagdes que incluem as
obrigatérias conforme legislagdo, como a denominagdo de venda do alimento
(também chamada internamente de marca do produto) e identificagdo da origem.

Apesar de o layout de impressédo das sacarias seguir um padrdo de cores e
disposicao dos elementos ja estabelecido pela empresa, existem algumas variagbes
quanto a impressao, resultando no surgimento de algumas subclassificagbes dos
sacos de papel multifolhados valvulados:

e Sacos pré-impressos: sacos que vém do fornecedor com as informacgdes de
denominac&o de venda do alimento, identificagdo da origem, logomarca da
empresa e recomendagdes de armazenagem impressas;

e Sacos neutros: sacos que vém do fornecedor com as informagbes de
identificacdo da origem, logomarca da empresa e recomendagdes de
armazenagem impressas, mas sem nenhuma mengao a denominagéo de
venda do alimento;

e Sacos sem impressdo: sacos que vém do fornecedor sem qualquer
informagao impressa, seja ela textual ou grafica;

e Sacos de exportagdo: sacos que possuem um layout e design diferente do
padrdao da empresa, normalmente desenvolvido para atender pedidos
especificos de clientes do exterior.

Além das informacdes que vém impressas do fornecedor de sacaria, outras

informacdes sdo acrescentadas em uma das laterais do saco durante a etapa que
antecede a paletizagdo. Com o emprego de uma impressora tipo jato de tinta sao

impressos os dados variaveis, exemplificados por identificacdo de lote e datas de
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fabricacao e validade. Nas sacarias neutras e sem impressao, além das informacoes
variaveis, € impressa também na lateral, utilizando a mesma impressora, a marca do
produto (denominagao de venda do alimento).

Esse tipo de sacaria de papel (multifolhado valvulado) € utilizado na grande
maioria das linhas produtivas da unidade estudada, sendo que essas linhas s&o as
que apresentam os maiores volumes produzidos na fabrica. Nessas linhas de
producao € feita ampla variedade de marcas de produtos e, na grande maioria dos
casos, cada marca demanda um codigo de embalagem diferente.

Apesar de a variedade de embalagens fornecer personalizagéo de produtos, a
elevada quantidade de cédigos gera dificuldades no controle de estoque além de
ocupar maior espacgo do armazém fisico da fabrica — se comparada com uma situagao
com menos embalagens personalizadas.

Em relacdo a suprimentos, vale ressaltar que os fornecedores de embalagem
normalmente determinam uma quantidade minima para pedidos, ou seja, ha uma
quantidade minima fixa e igual para todas as sacarias que deve ser comprada de cada
cbdigo distinto.

No entanto, muitas vezes, o volume produzido de cada marca n&o é grande o
suficiente para consumir todas as embalagens adquiridas em um tempo razoavel e
garantir rotatividade de estoque. Dessa forma, muitas sacarias permanecem no
armazém por grandes periodos, 0 que representa, em termos de gestao de estoque,
recursos financeiros parados.

Outro ponto negativo quando se trata de suprimentos é que com grande
variedade de sacarias distintas torna-se mais dificil obter vantagens em compras de
embalagem, uma vez que as quantidades compradas de cada item n&o séao
representativas o suficiente para resultar em um beneficio financeiro.

O tipo de sacaria colocado em foco neste trabalho, o saco de papel multifolhado
valvulado, representa pouco mais de 29% de todos os codigos de itens de embalagem
cadastrados no sistema interno da empresa e 45,4%, ou seja, quase a metade, dos

itens de embalagem primaria cadastrados internamente, conforme as Figuras 13 e 14:



Figura 13 — Classificacdo dos cadigos cadastrados de embalagem.
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Fonte: Elaborada pela autora (2021).

Figura 14 — Tipos de embalagens primarias cadastradas.
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Fonte: Elaborada pela autora (2021).
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Em relagdo a unidade estudada, os sacos valvulados correspondem a mais da

metade do volume de compra médio anual de todos os insumos de embalagem com

relacdo aos ultimos dois anos, de acordo com a Figura 15:

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c



51

Figura 15 — Volume de compra médio anual de acordo com classificagao das embalagens em

primarias, secundarias, terciarias e acessorios.
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Fonte: Elaborada pela autora (2021).

