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RESUMO

Um produto hortifruticola tem o apice de sua qualidade no momento da colheita.
Todos os esforcos de modernizacdao do pés-colheita visam a manutencdo da
qualidade do produto colhido. A funcao primordial da embalagem é conter e proteger
o produto. Atualmente a necessidade de reducdo de custos e a conscientizacao
ambiental tornaram a especificagdo de uma embalagem, uma atividade mais
apurada, exigindo a implantacdo de politicas publicas e privadas, visando uma
melhor articulagdo dos agentes envolvidos. Em geral, o sistema de abastecimento
das diversas CEASAs no Brasil carece de equipamentos e embalagens que
minimizem as perdas fisicas e econémicas dos produtos comercializados. Este
trabalho tem como objetivo principal estudar o modelo de logistica reversa de
embalagens de produtos hortifruticolas existente na CEASA-Campinas, localizada
na cidade de Campinas (SP), e na CEASA - Sao Paulo, localizada na cidade de Sao
Paulo (SP), propondo uma reestruturacdo da cadeia de embalagens de madeira,
papelao e plasticas, de modo a fechar o fluxo logistico reverso, evitando perdas de
embalagens, geracdo de lixo e condigdes sanitarias indesejaveis. Entretanto esta é
uma proposta que ainda ndo se estende a maioria das CEASASs brasileiras e carece
de uma andlise que propiciara ajustes ao respectivo modelo, para que ele atenda as
caracteristicas proprias de cada unidade, objetivando melhorias na cadeia produtiva.
O sucesso do modelo reverso relaciona-se a adocado de caixas plasticas em

substituicdo as de madeira.

Palavras-chaves: Cadeia produtiva; Hortifruticola; Logistica reversa.
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ABSTRACT

A fresh product reaches its maximum quality at the moment of the harvest. All the
efforts to modernize the post-harvest aim at the maintenance of the harvested
product quality. The primordial function of the package is to contain and protect the
product. Nowadays the necessity for cost reduction and the environmental
awareness have made the specification of a package a more accurate activity,
requiring the implementation of public and private policies for a better articulation of
the involved agents. In general, the supply system in the different CEASAs in Brazil
lacks equipments and package that minimize the physical and economic losses of
the commercialized products. This work has as main objective study the model of
reverse logistics of fresh products package in the CEASA-Campinas, located in the
city of Campinas (SP), and in the CEASA-S&o Paulo, located in the city of S&do Paulo
(SP), proposing a restructuring of the chain of wooden, cardboard and plastic
package, in order to close the reverse logistics flow, avoiding package losses, waste
production and undesirable sanitary conditions. However this is a proposal still not
being used in most Brazilian CEASAs, lacking an analysis which will allow
adjustments to the model, in order to reach the characteristics of each unit, aiming at
the improvement of the supply chain. The success of the reverse model is related to
the plastic boxes replacing the wood boxes.

Keywords: Supply chain; Fresh product; Reverse logistics.
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1. INTRODUGCAO

Os produtos hortifruticolas (HTFs) frescos apresentam a melhor qualidade no
momento da colheita, ndo passando por nenhum processo de transformacao até o
seu consumo. Dessa forma, todos os esforgos para a distribuicdo desses produtos
visam manté-los na qualidade encontrada no momento da colheita.

O setor distribuidor de produtos alimentares HTFs brasileiro € composto por
empresas atacadistas, e pelas Centrais de Abastecimento Sociedade Anb6nima
(CEASAs), que sdo empresas estatais ou de capital misto destinadas a promover,
desenvolver, regular, dinamizar e organizar a comercializacdo de produtos em uma
regiao, na qual esta esteja inserida (GUTIERREZ, 2002).

Para as pequenas empresas, as CEASAs, também conhecidas como
entrepostos alimentares, ainda sao as grandes responsaveis pela distribuicdo dos
legumes em geral. Para as frutas a situacao nao € muito diferente, pois as CEASAs
continuam sendo os grandes fornecedores, tanto de frutas nacionais como de
importadas. No caso do produto nacional, ja ha uma parcela significativa de
supermercados comprando das CEASAs e diretamente dos produtores.

Segundo Mouréao (2007), as CEASAs foram criadas pelo Governo Federal em
1972 com a finalidade de reduzir os custos de comercializacdo; melhorar a
producdo, os servicos de classificagcdo e padronizacao de produtos; coletar dados
para o Servico de Informacédo do Mercado Agricola; reduzir custos para o varejo de
forma a diminuir a flutuacdo da oferta; aperfeicoar os mecanismos de formacéo de
precos; elevar o nivel de renda das empresas agricolas e, eliminar os problemas
urbanisticos advindos desde a década de 60.

A comercializagdo de HTFs ficou concentrada nas CEASAs das principais
capitais brasileiras até a década de 1980, quando somavam 34 unidades. A medida
que as cidades do interior comeg¢aram a crescer, 0s governos estaduais tiveram que
investir também na criacdo de entrepostos nessas regides (MOURAO, 2007).

Em 1985, iniciou-se o declinio do Sistema das CEASAS, passando as
mesmas a fazer parte da lista de privatizaveis, deixando o setor HTF de receber do
Governo Federal, a atencao e o reconhecimento de sua importancia. Diante desse
panorama, cada estado ou municipio passou a conduzir sua CEASA, perdendo-se
assim, a idéia do sistema existente até entao.



Em 1986, representantes do setor criaram a ABRACEN, uma valiosa tentativa
de manter acesa a idéia do sistema prevalecente, que funcionou como o Unico e
ténue elo de ligacao entre as diversas centrais. Desde a sua criagcdo, a ABRACEN
concentrou esforcos no sentido de demonstrar para o Governo Federal a
necessidade de instituir mecanismos capazes de reorganizar o setor HTF, e
principalmente, delegar a um de seus agentes o papel de articulador e indutor de
acbes que permitissem construir um sistema integrado de gestdo, envolvendo a
participacdo voluntdria de todos os integrantes da cadeia produtiva deste setor
(MOURAO, 2007).

Para Gutierrez (2002), a horticultura compreende as cadeias de producéo de
frutas, hortalicas, flores e plantas ornamentais, sendo caracterizada pela
pulverizagcdo na producdo, alta perecibilidade do produto, grande fragilidade do
produtor na comercializagdo e, inexisténcia de um elo atuante coordenador da
cadeia assim como, pela alta rentabilidade por hectare, pelo grande numero de
empregos, e por garantir a sobrevivéncia digna do pequeno e médio produtor.

Conforme Mourao (2007), as CEASAs foram desenhadas sob a oética da
organizagao e da regulagdo do mercado fornecedor de alimentos basicos, visando o
abastecimento dos grandes centros com volumes e sem diferenciacao de produtos.
Trata-se do Unico elo da cadeia que nasceu a partir de uma intervencao
governamental no mercado, permanecendo nessa situacdo sem manifestar sinais de
evolugao, na forma de agir frente as mudancgas nas relagées comerciais na cadeia e
no consumo.

Segundo Cunha (2008), o atual sistema das CEASAS movimenta cerca de 14
milhdes de toneladas de produtos HTFs e cuja movimentacdo financeira pode
superar a casa dos U$ 10 bilhdes anuais, considerando-se também, os demais
produtos e servicos que comercializa. Supera o valor das vendas das duas principais
redes varejistas brasileiras somadas, o Pao de Acucar e Carrefour.

As CEASAs sdo uma rede descentralizada, com cerca de 41 unidades
administrativas, 72 entrepostos em 22 estados da federacdo, sendo a principal
responsavel por parcela expressiva do abastecimento alimentar da populacao
urbana brasileira, pela qualidade e, sobretudo, pelo processo de formacgéo de precos
no mercado HTF (CONAB, 2009). Nao ha um unico grande comprador que nao
utilize suas informacdes de mercado. E uma rede gerida publicamente, mas operada



pela iniciativa privada com mais de 10 mil empresas diretas envolvidas (CUNHA,
2008).

A necessidade da existéncia e da adocdo de padroes de qualidade, bem
como da melhoria de embalagens na cadeia de produtos HTFs frescos, sempre foi
unanimidade, e surge como primeira medida, a Portaria n. 127 do MAA de 04 de
outubro de 1991, normatizando as dimensdes e as matérias-primas das embalagens
ja utilizadas pelo mercado, entretanto, perenizou embalagens como a caixa ‘K’, a
caixa ‘M’, o engradado, a caixa ‘torito’. O objetivo era moralizar a venda do produto
no mercado, que vendia por volume. A medida permitia a padronizacdo dos
processos envolvidos e a comparacao de precos, porém ainda era insuficiente, por
considerar apenas o material e as medidas de tolerancia das embalagens, deixando
de levar em conta as necessidades do produto. Tal medida ainda impedia que o
setor acompanhasse as inovagdées do mercado, uma vez que, o material e as
medidas das embalagens eram padronizadas.