Analisando o padrao de consumo das sacarias de papel valvuladas na fabrica
pbde-se observar que apenas 32,4% dos codigos internos cadastrados desse tipo de
embalagem foram, de fato, utilizados nas produgdes da unidade nos ultimos dois
anos, conforme representado na Figura 16.

Figura 16 — Quantidade de codigos de sacos de papel multifolhados valvulados utilizados ou n&o nos

ultimos dois anos.

Utilizacdo dos Sacos de Papel
Multifolhados Valvulados

Codigos
Utilizados
32,4%

Codigos Ndo
Utilizados
67,6%

Fonte: Elaborada pela autora (2021).
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Em relagdo aos codigos consumidos, aproximadamente 20% sao sacos
valvulados neutros, ou seja, sacos que nao possuem a marca do produto impressa, e
cerca de 70% representam sacarias que vém impressas com essa especificidade do
fornecedor de embalagem. As sacarias sem impressao e voltadas para exportagao
somam 8,4% dos codigos de sacos de papel multifolhados valvulados que foram
consumidos nos anos de 2019 e 2020.

A classificagdo dos sacos consumidos esta representada por meio da Figura
17.

Figura 17 — Quantidade de cddigos consumidos de acordo com a classificagdo em pré-impressos,

neutros, sem impressao e de exportagao.

Classificacao dos Sacos Valvulados Consumidos
Exportacado; 4%
Sem impressao;
4%

Neutros; 21%

Pré-impressos;
71%

Fonte: Elaborada pela autora (2021).

Através da analise do consumo de embalagens de papel valvuladas da fabrica
nos anos de 2019 e 2020, foi possivel observar que quase 20% dos codigos
consumidos tiveram consumo médio anual menor do que a quantidade minima de
compra estabelecida pelo fornecedor. Com a Figura 18 é possivel visualizar o padréao

de consumo anual de sacarias comparado com o pedido minimo de fornecedor.

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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Figura 18 — Quantidade de sacos consumida anualmente em relagdo ao pedido minimo do fornecedor

de embalagem.

Consumo Anual em Relacdo ao Pedido Minimo

Cadigos com consumo
menor que o pedido
minimo

18,2%

Caodigos com
consumo maior
que o pedido
minimo
81,8%

Fonte: Elaborada pela autora (2021).

O consumo abaixo da quantidade minima para pedidos de compra é sinbnimo
de estoque de embalagem parado em armazém, muitas vezes por longos periodos.
O tempo médio (estimado com base no consumo atual) para utilizar as embalagens
cujo consumo anual € menor que o pedido minimo do fornecedor seria maior que 50
anos.

Analisando apenas os cédigos cujo consumo meédio anual foi maior do que a

quantidade de pedido minimo foi possivel realizar a classificacao da Tabela 1:

Tabela 1 — Classificagdo dos cédigos de sacos valvulados de acordo com o consumo anual em

relagdo ao pedido minimo do fornecedor de embalagem.

Faixa de consumo em relagao ao pedido minimo | Quantidade de cédigos (%)

De 100% até 500% 31,8%
De 500% até 1000% 18,2%
Maior que 1000% 31,8%

Fonte: Elaborada pela autora (2021).
Apesar de o grande consumo aparentar ser um bom sinal representando a

rotatividade de estoque, existe a dificuldade de controlar e gerir essa enorme
quantidade de material, acentuada pelo elevado numero de coédigos distintos que

precisam ser administrados, ou seja, ndo somente ha uma grande variedade de

#f232e828-29fe-4507-8384-25aff5ec87 1c
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cbédigos a serem controlados bem como ha um grande volume de cada item a ser
administrado.
3.2 Proposta de melhoria

A proposta de mitigagcdo do problema apresentado foi elaborada utilizando a
metodologia do Lean Manufacturing. Com base em um dos cinco principios basicos
do pensamento Lean, a melhoria continua, foi realizada uma analise critica da
situacao atual da empresa em relagdo ao cenario dos sacos de papel multifolhados
valvulados, com o objetivo de identificar atividades ou situa¢gdes que resultavam em
desperdicio.

A deteccdo dos desperdicios trouxe propostas de melhoria e otimizacio para
as areas produtivas, com o intuito de aperfeigcoar constantemente os processos da
companhia, convergindo com a melhoria continua proposta no Lean.

Com base na classificagdo dos desperdicios do Lean Manufacturing em sete
categorias, foram detectados desperdicios de inventario e de transporte.