Reunides realizadas no MAA com técnicos e representantes de todos os elos
da cadeia produtiva apresentaram ao ministro da agricultura uma nova proposta de
normatizacdo da embalagem, no inicio do segundo semestre do ano 2000. A
proposta estabelecia normas gerais e dividia as embalagens em retornaveis e
descartaveis. As embalagens retornaveis deveriam ser desinfetadas a cada uso e as
embalagens descartaveis poderiam ser reciclaveis ou de incinerabilidade limpa. As
medidas da embalagem deveriam permitir a paletizacdo e a embalagem deveria ser
rotulada.

Em 12 de novembro de 2002, foi instituida pelo INMETRO, pela ANVISA e,
pela SARC, a INC n° 09 (anexo IlIl), regulamentando o acondicionamento, o
manuseio dos produtos HTFs “in natura” em embalagens préprias para a
comercializacao, visando a protegéo, conservacao e integridade dos mesmos.

A INC n° 09 (anexo lll) em relagdo a norma anterior, progrediu mais, pois
permitia inovacoes e a operacdo com embalagens de diferentes medidas. Seu
principal ponto referia-se a exigéncia de que embalagens retornaveis deveriam ser
integras e higienizadas, sem, no entanto, especificar o material das mesmas.

Sob este aspecto, pode-se deduzir que a higienizacdo de embalagens de
papelao e da madeira ndo seriam tao eficientes como as de plastico.

Cabe também comentar o Decreto 5.940 de 25 de outubro de 2006, do

Governo Federal, que instituiu a separacdo dos residuos reciclaveis descartados



pelos 6rgaos e entidades da administracdo publica federal direta e indireta, na fonte
geradora, e a sua destinagdo as associacbes e cooperativas dos catadores de
materiais reciclaveis, propondo providéncias. Este decreto propds a necessidade de
tratamento diferenciado para cada tipo de embalagem: reutilizaveis, retornaveis e
descartaveis.

Sob a ética da qualidade, da saude do consumidor e da sanidade do produto,
as caixas descartaveis sdo as mais apropriadas, entretanto, tanto sob a visado
administrativa do mercado, como pela visdo ambiental, as embalagens retornaveis
sédo a melhor opcéo, uma vez que, a embalagem retorna ao processo sem a geracao
de rejeitos.

No inicio de 2008, surgiram mudancas: o decreto 6.268 do governo federal de
22 de novembro de 2007 regulamentou a Lei n. 9.972, de 25 de maio de 2000, que
instituia a classificacdo de produtos vegetais, seus subprodutos e residuos
econ6micos. Os Regulamentos Técnicos de Identidade e Qualidade (normas de
classificacdo) passaram a ser fiscalizados e um regulamento para novos produtos foi
estabelecido. O Regulamento estabeleceu os padroes de qualidade e as regras para
classificacdo do produto, da sua embalagem e rotulagem. O Ministério da Agricultura
passou a ser o 6rgao fiscalizador de seu cumprimento.

Uma das grandes mudangas atuais € a responsabilizacao dos atacadistas e
varejistas pela reciclagem das embalagens descartaveis e pela higienizacado das
embalagens retornaveis. As embalagens descartaveis podem ser utilizadas para
geracao de energia e para a fabricagdo de miolo de caixas de papeldao e
compensados de madeira, sem a preocupacao do residuo toxico. O INMETRO
exige ainda, a rotulagem do peso liquido do produto em cada embalagem. A
paletizacdo e a unitizacdo de carga sdo imprescindiveis na garantia da
competitividade e da qualidade do produto.

Os produtos comercializados nas CEASAs ndo obedecem atualmente, as
normas estabelecidas. Esta situacao problematica ocorre ha muito tempo. A criacao
de um sistema nacional de caixas € um projeto ainda embrionéario, que comeca a ser
discutido entre varios representantes de entrepostos de alimentos do Brasil.
Algumas CEASAs ja implantaram o sistema de Banco de Caixas (BC), um modelo
de projeto desenvolvido inicialmente, pelos técnicos da CEAGESP.

A CEASA-Campinas implantou o sistema BC em novembro de 2009. Um

projeto audacioso construido por uma empresa permissionaria local, com a



construgdo de um barracao de 4 mil m? e investimentos da ordem de R$ 4,8 milhdes.
Este BC objetiva higienizar em média 400 mil embalagens por més e segundo o
Gerente do Departamento de Mercado Hortigranjeiro da CEASA-Campinas, o projeto
objetiva a substituicdo gradativa da madeira por plastico como matéria-prima das
embalagens de HTFs, no periodo de um ano. Para ele existem algumas culturas que
por tradicdo e viabilidade dos sistemas de packing-house, permanecerao operando
com embalagens de papelao de utilizacdo unica, como € o caso da maca e melao.

A CEASA-SP ja possui uma central de higienizacdo, um projeto mais antigo
estabelecido dentro do entreposto com investimentos efetuados pela empresa
permissionaria Central de Embalagens. Esta empresa possui pequena atividade
devido a baixa demanda pelo servico, uma vez que nao existe qualquer
obrigatoriedade em proceder-se a higienizacdo neste entreposto. Na época da
implantacao, houve forte resisténcia dos atores envolvidos em adotar as embalagens
plasticas como maioria e embalagens de madeira e papeldo de utilizagdo unica.

Nos arredores da CEASA-SP esta estabelecida a empresa Saniplast -
Locacao e Higienizacao de Caixas Plasticas. Esta empresa ndao possui vinculos com
a CEASA-SP e possui uma carteira maior de clientes do que a Central de
Embalagens. Segundo a Saniplast, seus clientes sdo em grande parte, fornecedores
de redes varejistas de supermercados, que exigem 0s servicos de higienizacao das
embalagens HTFs.

A CEASA de Uberlandia (MG) também utiliza o modelo de um sistema de BC,
onde os produtores de HTFs e os compradores dos produtos adquirem créditos que
Ihes garantem as condi¢des de retirada das embalagens na central de distribuicao.
Esse modelo propde a adogcdo de embalagens plasticas em substituicao as de
madeira e inclui também, uma central de higienizacdo que funciona nas
proximidades da central de abastecimento, onde sdo descontaminadas cerca de 25
mil embalagens de plastico por dia, dentro das normas de protecdo ambiental e
seguranga.

A CEASA - Porto Alegre (RS) também possui um sistema de BC e segundo o
gerente do entreposto, a capacidade inicial do novo sistema é de 600 mil
embalagens mensais, e enfatiza que se trata de um sistema logistico, que tem como
objetivo principal, a substituicdo gradativa da madeira por plastico como matéria-
prima das embalagens HTFs, no periodo de um ano.



As empresas de higienizacdo justificam que o servico € procurado por
produtores preocupados com a qualidade de seu produto, por compromissos
assumidos com as grandes redes de supermercados como o Pao de Acucar e
Carrefour. Estas redes e alguns varejistas estdo preocupados com a sanidade do
produto, com a administracdo da logistica reversa e ainda, com sistemas
operacionais ecologicamente corretos, exigem laudo comprobatério de higienizacao
e sanitizacao das embalagens HTFs.

1.1 Objetivos

Este trabalho tem como objetivo principal estudar o modelo de logistica
reversa de embalagens de produtos HTFs “in natura” presente na maioria das
CEASAs brasileiras, através de uma pesquisa qualitativa, propondo uma
reestruturacao da cadeia de embalagens de madeira, papeléao e plasticas, de modo
a fechar o fluxo logistico reverso, evitando perdas de embalagens, geracao de lixo e
condigdes sanitarias indesejaveis.

O universo da pesquisa de estudo de caso multiplo foi realizado na CEASA-
Campinas (SP), na CEASA-SP (SP) e na empresa privada Saniplast - Locagéo e
Higienizacdo de Caixas Plasticas, estabelecida na cidade de Sao Paulo (SP).

Como resultado, este trabalho propée o modelo de Banco de Caixas para
implantacao junto as demais CEASAs do pais, sem perder de vista as caracteristicas
proprias e muitas vezes divergentes de cada uma das CEASAs.

O grande objetivo da logistica reversa esta intimamente ligado as operacoes
de reutilizacdo, reciclagem e descarte, ou seja, aumentar as maneiras de
reutilizagdo, melhorar os processos e as alternativas de reciclagem, e ainda, como
Ultima alternativa, o descarte, desde que seja efetuado de forma consciente sem
causar danos ao meio ambiente.

Importante considerar ainda, que as operacdes de reutilizacao, reciclagem e
descarte devem gerar lucro como fator incentivador e possuirem processos de facil
execucgao, para serem conciliados com a logistica direta, facilitando o gerenciamento
de todo o processo, seja ele direto ou reverso.

Outro grande objetivo da logistica reversa (LR) esta em atender as demandas
internas e externas do setor. O setor HTF aponta as demandas internas pelo anseio
antigo que a administragdo das diversas CEASAs possuem em substituir as
embalagens de madeira por plasticas limpas e higienizadas, além de que as



embalagens de madeira e papelao sejam de utilizacdo unica. As demandas externas
caracterizam-se pela imposicao das leis, ou seja, para atender as normas sanitarias
e de protecdo ao meio ambiente. A demanda externa pode caracterizar-se também,
por melhorar a condicdo dos produtos HTFs nas operacdes de exportacao.