O desperdicio identificado com relacédo ao inventario se deu devido ao excesso
de embalagens estocadas no armazém, causado majoritariamente pela variedade de
sacos valvulados multifolhados, que representam mais da metade dos insumos de
embalagem adquiridos pela unidade.

Ja o desperdicio por transporte deve-se a movimentagdo excessiva dos
insumos de embalagem no armazém, que poderia ser minimizada caso um tipo de
sacaria pudesse ser utilizado para mais de um produto.

A oportunidade de melhoria identificada consiste em reduzir o numero de
sacarias pré-impressas utilizadas e substitui-las por sacarias neutras, com o objetivo
facilitar o controle do estoque de embalagens, otimizar o espago de armazenamento
e obter vantagens em compras. Todas essas vantagens podem ser obtidas com a
minimizag&o da variedade de codigos comprados e consumidos.

Para que a mudancga proposta seja realizada de forma adequada, sem gerar
danos e perdas ao processo de producdo, foi necessario realizar uma analise
cautelosa e modo a garantir que todos os detalhes, mesmo que minuciosos, fossem
levados em consideragdo. Com grande nivel de detalhamento, &€ possivel evitar erros
que podem prejudicar a implementagcdo da proposta e o bom funcionamento da

operacao.
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Primeiramente, foi necessario agrupar as sacarias com base em caracteristicas
semelhantes através do levantamento de todos os cddigos de sacos valvulados
cadastrados no sistema interno da empresa.

Dos cdédigos cadastrados, ndo foram levados em consideragdo os que nao
tiveram consumo nos ultimos dois anos. Também foram desconsiderados, no
agrupamento, os codigos de sacarias sem impressao e de sacarias de exportagao
devido a impossibilidade de agrupar esses modelos, uma vez que possuem
caracteristicas diferentes que acabam por ndo permitir a substituicdo por um modelo
unico de sacaria.

Os cédigos de exportagao possuem layout e design muito peculiar, ndo sendo
possivel utiliza-los em outras linhas de produtos, além das quais ja estao destinados,
mesmo com a retirada de algumas informagdes especificas, uma vez que a limitagao
esta relacionada principalmente com o idioma do pais de destino.

E os sacos sem impressao consumidos possuem dimensdes e capacidade
volumétrica que vao em desencontro com a grande maioria das sacarias pré-
impressas, além de n&o possuirem elementos graficos ou textuais impressos,
tornando inviavel a inclusao desse tipo de saco valvulado no agrupamento.

Para o restante dos codigos foram levadas em consideragdo as seguintes
caracteristicas para realizar um agrupamento inicial:

e Dimensdes da embalagem;

e Tamanho da valvula;

e Volume da embalagem;

e Posicao da valvula (direita ou esquerda);

e Gramatura da valvula;

e Composicao da valvula;

e Composicdo da embalagem (numero de folhas kraft e de folhas PEAD);
e Gramatura das folhas de papel.

Dentre os fatores citados acima, apenas as dimensdes e o volume da
embalagem podem ser diferentes dentro de um mesmo grupo, pois sacos com
dimensbes (largura e comprimento) distintas podem ter volumes semelhantes. E o
volume comportado pela embalagem n&o precisa ser necessariamente idéntico dentro

de um grupo, pois infimas variagdes n&o resultam em problemas.
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Por outro lado, embalagens com tamanhos distintos de valvulas ndo devem
fazer parte do mesmo grupo pois a valvula estd diretamente relacionada com a
compatibilidade entre sacaria e bico de enchimento da ensacadeira.

E importante ressaltar que as variagdes de volume devem ser minimas, uma
vez que espaco vazio dentro da embalagem com produto pode resultar em avarias e
dificuldades na paletizagdo. Em contrapartida, embalagens envasadas com produtos
extrapolando sua capacidade podem gerar dificuldades no processo de fechamento
do saco, somado a possibilidade de vazamentos e prejuizos no aspecto visual do
produto ensacado. Além disso, a umidade dos produtos ndo possui sempre um valor
fixo, ou seja, existe um limite toleravel de variagdo, o que pode causar alteragao na
densidade e consequentemente variagdo do volume ocupado pelo produto na
embalagem.

ApOs essa segregacao inicial, foi observada dentro de cada grupo formado a
presenca da indicagao de peso liquido do produto. Quando as embalagens se diferem
apenas em relagcdo ao peso liquido impresso, € possivel agrupa-las em uma unica
classe, pois existe a possibilidade de retirar o peso liquido do layout da embalagem e
imprimi-lo em linha junto com a impressao das informag¢des variaveis em uma das
laterais do saco.

Por fim, foi observada a presenga de simbolo de alimento transgénico e de
simbolo de carimbo de inspec¢ao, que sdo casos sem muita flexibilizagado. Embalagens
com simbolo de alimento transgénico foram segregadas formando novos grupos, pois
no caso estudado n&o é possivel realizar a impressédo do simbolo obrigatério atraves
da impressora em linha. O mesmo ocorre para os carimbos de inspe¢ao que, além de
nao existir a possibilidade de imprimi-los em linha, normalmente constituem um
modelo especifico para cada tipo de produto.

Portanto, conclui-se que ndo é possivel agrupar embalagens com e sem o
simbolo transgénico e que embalagens com carimbos de inspegdo s6 podem ser
agrupadas se os carimbos — além das demais caracteristicas citadas anteriormente —
forem idénticos.

3.2.1 Proposta de identificagao lateral

Uma das alternativas propostas consistiu em realizar a identificacdo de

denominacdo de venda do alimento na lateral da sacaria com o uso de um

equipamento ja instalado em linha.
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Esta alternativa ja era utilizada em sacarias neutras dos produtos voltados para
fins industriais. Foi, entdo, proposta a expansao desta atividade para todos os sacos
valvulados neutros, independente do segmento industrial ao qual se destina o produto.

Esta proposta ndo envolveu nenhum investimento financeiro, uma vez que o
equipamento para impressao por jato de tinta ja esta instalado em todas as linhas
produtivas para realizar a impressdo das informacgdes variaveis: lote, data de
fabricagéo e data de validade.

3.2.2 Proposta de identificacao frontal

A outra alternativa proposta para reduzir o numero de cédigos de sacarias
envolveu investimento financeiro, pois consistiu na realizagdo da identificacdo do
produto em linha na parte frontal do saco através de um equipamento capaz de
imprimir e aplicar — ou somente aplicar — etiquetas autoadesivas com a informacéao de
denominacao de venda do alimento.

Esta proposta envolve alto investimento financeiro, pois requer a instalagcéo de
um equipamento dedicado para cada linha produtiva.

O equipamento ideal deve ser capaz de imprimir e aplicar o rétulo de forma
automatica, para que seja compativel com a velocidade de ensacamento, e também
deve apresentar a possibilidade de alterar facilmente a informagao impressa, ja que
uma linha produtiva pode ensacar mais de uma marca de produto.

A avancgada tecnologia deste tipo de equipamento faz com que ele possua alta
velocidade e boa qualidade de impressao e aderéncia do adesivo, que constituem o
principal motivo de seu elevado custo de aquisicdo quando comparado a outros tipos
mais simples de impressoras de etiquetas.

3.2.3 Implementacao da proposta

A escolha da melhor opgao proposta e em implementar ou ndo a solugao cabe
a empresa, no entanto, € necessario ressaltar alguns fatores que devem ser levados
em consideracao e aspectos que podem ser determinantes na tomada de decisao.

Todas as areas afetadas pela mudanga devem ser consultadas e ter suas
opinides expostas. Apesar de se tratar de uma mudancga relacionada a embalagem,
existem outras areas que sofrerdo grande impacto, como a area produtiva, que
vivenciara a mudanga na pratica, o setor de relacionamento com clientes, responsavel
por realizar comunicagao prévia da mudanga e monitorar o impacto nos clientes, e a
parte de suprimentos, que podera ter alteragcbes nas negocia¢des de compras das

sacarias.
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Outros fatores que devem ser considerados sao os custos envolvidos em cada
proposta e os resultados obtidos por cada uma, de modo a analisar a viabilidade de
implementagcdo de uma das solugdes e identificar a que apresenta melhor custo
beneficio para a empresa.

No cenario apds a implementacao da proposta, seja optando pela identificagdo
lateral ou pela identificagao frontal, € essencial realizar um acompanhamento préximo
da mudancga e de suas consequéncias.

Optando pela impressao na lateral do saco, € importante garantir que a as
informacgdes estejam legiveis e que nao haja impactos no cliente quanto a
identificacao do produto.