1.2 Justificativa e relevancia do trabalho

Nas CEASAs, a maioria das embalagens utilizadas sao retornaveis ou
reutilizaveis, ndo sofrem nenhum processo de desinfeccéo, e sdo fonte de danos ao
produto e agentes de disseminacao de problemas fitossanitarios e sanitarios.

A comercializacdo de alimentos com seguranca exige cuidados especiais,
para que sejam eliminados quase na sua totalidade, os riscos de contaminacéo
provocados por perigos fisicos, quimicos e microbioldgicos a que esses alimentos
estdo sujeitos, tudo isto, no intuito de evitarem-se danos a saude do consumidor.

Segundo levantamento (Conab, 2009) onde foram entrevistados 47 dirigentes
e técnicos de 24 instituicdes gestoras (IG) de mercados atacadistas, sendo obtidos
dados de 62 entrepostos atacadistas brasileiros, foi apontado entre 18 questdes de
entraves operacionais de seu principal entreposto, como o principal entrave, a

questao das embalagens HTFs (Gréfico 1).
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Gréfico 1: Principais entraves operacionais nos entrepostos
Fonte: Conab, 2009



Diferente de outros alimentos, os produtos “in natura” continuam respirando
apos a colheita e durante o transporte e comercializacdo, e um dos principais fatores
de controle é 0 acondicionamento em embalagens adequadas a cada produto.

A especificacdo de sistemas de embalagem para produtos vivos, como as
frutas e as hortalicas, € complexa. Além de protecdo mecénica, as tecnologias
envolvidas no desenvolvimento da embalagem visam retardar a respiracdo, o
amadurecimento, a senescéncia e, conseqglentemente, todas as alteracdes
indesejaveis advindas destes processos fisiolégicos.

Segundo Silva (2006), os efeitos essencialmente mecanicos, dependendo da
sensibilidade do produto, sdo os principais causadores de danos que
comprometerao a qualidade final dos produtos HTFs e por isto, destaca-se a fungao
de protecdo mecénica conferida as embalagens, como agente ativo na reducdo
destas perdas.

Além do manuseio, basicamente a vibracdo, o impacto e a compressao
causam ferimentos e/ou amassamentos que levarao a deterioracao do tecido vegetal
ou facilitardo o desenvolvimento de doencas.

A embalagem apresenta uma importancia igual ou superior ao produto, tanto
que alguns produtos sdo lembrados devido a associacdo imediata com suas
embalagens, pois estas |he conferem maior seguranca, protecao e atratividade,
fatores fundamentais para o aumento da competitividade do produto. A presenca
das embalagens em um mercado competitivo é tao significativa, que seu consumo é
utilizado como parametro para a avaliagao do nivel de atividade econdémica.

O desenvolvimento de embalagens buscando vantagens competitivas
significativas é ressaltado pela existéncia de uma grande quantidade de produtos
similares. Uma das formas de se obter vantagens competitivas é a diversificacao,
que na maioria das vezes esta associada a visualizacdo do produto pelo
consumidor.

A substituicao gradual das embalagens de madeira pelas de plastico ja é uma
realidade pelos beneficios que esta atitude permite. Por conseguinte, surge a
necessidade de higienizacao das embalagens plasticas em adequacdo a INC n° 09
(anexo IlI).

As Centrais de Higienizacdo (CH’s) quando operadas por um Banco de
Caixas (BC) oferecem aos usuarios do sistema, a coordenacao do processo logistico
reverso das embalagens HTFs pela empresa permissionaria (gestora do BC). Esses



sistemas permitem ao usuario trabalhar com estoques menores de embalagens,
proporcionando aos mesmos, a necessidade de menor capital de giro para as
operacdes e pouca preocupagao com perdas, roubos e danos em embalagens, além
da melhoria dos aspectos sanitarios e ecologicos.

Esse panorama exige articulacdo entre entidades publicas e empresas
privadas, de maneira a tornarem viaveis e disponiveis os sistemas de higienizacao
de embalagens para todos os envolvidos, inclusive para todos os entrepostos do
Brasil.

1.3 Formulacao do problema de pesquisa

1.3.1 Problema

Conforme Gutierrez e Gorenstein (2000), o setor de produtos HTFs
destinados ao mercado interno, é indiscutivelmente, com raras exceg¢des, o ultimo
segmento da producao vegetal a ser alcangado pela modernizacdo dos métodos e
processos pds-colheita. Enquanto a producao de graos, ou o produto destinado ao
processamento industrial, assim como o produto destinado a exportacao,
obrigatoriamente, atendem as exigéncias e padrées de qualidade dos
beneficiadores, processadores industriais ou dos importadores, os produtos frescos
destinados ao mercado interno vém ainda sendo comercializados, via de regra, sem
um referencial objetivo de qualidade para os diversos agentes do mercado.

O Brasil ainda nado possui cultura suficiente para investir em embalagem,
logistica e armazenamento de alimentos pereciveis. O agricultor pode fazer um
grande esforco durante a producdo para oferecer um alimento de qualidade e ter
todo o trabalho facilmente destruido nos elos seguintes.

A maioria das embalagens, sobretudo no segmento de hortalicas, continua
sendo de madeira rustica, que provoca elevadas perdas do produto por danos
mecanicos. A 'caixa K' - embalagem de madeira, utilizada para o transporte de
querosene durante a Segunda Guerra Mundial, consolidou-se como embalagem de
produtos HTFs e vem sendo ainda utilizada no acondicionamento de quase todas as
hortalicas de frutos e raizes, como também de algumas frutas. O transporte ainda é,
usualmente, feito em caminhdes abertos, sem refrigeracao, e as operagdes de carga
e descarga sao realizadas embalagem por embalagem, com a ocorréncia de
elevadas perdas de produto e de tempo.
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Quanto aos processos de higienizacdo dessas embalagens, fica dificil
imaginar como seria o processo realizado em uma embalagem de papeldo, uma vez
que a mesma é pouco resistente a acao de liquidos e a umidade. Os processos
realizados em embalagens de madeira, chamados de fumigacdo, sdo de custo
elevado e demorado. Na pratica, verifica-se que embalagens plasticas sdo mais
adequadas aos processos de higienizacao, por ndo causar umidade quando exposta
a acao de agua. Entretanto, a embalagem plastica pode ser desvantajosa quando
nao submetida aos processos de higienizagcdo, uma vez que esta possui grande
durabilidade, acumulando ainda mais sujidades e agentes contaminantes.

Por tais motivos, fica complexo optar pela matéria-prima ideal, considerando
os fatores acima citados aliados ao preco e as caracteristicas do produto
acomodado na embalagem, além do ciclo de vida das mesmas, entretanto, a
utilizacao diversas vezes das embalagens de madeira e papeldo contrariam as boas
praticas sanitarias e determinam dificuldade na administragdo da LR das
embalagens desta modalidade.

Para Gutierrez e Gorenstein (2000), o quadro geral vigente na maioria dos
entrepostos, mostra-se obsoleto diante do novo contexto ditado pela economia
globalizada: pelo avango da aplicacao da logistica a movimentacéo e transporte de
cargas paletizadas; assim como, pela aplicacdo da automacdo nas transacdes
comerciais, ou seja, pelo emprego do codigo de barras e as operacdes por EDI e,
finalmente, pelas exigéncias crescentes dos mercados de consumo por produtos de
melhor qualidade.

Sao esses os fatos e tendéncias que se apresentam aos produtores e
agentes comerciais, impondo-lhes novos paradigmas de produtividade,
competitividade e busca de qualidade, requisitos essenciais para a sobrevivéncia

econdmica no sistema globalizado.

1.3.2 Hipotese

A viabilizacao da Central de Embalagens (CE) teve forte apoio por parte de
projeto de planejamento estratégico da CEAGESP, sob a coordenagéo do Centro de
Qualidade em Horticultura (CQH). Entretanto, o projeto ndo apresentou viabilidade
por motivos que serdo elencados posteriormente. O projeto foi melhorado tornando-
se mais flexivel, dando origem ao sistema de Banco de Caixas (BC). Tais medidas
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serdo comentadas ao longo do estudo de caso multiplo, perpetuando a idéia de que
tudo pode ser ainda melhorado.

Segundo Rebesco (2004), na Europa e nos Estados Unidos, a Lei do
manuseio minimo é obedecida com rigor. A exposicao dos produtos é feita na
embalagem que vem do produtor. No Brasil, a impressao de fartura e a vantagem de
menor reposicdo (quanto maior a quantidade de produto exposto, menos o
funcionario tem que comparecer ao setor), impede que o sistema funcione como nos
paises europeus. Dessa forma, o alimento fica deteriorado e é descartado porque
perde seu valor comercial.

E necessaria a implantacdo de um programa que abarque desde a
modernizacao de cada etapa do processo, até a inovacao das técnicas de cada elo
da cadeia produtiva. Essas mudancas podem melhorar muito todo o processo
existente.

O mercado de HTFs carece de embalagens paletizaveis, modulares,
adequadas para diferentes produtos, limpas, de baixo custo, se retornaveis, com
garantia de retorno e desinfeccao, de disponibilidade garantida e que quando vazias,
ndo entrem na area de comercializagdo. Dessa forma, a idéia da CE foi melhorada
dando origem ao BC da CEAGESP.

O BC ja esta em operacdo em alguns entrepostos, assim, os produtores de
HTFs e os compradores dos produtos adquirem créditos que lhes dardo condicoes
de retirar as embalagens na central de distribuicdo. Geralmente o BC funciona nas
proximidades, ou até mesmo no entreposto, dentro das normas de protecao
ambiental e seguranga.

O atual sistema necessita ser melhorado. Ja existe satisfatoria
regulamentagdo pela infinidade de leis e normas existentes, entretanto, a falta de
fiscalizacdo induz a ndo conformidade com a regulamentacdo. Dessa maneira, cabe
questionar como tornar o investimento em uma central de higienizacdo, uma
iniciativa viavel para os agentes envolvidos, sobretudo para a iniciativa privada que
prevé, pelo menos, o retorno de seus investimentos.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Logistica reversa
Na literatura encontramos algumas definicées de Logistica Reversa (LR):
Para Stock (1992:73):

“Logistica reversa: em uma perspectiva de logistica de negdcios, refere-se
ao papel da logistica no retorno de produtos, redugéo na fonte, reciclagem,
substituicao de materiais, reuso de materiais, disposicdo de residuos,
reforma, reparagdo e remanufatura....”

Rogers e Tibben-Lembke (1999:2) definem a LR como:

“Processo de planejamento, implementacdo e controle da eficiéncia, do
custo efetivo do fluxo de matérias-primas, estoques de processo, produtos
acabados e as respectivas informacgdes, desde o ponto de consumo até o
ponto de origem, com o propdsito de recapturar valor ou adequar o seu
destino”.

A definicao de logistica apresentada pelos autores Dornier et al. (2000:39)

abrange areas de atuacao novas incluindo o gerenciamento dos fluxos reversos:

“Logistica € a gestéao de fluxos entre fungdes de negocio. A definicao atual
de logistica engloba maior amplitude de fluxos que no passado.
Tradicionalmente, as companhias incluiam a simples entrada de matérias-
primas ou o fluxo de saida de produtos acabados em sua definicdo de
logistica. Hoje, no entanto, essa definicdo expandiu-se e inclui todas as
formas de movimentos de produtos e informagdes...”.

Para melhor entendimento, tem-se o conceito de Leite (2003:16), que afirma:

A logistica reversa € a area da logistica empresarial que planeja, opera e
controla o fluxo e as informagdes logisticas correspondentes, do retorno dos
bens de pds-venda e de pds-consumo ao ciclo dos negdcios ou ao ciclo
produtivo, por meio dos canais de distribuicdo reversos, agregando-lhes
valor de diversas naturezas: econdmico, ecolégico, legal, logistico, de
imagem corporativa, entre outros.

O avanco da tecnologia gerou um aumento do nivel de descartabilidade dos
produtos em geral, acelerando a obsolescéncia dos mesmos. Como consequéncia,
hd um desequilibrio entre as quantidades de residuos descartadas e as
reaproveitadas, tornando o lixo urbano um dos mais graves problemas da
atualidade. Leite (2003) justifica que esse desequilibrio se da porque muitas vezes
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nao existem canais de distribuicdo reversos devidamente estruturados e organizados
nas empresas.

Uma das mais interessantes e significativas tendéncias na geréncia da cadeia
de suprimentos é o reconhecimento da importancia estratégica da logistica reversa
de operacdes. Essas operacdes da logistica reversa suportam uma variedade de
atividades que variam do que é denominado “Logistica Verde”, "isto é, esforcos para
reduzir o impacto ambiental da cadeia de suprimentos, as atividades que abrangem
retornos, reparos, e restauracao do produto.

A LR operacionaliza a retirada desses produtos do mercado, tanto no que se
refere a produtos vencidos ou contaminados, como também os produtos que estao
no final de sua vida util.

Apesar das atividades serem as mesmas, o Quadro 1 descreve as diferencas

do gerenciamento do fluxo logistico direto e reverso:

Logistica Direta Logistica Reversa

Previsdo relativamente direta Previsdo reversa mais dificil

Um ponto de distribuigdo para muitos Muitas origens para um ponto de recebimento

destinos

Produtos de qualidade uniforme Produtos sem uniformidade de qualidade
Produtos com embalagens uniformes Produtos sem uniformicdade de embalagens
Distribuicdo / roteamento limpo Distribui¢do / roteamento ndo limpo
Opcdes de disposigdo limpa Opc¢oes de disposicdo ndo limpa

Precos fixados uniformemente Precos fixados sem uniformidade

Rapidez nem sempre considerada como

Reconhecida importancia da rapidez prioridade

Custos de distribuicdo direta facilmente

PN Custos reversos menos visiveis
visiveis

Inventario gerencial consistente Inventario gerencial nem tdo consistente

Produtos de ciclo de vida gerenciavel Produtos com estagios do ciclo de vida mais

complexos
o - Negociagdes complicadas pela diversidade
Negociagdes entre as partes € direta de fatores
Métodos de marketing bem conhecidos g?;r:;mg complicado pela diversidade de

Quadro 1: Diferencas entre fluxo direto e reverso
Fonte: Adaptado de Reverse Logistics Executive Council, 2009
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Atualmente, os clientes valorizam as empresas que possuem politicas de
retorno de produtos, pois isso hes garante o direito de devolugcdo ou troca de
produtos. Esse processo envolve uma estrutura para recebimento, classificacédo e
expedi¢cao de produtos retornados, bem como um novo processo no caso de uma
nova saida desse mesmo produto.

Dessa forma, empresas que possuem um processo de LR bem gerido,
tendem a se sobressair no mercado, uma vez que estas podem vir a atender seus
clientes de forma diferenciada em relacdo aos seus concorrentes. Preocupadas com
questbes ambientais as empresas estdo cada vez mais acompanhando o ciclo de
vida de seus produtos. Verifica-se essa tendéncia quando se observa um
crescimento consideravel no numero de empresas que trabalham com reciclagem de
materiais.

Obviamente, o tipo e a extensdo das atividades reversas da logistica variam
de acordo com a industria, mas a extensdo destas as atividades séo ja significativas
em muitas industrias e continuam a crescer.

Com as crescentes preocupagdes ambientais e rigorosas leis ambientais, a
logistica reversa tem recebido crescente atencéo ao longo desta década.

Para Kim et al. (2006), logistica reversa pode ser definida como as atividades
de logistica de maneira que os produtos usados, ndo desejados pelo cliente, sejam
reutilizados novamente no mercado. Em muitos casos, o fabricante original é
responsavel pelo recolhimento, recuperacdo e recondicionamento dos produtos
usados. Um exemplo é a Hewlett-Packard, que recolhe cartuchos de impressoras
laser vazios de clientes para reutilizago.

LR pode ser caracterizada por varios tipos de acordo com a opgao de
recuperacao de produto. Alguns autores sugerem varias opcoes de produtos de
recuperacdo como a reutilizacdo direta, revenda, reparacdo, renovacao,
recondicionamento, canibalizacdo e reciclagem. Além disso, estas opgcbes devem
ser reclassificadas em trés categorias amplas como a reutilizagédo, reciclagem e
remanufatura (KIM et al., 2006).

2.1.1 Planejamento estratégico da logistica reversa

Os residuos, gerados na maioria das vezes pelas industrias e pelos
armazéns, constituem materiais que podem ser reaproveitados e reintegrados ao
processo produtivo. Para que isso ocorra de forma eficiente, sdo necessarios
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sistemas que gerenciem esse fluxo reverso, de maneira similar ao que acontece no
fluxo direto. Muitas vezes o processo logistico reverso requer as mesmas atividades
utilizadas no processo logistico direto, como pode se observar na Figura 1.

PROCESSO LOGISTICO DIRETO
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PROCESSO LOGISTICO REVERSO
Residuos de

! Logistica reversa Iq— pos-consumo e

pos-venda

Figura 1: Gerenciamento da SCM direta e reversa
Fonte: Adaptado de Rogers eTibben-Lembke, 1999

Segundo Cardoso (2009), o planejamento das atividades da logistica direta
que acontecem nos niveis estratégico, tatico e operacional, devem considerar estes
mesmos trés niveis de planejamento, nas atividades da logistica reversa (LR).

O planejamento de nivel estratégico (longo prazo) envolve o mais alto nivel de
gerenciamento e requer alto investimento em capital no horizonte de longo prazo. As
decisbes de nivel estratégico determinam geralmente o desenvolvimento de politicas
e estruturas que permitam o sistema funcionar. Exemplos de decisdes de nivel
estratégico sdo o desenho da rede (network), a localizacdo de facilidades ou
instalacbes e a aquisicdo de recursos. Essas decisbes podem ter ambito
internacional, nacional ou regional.