Ja em relacdo a identificacdo frontal com o uso de etiquetas, € essencial
garantir que o rotulo tenha boa fixagdo na superficie da embalagem. Para uma
aderéncia satisfatoria € imprescindivel considerar as condicbes do ambiente
produtivo, pois presenca de produto na superficie de aplicagdo pode prejudicar a
fixagao do roétulo.

Etiquetas que sao retiradas facilmente e sem danificar a embalagem podem
estar suscetiveis a adulteracdes. Outra consequéncia que merece atencao € o caso
da etiqueta se desgrudar facilmente e deixar o produto sem a identificagdo adequada,
prejudicando a operagado da empresa e se tornando um problema ainda maior caso

um item sem identificagdo chegue ao cliente.
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4. RESULTADOS

Independentemente de alternativa escolhida para realizar a impresséo da
marca do produto, o objetivo de aumentar a padronizagéo das sacarias multifolhadas
valvuladas sera alcangado ap6s a implementagao da proposta.

Um dos principais resultados trazidos pela solugao é a redugdo do numero de
SKUs de sacos de papel valvulados, impactando diretamente a administragdo de
estoques da unidade.

Com o agrupamento das sacarias a partir da analise de suas caracteristicas foi
possivel alcangar uma reducéo de quase 32% na quantidade de codigos de sacos
distintos utilizados. Esta significativa redu¢cdo faz com que menos espago seja
utilizado no armazenamento, pode facilitar a busca e movimentagéo de embalagens
no armazém e tende a reduzir o tempo gasto na manipulagéo dessas sacarias.

A redugdo dos codigos de sacaria utilizados traz também alteragées na
classificagdo dos sacos consumidos (pré-impressos, neutros, de exportacédo e sem
impressao). A situagao proposta, cuja nova classificagao esta na Figura 19, reduz os

cbdigos de sacos pré-impressos consumidos em comparagao com a situagao inicial.
Figura 19 — Quantidade de codigos consumidos de acordo com a classificagdo em pré-impressos,

neutros, sem impressao e de exportagdo apds a proposta de agrupamento.

Classificacdao dos Sacos Valvulados Consumidos (Proposta)

Semimpressdo; — Exportacdo;
6% \-. 6%

~ Pré-impressos;

Neutros; 47%

1%

Fonte: Elaborada pela autora (2021).
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Outra area beneficiada com a redugdo da variedade de embalagens é
suprimentos, que apds o agrupamento tera aumento no volume de compra em
aproximadamente 23% dos codigos de sacarias multifolhadas valvuladas adquiridas.
Esta parcela de quase um quarto dos itens totais tera um aumento minimo de 100%
em sua quantidade consumida, o que certamente trara vantagens nas negociagbes
entre a empresa e os fornecedores, favorecendo a redug¢ao do custo unitario das

embalagens.
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5. CONSIDERAGCOES FINAIS

Devido a competitividade presente no setor alimenticio e a busca das empresas
por vantagens comerciais e econémicas, € fundamental que os desperdicios sejam
minimizados para que seja possivel atingir a maxima otimizagdo dos processos que
fazem parte de uma industria.

Uma das metodologias para alcancar este objetivo sdo as ferramentas e
principios do Lean Manufacturing, que auxiliam na implementagcdo de uma cultura de
melhoria continua na empresa, tanto em areas produtivas como administrativas.

No trabalho desenvolvido optou-se por estudar as embalagens utilizadas e foi
identificada uma oportunidade de melhoria em relagdo aos sacos de papel
multifolhados valvulados, que eram responsaveis pelo elevado numero de SKUs de
embalagens da empresa.

A solucao proposta consistiu em mudar a forma de identificacdo da marca do
produto nas sacarias, para que ela pudesse ser feita em linha, apos a selagem dos
sacos, possibilitando a utilizacdo de uma mesma sacaria em mais de uma marca de
produto.

Portanto, é possivel afirmar que o objetivo de aumentar a padronizagéo de
embalagens foi alcancado de forma efetiva, trazendo a empresa beneficios
operacionais e administrativos, exemplificados pela otimizagdo na administracao de
materiais, pela redugao do espaco utilizado para armazenamento de embalagens e
pela obtengcao de vantagens associadas ao processo de compra de embalagem.

Os beneficios alcangados também sao fatores contribuintes para otimizar o
tempo empregado nas atividades diarias, convergindo para o alcance da melhoria

continua em todos os processos da industria.
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