O planejamento de nivel tatico (médio prazo) envolve o planejamento eficiente
e racional da alocacao de recursos para aumentar o desempenho do sistema. As
decisbes de nivel tatico incluem escolha de rotas, tipos de servicos oferecidos e
alocagéo de méo de obra nos terminais. No ambito das empresas, as decisdes de
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nivel tatico incluem decisées de producdo das plantas industriais, politicas de
producédo e montagem, nivel de inventario e tamanho de lotes.

O planejamento de nivel operacional (curto prazo) envolve o planejamento e
decisdes de curto prazo, em que a coordenacao da rede para atender a demanda do
consumidor & a meta principal. Nesse contexto, decisdées de scheduling de servigos,
manutencao de atividades, roteirizacdo de veiculos e alocagdo de recursos sao
decisfes operacionais importantes.

Esta pesquisa esta mais focada no nivel operacional da LR das embalagens
HFTs por analisar as operacdes de reutilizacao, reciclagem e descarte das mesmas.

De acordo com Bowersox e Closs (2001), as necessidades da LR também
provém das legislagdes que proibem o descarte indiscriminado de residuos no meio
ambiente, incentivando a reciclagem de recipientes de bebidas e materiais de
embalagem. O aspecto mais significativo da LR é a necessidade de um maximo
controle quando existe uma possivel responsabilidade por danos a saude humana,
por exemplo, produtos vencidos ou contaminados. Dessa forma, a retirada desses
produtos representa uma estratégia de servico maximo ao cliente, devendo ser

realizado sem levar em conta os custos envolvidos.

2.1.2 Atores da logistica reversa no setor hortifruticola

O distribuidor € o comerciante atacadista que adquire os produtos HTFs nas
CEASAs ou diretamente do produtor, posteriormente revendendo aos varejistas
(quitandas e supermercados), restaurantes comerciais e industriais, processadores,
instituicdes publicas, escolas, creches, hospitais e presidios. Esse comerciante do
setor, o distribuidor de HTFs, diferencia-se dos atacadistas das CEASAs e dos
mercados municipais, justamente por estar fora das CEASAs e por possuir opcoes
de venda mais restritas: menor numero de clientes, com uma relacdo mais estreita,
em que a qualidade do produto comercializado esta vinculada as exigéncias e
necessidades desses clientes.

A CEASA, outro ator do setor, cede a infra-estrutura para que se estabeleca o
comércio. As empresas de higienizacdo caracterizam-se por serem mais um
permissionario da CEASA. Os 6rgaos de fiscalizagdo da mesma forma, atuam no
processo com maior ou menor intensidade, conforme a estratégia da CEASA local.
Produtores de embalagens também pertencem ao setor, assim como, 0s caixeiros
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estabelecidos nas proximidades das CEASAs ou mesmo, dentro dela e sobrevivem

da compra, reforma e revenda das embalagens.

2.1.3 Estratégia gerencial de logistica reversa

Leite (2003, p.137) comenta as trés fases empresariais de reducédo de
residuos focando os principais objetivos, o tipo de organizagdo e 0S recursos
utilizados para atingirem tais objetivos com relacdo ao meio ambiente (Quadro 2).

FASE OBJETIVOS ORGANIZACAD RECURSOS
Segue as leis. Busca Mio existe organizacio .
REATIVA _ Recursos minimos.
economias. formal.

Antecipa-se as _
Comprometimento da alta

legislagfes. Adquire o . Modestos. Buscam
» geréncia. Alto nivel de )
PROATIVA vantagem competitiva oL evitar custos por
. comunicacdo em todos _ _
em funcdo desta o meio de parceiras.
0s niveis.
postura.

Integra a atividade _
Forte comprometimento

ambiental na estratégia _ Programas tormam-
da alta geréncia. AgGes
BUSCA DE da empresa. A _ _ se parte da
. interdepartamentais na .
VALOR operacdo da empresa operacdo
) o busca de solugles e )
visa reduzir impactos empresaral
. progressos.
ambientais.

Quadro 2: As trés fases empresariais de reducao de residuos
Fonte: Adaptado de Leite, 2003

A logistica reversa (LR) pode ser aplicada a varios produtos (pneus, latas de
aluminio, garrafas PET, lubrificantes) tendo como uma opcédo, a recuperagdo do
produto. Kim et al. (2006) e sugerem varias op¢des de produtos de recuperacao
como a reutilizagdo direta, revenda, reparagdo, renovagao, recondicionamento,
canibalizacao e reciclagem. Além disso, estas opgdes devem ser reclassificadas em
trés categorias amplas como a reutilizacao, reciclagem e remanufatura.

Na reutilizacdo, o produto devolvido pode ser utilizado mais de uma vez da

mesma forma apds a limpeza ou reprocessamento, como contentores, paletes, e
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frascos. Por outro lado, a recuperacdo de material de reciclagem néao
necessariamente conserva a forma estrutural do produto, seja ele, por exemplo,
metal, vidro, papel e plastico. Finalmente, a remanufatura € um processo industrial
que restaura o produto para nova condicdo de uso, como o cartucho de toner,
algumas partes de automoéveis. A remanufatura é distintamente diferente da
operacdo de reparo, uma vez que os produtos sao totalmente desmontados e
algumas das pecas sédo devolvidas como condicdo nova, podendo incluir operagdes
de cosmética. E um processo pelo qual as empresas podem se tornar mais
eficientes em termos ambientais através da reutilizacdo e reducao da quantidade de
materiais utilizados (KIM et al., 2006).

As necessidades da LR também se originam das legislagdes que proibem o
descarte indiscriminado de residuos no meio ambiente, incentivando a reciclagem. O
aspecto mais importante da LR é a necessidade de um méaximo controle, quando
existe uma possivel responsabilidade por danos a saude humana (CHRISTOPHER,
1997).

O material de embalagem HTF no Brasil pode ser devolvido a origem devido
as imposi¢cdes na legislacdo ambiental brasileira ou porque sua reutilizacdo faz
sentido em termos econémicos.

O objetivo estratégico destes produtos é agregar valor a um produto
constituido de bens inserviveis ao proprietario original, ou que ainda possuam
condi¢des de utilizacdo, por produtos descartados pelo fato de terem atingido o fim
da vida util. Esses produtos de pds-cosumo poderédo se originar de bens duraveis ou
descartaveis e fluirem por canais reversos de reuso, desmanche, reciclagem e até

destinacgao final.

2.1.4 Logistica reversa de pos-venda e pés-consumo

A Figura 2 reune duas grandes areas de atuacdo da LR, que tém sido
tratadas independentemente até o momento pela literatura e sao diferenciadas pelo
estagio ou fase do ciclo de vida util do produto retornado. Embora existam inimeras
interdependéncias, essa distingdo se faz necessaria, pois 0 produto em questao, o
fluxo logistico direto do mesmo, e os canais de distribuicdo reversos pelos quais
fluem, bem como os objetivos estratégicos e as técnicas operacionais utilizadas em
cada area de atuacao sao distintas.
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Cadeia de
Distribuigéa
Direta

Pis-Consumo

Pis Venda

Reciclagem Industrial . .
selegdo f Destino

Desmanche Industrial .
Consolidagdo

Reuso Bens de Pos-

vendas

) Coletas
Consolidagdo

Coletas

Bens de Pos-
COnSUmo

Figura 2: Logistica reversa - area de atuacao e etapas
Fonte: Leite, 2003

Para Leite (2003), a LR de p6s-venda é a area de atuacao que se ocupa do
equacionamento e operacionaliza¢ao do fluxo fisico e das informacbes de bens de
pds-venda, sem uso ou, COm pouco uso, 0s quais, por diferentes motivos, retornam
aos elos da distribuicao direta com o objetivo de agregar valor a um produto que é
devolvido por razdes comerciais diversas, como por exemplo: erros no
processamento de pedidos, garantia pelo fabricante, defeitos, avarias no transporte,
entre outros motivos.

Os bens de pds-consumo sao os produtos em fim de vida util ou, usados com
possibilidade de reutilizagdo como € o caso da maior parte das embalagens HTFs.

Segundo Ballou (2006), o material de embalagem pode ser devolvido a
origem devido as imposi¢des na legislacdo ambiental, ou, porque sua reutilizagdo faz
sentido em termos econémicos.

O Quadro 3 sintetiza as areas de pds-vendas e de pds-consumo com seus

respectivos canais de distribuigdo reversos.
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Froduto apresentou defeito no prazo de garantia;
Garantia de Defeito de fabricagdo ou funcionamenta,
gqualidade Avaria na embalagem;
Término de validade.
= Substituigio de Avarias de transporte;
z camponentes Adaptacdo do produto a pedido do cliente.
=
0 - -
= Razdes comerciais f erros;
Erro de processamento de pedido;
. Fetorno de produtos consignados;
Comercial e a
Excesso de estogque no canal de distribuigao,
< Liquidagdo da estagdo de vendas;
E Paonta de estogue.
LIJ . . . - .
= Lltimo lacal de destino para o qual s&0 enviados
% Dizposigdo final produtos, materiais e residuos em  geral sem
condigies de revalorizagdo.
3
= D= materiais constituintes dos produtos descartados
o sdo extraidos industrialmente, transformando-se em
E Reciclagem matérias-primas  secundarias ou  recicladas que
o o serdo  reincorporadas & fabricagdo de  novos
- = produtos.
o
b Produta sofre um processo de desmontagem no qual
_%'-,. seus componentes em condigdes de uso ou de
o manufatura =30 separados de partes ou materiais
Desmanche , . : -
para 0% gquais n3o  existern condigdes de
revalorizagdo. Essas partes sdo utilizadas para o
mesmo uso ariginal.
O produto no qual se verfica a extensdo  do uso,
Reuso cam a mesma fungdo para o qual foi originalmente
concebido, ou  seja, sem  nenhum tipo  de
rermanufatura.

Quadro 3: Canais de distribuicao reversos
Fonte: Leite, 2003

Para Jabbour e Jabbour (2009), a melhoria global das condicbes ambientais
possuem implicacbes significativas para as organizacbes, bem como sobre as
condicbes para lidar com gestdo empresarial ambiental e cita que é através das
organizacbes, especialmente dos produtos e processos, que as mesmas
desenvolvem (CAGNO et al., 2005).

2.1.5 Administracao da Recuperacao de Produtos

O gerenciamento das operacdes que compdem o fluxo reverso faz parte da
Administracdo da Recuperacdo de Produtos — Product Recovery Management -
PRM. A PRM é definida por Krikke (1998) como o gerenciamento de todos os
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produtos, componentes e materiais usados e descartados pelos quais uma empresa
fabricante é responsavel legalmente, contratualmente, ou por qualquer outra
maneira. Algumas de suas atividades sdo, em parte, similares aquelas que ocorrem
no caso de devolucbes internas de itens defeituosos devido a processos de
producdo nao confidveis. Também trabalha com uma série de problemas
administrativos, entre os quais se encontra a LR.

O objetivo da PRM é a recuperacao, tanto quanto possivel, de valor,
econOmico e ecolégico, dos produtos, componentes e materiais. Krikke (1998)
estabelece quatro niveis em que os produtos retornados podem ser recuperados:
nivel de produto, médulo, partes e material. A reciclagem € a recuperacéao ao nivel

de material, sendo este o nivel mais baixo. O Quadro 4 descreve um resumo de

opcdes de recuperacao de produtos.

Opcies de PRM

Nivel de
Desmontagem

Exigéncias de
Gualidade

Produte Resultante

Restaurar o produto

Algumas pares

atualizar

Reparo Produtao para pleno reparadas ou
funcionamento substituidas
Inspecionar e Alguns modulos
Renovagio Madulao atualizar madulos reparados ou
criticos substituidos
Inspecionar todos os Madulos / partes
Remanufatura Farte mddulos f partes e usados e novos em

novo produto

Canibalizacdo

Recuperagio seletiva

Depende do uso em
outras opgdes de

Algurnas partes
teutilizadas, outras

rermanufatura

de pares PR descarte!das ou para
reciclagerm
Reciclagem Material Depende do uso em hlateriais utilizados

em novos produtos

Quadro 4: Resumo de opgoes de recuperagao de produtos

Fonte: Krikke, 1998

Guide (2000) e Kim et al. (2006) discutem as caracteristicas do ambiente de
remanufatura para distingui-los de outros ambientes de fabricagédo, para examinar a
funcao de planejamento e de controle da produgao de empresas de remanufatura. O
impacto da remanufatura na economia, quando estudado, fornece argumentos para

justificar porque os produtos usados devem ser remanufaturados.
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Muitas justificativas analiticas e quantitativas sdo encontradas e, igualmente
varios problemas como a previsédo, o planejamento de producao/controle, o controle
de inventario/geréncia e a localizacao.

Uma visdo geral de modelos quantitativos para o planejamento de producéao
da recuperacdo e o controle de inventario é descrita por Kim et al. (2006) e
Fleischmann (1997) que examinam o campo da logistica reversa (LR) e subdividem
0 mesmo em trés areas principais: planejamento da distribuicdo, controle de
inventario e planejamento da producdo. Esses autores apontam a falta de uma
estrutura de trabalho abrangente e um modelo matematico ideal para o ambiente de
LR.

Der Laan e Salomon (1997) e Kim et al. (2006) propéem um modelo de
sistema hibrido de fabricacdo e remanufatura com pontos de estocagem de produtos
funcionais e remanufaturaveis, para formar a estrutura do modo de trabalho.

Kim et al. (2006) e Jayaraman et al. (2003) mencionam um modelo
programado de integracdo geral e um procedimento de programacdo da solucao
para um problema reverso da distribuicdo centrado sobre um nivel estratégico. O
modelo decide se cada facilidade da remanufatura esta aberta, considerando o fluxo
do retorno do produto.

Kim et al. (2006) apresentam um caso pratico de remanufatura onde tentam
determinar os beneficios ambientais do ciclo de vida do produto, incorporando a
remanufatura em um sistema de fotocopiadoras de Xerox na Australia. Os autores
concluiram que a remanufatura pode reduzir consumos de recursos e a geragao de
desperdicios, caso um produto seja projetado para a desmontagem e a
remanufatura.

Esta pesquisa foca o estudo do nivel operacional da remanufatura e do reuso
das embalagens HTFs e os pontos a serem considerados.

A melhoria global das condicbes ambientais possui implicacdes significativas
para as organizagdes, bem como sobre as condicées para lidar com gestéao
empresarial ambiental e elenca as citacbes de alguns autores sobre a gestéao
ambiental. Ndo s6 como uma nova funcao de gestao, mas também como a principal
recente mudanca no escopo de negdcio, quase uma "nova revolugdo industrial
(JABBOUR e JABBOUR, 2009). A humanidade vem gerando impactos ambientais
de uma magnitude sem precedentes. Por conseguinte, a melhoria global das

condicbes ambientais tem implicagdes significativas para as organizacdes, bem
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como sobre as condi¢bes para lidar com gestdo empresarial ambiental (JABBOUR e
JABBOUR, 2009).

A logistica reversa (LR) também é referencial competitivo para as empresas
uma vez que as mudancas ocorridas no comportamento de consumidor, mais
exigentes aos parametros de qualidade dos servicos e produtos, praticamente
obrigaram as empresas a incluirem as diretrizes ambientais em seus planos
estratégicos. Diante disto, a LR se propicia um diferencial competitivo importante na
luta pela fidelizacado dos clientes.

2.1.6 Custos envolvidos nas operacoes de logistica reversa

Estimativas dos custos de operagdes reversas da logistica no mundo, sao
estimados entre 37 e 921 bilhdes de ddlares anualmente. Apesar disto, 4 entre 10
gerentes da logistica consideram as operacdes reversas da logistica como baixa
prioridade para suas companhias (AMINI et al., 2005).

A LR operacionaliza a retirada de produtos indesejados inseridos no mercado,
tanto no que se refere a produtos vencidos ou contaminados, como também os
produtos que estdo no final de sua vida util. Entretanto, ndo se pode ignorar os
custos possiveis advindos do processo de LR para as empresas, mesmo quando ele
ocorre de forma intencional. Pode acontecer, e verifica-se com mais frequéncia, que
0s materiais que voltam aos seus centros produtivos acarretam custos adicionais,
muitas vezes altos para as empresas, visto que, processos como armazenagem,
separacao, conferéncia, distribuicdo serdo feitos em duplicidade, e assim como os
processos, 0s custos também sao duplicados.

Os custos envolvidos com o retorno de embalagens retornaveis por exemplo,
sugerem: custos de capital investido com as mesmas, custos de manutencéo,
transporte e até da administragcdo de seu retorno. Ja os custos com embalagens
descartaveis envolvem custos de materiais, componentes, mao-de-obra e encargos,

depreciacao e manutencao de equipamentos (CARILLO JUNIOR, 2001).

2.1.7 Fatores necessarios para a organizacao da logistica reversa

Para Rodriguez e Pizzolato (2003), a LR tem se apresentado como uma
salutar prerrogativa competitiva de mercado. As pressdes da legislagdo ambiental, a
difusdo de questbes ambientais atreladas ao desenvolvimento sustentavel, sao

fortes evidéncias que determinam a necessidade de inclusdo da LR nos modelos de
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gestdo dos negécios. Por conseguinte, as organizagcées que visualizarem ou
anteverem a importancia deste tipo de logistica, além de contribuirem com o meio
ambiente, agregardo valores competitivos e reduzirdo custos. Consequentemente
projetardo uma imagem positiva perante a sociedade, subsidiando ainda mais a
confiabilidade dos seus produtos ou servigos.

Conforme Rogers e Tibben-lembke (1999); Leite (2003) e Muller (2005), os
principais fatores a considerar de forma a organizar um canal reverso de pos-
consumo. Sao eles:

Fatores econémicos: remuneracao de produtos, redugcédo de custos e energia,
entre outros.

Fatores tecnoldgicos: eficiéncia de processos, técnicas de reintegracdo do
material ao ciclo produtivo.

Fatores logisticos: caracteristicas logisticas dos bens de pds-consumo,
limpeza dos canais de distribuigéo.

Fatores ecolégicos: sensibilidade ecolégica dos atores envolvidos, iniciativas
governamentais, pressdes sociais, responsabilizagdo ambiental do produtor, etc..

Fatores legislativos: regulacdo, educacado, incentivos. Obrigatoriedade do
retorno do produto p6s-consumo.

Leite (2003) denomina os fatores ecolégicos e legislativos como
modificadores de uma organizacdo devido ao recente aumento da sensibilidade
ecolégica da sociedade e aos custos exigidos pelos poderes publicos para o
equacionamento dos excessos de bens de pds-consumo. Tais fatores apesar de
serem considerados externos, podem funcionar como verdadeiros ‘motores’ ou
incentivadores da organizacdo das cadeias reversas.

Atualmente percebe-se ainda, a preocupacado com fatores sociais de forma
que as agdes ou medidas minimizem os efeitos prejudiciais a comunidade atual e
futura.

Dessa forma, qualquer organizacdo que se preocupa em administrar o fluxo
do retorno de seus produtos ou materiais envolvidos no processo, esta praticando
LR.

2.1.8 Fatores que podem prejudicar a eficiéncia da logistica reversa
A literatura nos permite identificar que alguns fatores podem influenciar a
eficiéncia dos processos de logistica reversa (LR). Para que o processo de LR possa
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proporcionar maior eficiéncia, existem alguns fatores criticos que condicionam o
sistema (ROGERS e TIBBEN-LEMBKE, 1999).

Os controles de entrada no inicio do processo de LR sdo necessarios para
identificar corretamente o estado dos materiais que retornam para que estes possam
seguir o fluxo reverso correto ou mesmo impedir que materiais que ndo devam entrar
no fluxo, o fagam. Por exemplo, identificando produtos que poderéo ser revendidos,
produtos que poderdo ser recondicionados ou que terdo que ser totalmente
reciclados.

Sistemas de LR que ndo possuem bons controles de entrada dificultam todo o
processo subsequente, gerando retrabalho. Podem também ser fonte de atritos
entre fornecedores e clientes pela falta de confianga sobre as causas dos retornos.
Treinamento de pessoal é questdo chave para obtencdo de bons controles de
entrada.

Os sistemas de informacado possibilitam a capacidade de rastreamento de
retornos, medicdo dos tempos de ciclo, medicdo do desempenho de fornecedores
(avarias nos produtos, por exemplo), permite obter informacdo crucial para
negociacao, além da melhoria de desempenho e identificagdo de abusos dos
consumidores no retorno de produtos. Construir ou mesmo adquirir estes sistemas
de informagédo é um grande desafio. Praticamente inexistem no mercado sistemas
capazes de lidar com o nivel de variacoes e flexibilidade exigida pelo processo de
LR.

O mapeamento e a formalizacdo nas operag¢des é muito importante, visto que
a LR é tratada como um processo esporadico, contingencial e ndo como um
processo regular. Ter processos corretamente mapeados e procedimentos
formalizados é condicao fundamental para se obter controle e conseguir melhorias.

O planejamento logistico reverso é tao importante quanto o processo logistico
direto, a implementacédo de processos logisticos reversos requer a definicdo de uma
infra-estrutura logistica adequada para lidar com os fluxos de entrada de materiais
usados e fluxos de saida de materiais processados. Instalacées de processamento e
armazenagem e sistemas de transporte devem desenvolvidos para ligar de forma
eficiente os pontos de consumo, onde os materiais usados devem ser coletados até
as instalacdes onde serao utilizados no futuro.

O tempo de ciclo de vida se refere ao tempo entre a identificacao da
necessidade de reciclagem, disposicdo ou retorno de produtos e seu efetivo
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processamento. Tempos de ciclos longos adicionam custos desnecessarios porque
atrasam a geracéao de caixa (pela venda de sucata, por exemplo) e ocupam espaco,
dentre outras aspectos.

Fatores que levam a altos tempos de ciclo sdo controles de entrada
ineficientes, falta de estrutura (equipamentos, pessoas) dedicada ao fluxo reverso e
falta de procedimentos claros para tratar as "excec¢des" que sdo, na verdade, muito
frequentes.

As relacdes entre Clientes e Fornecedores no contexto dos fluxos reversos
que existem entre varejistas e industrias, onde ocorrem devolugcbes causadas por
produtos danificados, surgem questdes relacionadas ao nivel de confianca entre as
partes envolvidas. Sdo comuns conflitos relacionados a interpretagcdo de quem é a
responsabilidade sobre os danos causados aos produtos.

Os varejistas tendem a considerar que os danos sao causados por problemas
no transporte ou mesmo por defeitos de fabricacdo. Os fornecedores podem
suspeitar que possa estar havendo abuso por parte do varejista ou, que isto é
consequéncia de um planejamento ruim. Em situacdes extremas, isto pode gerar
disfuncdes, como a recusa para aceitar devolugcbes, o atraso para creditar as
devolugdes e a adocao de medidas de controle sdo dispendiosas. Fica claro que
praticas mais avancadas de LR s6 poderado ser implementadas se as organizacdes
envolvidas na LR desenvolverem relacées mais colaborativas.

Somados aos fatores comentados, Pedrosa (2008) acrescenta mais fatores,
assim como a oferta de materiais reciclados, de maneira que esta permita a
continuidade do ciclo industrial.

A qualidade do processo industrial deve ser adequada e constante de forma a
garantir rendimentos operacionais economicamente competitivos.

Importante também considerar, que a tecnologia e o teor de determinada
matéria-prima podem variar em fungdo do produto de pds-consumo utilizado,
redundando em custos diferentes e orientando o mercado de pds-consumo para
aquele que se apresente mais conveniente.

E vital que haja quantidade e qualidade de mercados que absorvam os
produtos fabricados com materiais reciclados.

A ecologia também é considerada, uma vez que novos comportamentos
passam a exigir novas posicoes estratégicas das empresas sobre o impacto de seus

produtos e processos industriais. Considerar ainda, o governo, a legislacdo e os



27

subsidios que afetam o interesse nos materiais reciclados, assim como, a
responsabilidade social que permite a valorizagcdo social e a possibilidade de

producao e consumo de produtos ecologicamente corretos.

2.1.9 Fatores motivadores para implementacao da logistica reversa

Segundo Andrade et al. (2009), a implementacdo de um sistema de logistica
reversa (LR) esté relacionada as caracteristicas intrinsecas de cada setor que levam
empresas a atentarem a necessidade de recuperar produtos ou embalagens.

Segundo o autor, os fatores econbmicos que motivam a LR estédo
relacionados com a recuperacao de ativos por meio da qual a empresa obtém
ganhos econbmicos diretos ou indiretos. Estes ganhos sdo mais perceptiveis em
sistemas logisticos de recuperacdo, uma vez que o sistema de logistica de
reciclagem possui um retorno econémico menor. O sistema logistico de descarte
nao possui retorno e pode inclusive representar custos.

A natureza dos sistemas logisticos de descarte e reciclagem, devido a baixa
recuperacdo de valor, faz com que a existéncia de legislacdo especifica,
normalmente, constitua seu principal fator motivador.

A recuperacao de ativos pelas operacdes de reutilizagdo geram revalorizagao
econ6mica, constituindo-se em mais um fator motivador.

A renovacéao de estoques justifica ser um fator motivador para as operacdes
logisticas de reutilizagao.

A motivacao por razées competitivas justifica uma empresa recuperar seus
produtos com a finalidade de construir uma imagem corporativa positiva e
desenvolver uma boa relacdo com o cliente.

A prestacao de servigos diferenciados também se torna importante referencial
competitivo.

A responsabilidade so6cio-ambiental diz respeito a uma série de valores ou
principios que, nesse caso, estimulam uma organizagdo a se comprometer com a
LR. Estimula-se a incorporagao da sustentabilidade no planejamento estratégico da
empresa e/ou a preocupacao com o bem-estar social nas suas areas de influéncia.

A legislacdo em qualquer jurisdi¢do indica a empresa como responsavel pela
recuperacao de seus produtos ou embalagens. Tais leis geralmente dispéem sobre
reciclagem obrigatéria, proibicdo de descarte final, regulamentacdo comercial,

normas de reciclagem, rétulos ambientais, incentivos fiscais e compra de produtos
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com niveis minimos de reciclagem. A legislacdo ndo é um motivador para o sistema
logistico de recuperacdo, uma vez que seus objetivos agregam uma esfera maior de

interesse do que a simples adequacao as normas vigentes.

2.1.10 Fatores restritivos para implementacao da logistica reversa

A logistica reversa (LR), por se tratar de uma pratica relativamente recente,
carece de credibilidade por parte de muitas organizacdes e executivos. Geralmente,
dentro de uma organizacao o setor de LR é subestimado em detrimento de outros
(ANDRADE et al., 2009).

Nota-se que, para a maioria das empresas, a falta de politicas empresariais é
um problema maior que a falta de recursos humanos e financeiros. O problema que
parece ter menor impacto sdo questdes legais. Assim, € possivel afirmar que as
barreiras internas a LR, como politicas empresariais, possuem um papel muito mais
significativo que barreiras externas, como legislagées desfavoraveis.

Existe dificuldade em se conhecer custos na LR, até pelas caracteristicas dos
bens e variacdes das condicoes fisicas dos mesmos.

As operacoes logisticas da LR geralmente geram custos, podendo ser
encarada muitas vezes como contingencial, prejudicando processos, controles e
indicadores de desempenho.

Observa-se no mercado atual, a inexisténcia de sistemas de informacao
flexiveis o suficiente, para as operacoes de LR (ANDRADE et al., 2009).

2.2 Sustentabilidade corporativa

Sustentabilidade é um tema relativamente novo que vem chamando a
atencdo de pesquisadores, empresas e Qovernos por possuir um carater
multidisciplinar, gerando diversas interpretacdes que causam diferencas de valor em
contextos especificos.

Pedroso e Zwicker (2007) definem sustentabilidade corporativa como a
gestdo empresarial que busca equilibrar as necessidades econémicas das empresas
com a responsabilidade pelo desenvolvimento da sociedade e preservagao dos
recursos naturais, visando atender as necessidades atuais e futuras dos elementos
afetados pela empresa. Segundo os autores, esses elementos podem ou nao ser

afetados pelas operagbes, agbes ou decisbes de uma empresa, incluindo os
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acionistas, funcionarios, clientes, consumidores, fornecedores, parceiros, enfim, os
recursos naturais utilizados pela empresa, 0 meio ambiente e a sociedade.

Leite (2003; 127) define sustentabilidade como um processo de
transformacdo no qual a exploracdo de recursos, a direcdo dos investimentos, a
orientacdo do desenvolvimento tecnolégico € a mudancga institucional se
harmonizam e reforcam o potencial presente e futuro, a fim de atender as
necessidades e aspiragcdes humanas.

Para Pedroso e Zwicker (2007), a sustentabilidade corporativa esta associada
a trés macro objetivos, sendo eles: a geracdo de valor econbmico, a
responsabilidade ambiental e a responsabilidade social. A geracdo de valor
econdmico esta relacionada com a obtengéo de resultados econdémicos positivos no
presente e no futuro. A responsabilidade ambiental diz respeito a conservacao e ao
uso sustentavel dos recursos naturais. E a responsabilidade social contempla a co-
responsabilidade das empresas pelo desenvolvimento da sociedade.

2.2.1 Sustentabilidade objetivando geracao de valor econémico

Os novos modelos de negécios e produtos inovadores no ambito da
sustentabilidade precisam necessariamente apresentar resultados financeiros
satisfatérios para se viabilizarem frente a realidade econémica.

Nemli (2004), Pedroso e Zwicker (2007) consideram que os beneficios devem
ser mensurados ao longo de trés dimensdes: reducdo de custos e aumento da
lucratividade; aumento da reputagdo e criagcdo de diferenciacdo; crescimento da
empresa em termos de capacidade de inovagao e uso de tecnologias limpas.

Para Hawken, Lovins e Lovins (1999 apud Pedroso e Zwicker, 2007), o
capitalismo natural pode ser o gatilho para a préxima revolucao industrial, onde
quatro tipos de capital sustentam o bom funcionamento da economia: o capital
humano (pessoas, conhecimento e cultura), o capital financeiro (caixa, investimentos
e instrumentos monetarios), o capital industrial (infra-estrutura, fabricas e maquinas)
e o capital natural (recursos naturais, sistemas de vida e ecossistema).

2.2.2 Sustentabilidade objetivando responsabilidade ambiental
Uma estratégia ambiental integrada ndo deve direcionar-se somente para o
desenvolvimento de competéncias internas, mas também considerar o
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relacionamento com o0s clientes, fornecedores, outras empresas, agentes
governamentais e acionistas.
Barbieri (2004), Pedroso e Zwicker (2007) citam trés abordagens para a gestao
ambiental empresarial: controle da poluicdo, prevengao da poluicdo e abordagem
estratégica. A prevencado da poluicdo incorpora duas preocupacdées ambientais
principais: 0 uso sustentavel dos recursos e o controle da poluigdo. Os instrumentos
tradicionais para o uso sustentavel dos recursos sao referenciados pelo autor como
4 Rs: reducdo da poluicdo na fonte, reutilizagdo, reciclagem e recuperacao
energética. O desenvolvimento da estratégia ambiental deve analisar os
concorrentes, 0s parceiros, 0s produtos, as matérias-primas, as perdas e 0s
residuos da empresa.

Para Hoffman (2000), a estratégia ambiental deve determinar o alinhamento
entre a protecdo ambiental e o crescimento econémico da empresa. O
desenvolvimento da estratégia ambiental deve analisar os concorrentes, os
parceiros, os produtos, as matérias-primas, as perdas e os residuos da empresa. O
autor considera que a estratégia ambiental pode ser direcionada por quatro fatores:
o mercado (composto pelos consumidores, associacdes, concorrentes e
consultores), os provedores de recursos (clientes, seguradoras, fornecedores,
bancos e investidores), os elementos coercivos (regulamentos locais, legislacdo
internacional) e os elementos sociais (instituicbes religiosas, organizacées nao-
governamentais, comunidade, mundo académico, imprensa e poder judiciario).

2.2.3 Sustentabilidade objetivando responsabilidade social

A responsabilidade social sdo iniciativas que as empresas possuem como
forma de um compromisso com o desenvolvimento da sociedade. Estas empresas
possuem acoes para fomentar o desenvolvimento social, a inclusdo social e
contribuir para a melhoria das condi¢cées de vida da populacdo mais necessitada.
Alguns autores consideram que essas atividades ndo sao puramente filantrépicas,
uma vez que as empresas podem auferir beneficios de negdécios em funcao delas.

Outros sugerem ainda, que a responsabilidade social esteja associada a
propria estratégia empresarial. Pedroso e Zwicker (2007) assinalam que os
principais acionistas da Natura consideram que a responsabilidade social esta
intimamente ligada a estratégia de negécios da empresa.
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Prahalad e Hammond (2002) justificam que aproximadamente 65% da
populacdo mundial — cerca de quatro bilhdes de pessoas — ganham menos do que
2.000 USD/ano. Esse é um mercado praticamente inexplorado pelas empresas
multinacionais. Segundo os autores, as empresas que desejam entrar nesse
mercado devem repensar seus modelos de negocios, praticas gerenciais e
indicadores de desempenho. E um mercado de novas fontes de receita, que exige

melhoria na eficiéncia operacional e fomento da inovagéo.

2.3 Embalagens

Segundo Lima (2003), o desenvolvimento da embalagem teve inicio nos
primérdios da humanidade e foi criada para facilitar o transporte. Os primeiros
habitantes da Terra necessitavam transportar e armazenar principalmente agua e
comida, vitais para sua sobrevivéncia. Foi entdo que o homem primitivo passou a
utilizar cranio de animais, chifres ocos e grandes conchas no transporte de liquidos e
no acondicionamento das colheitas.

Com o tempo, o uso da embalagem como atrativo comercial foi se
consolidando. Mais que isso, a embalagem passou a auxiliar também no marketing
do produto; na distribuicédo, facilitando o manuseio e a identificacdo do produto; aos
atacadistas, tornando-os mais capazes de praticar niveis de estocagens mais altos
nos armazéns; aos varejistas, favorecendo a localizagdo dos produtos nas
prateleiras; e ao consumidor, proporcionando melhores caracteristicas do produto
final para o consumo.

A embalagem define-se como o conjunto de atividades de design e fabricacao
de um recipiente ou envoltério para um produto, cujas principais finalidades
resumem-se em consumo (venda ou apresentacao), distribuicao fisica, transporte,
exportacdo e armazenagem. A embalagem tem se tornado uma potente ferramenta
de marketing e, se bem projetada, pode criar valor de conveniéncia e valor
promocional ao fabricante (KOTLER, 1998; LIMA, 2003).

A literatura apresenta diversas definicbes para embalagens e a partir desses
conceitos, pode-se obter um conceito generalista que caracteriza a embalagem
como um agente responsavel por embalar, conter, proteger e preservar a qualidade
do produto ao longo do trajeto a ser percorrido, além de atrair o consumidor de
maneira particular, promovendo a venda do produto, sendo, portanto, um importante
instrumento de marketing.



32

Para Bramklev et al. (2001), o custo da embalagem situa-se entre 5 e 10%
dos custos logisticos de um produto, podendo oscilar entre 15 e 20% dos custos
logisticos em operacdes de exportacao.

De acordo com Bramklev et al., (2001), as embalagens quanto as suas
interacées com o meio, classificam-se em:

Fisica: sdo expostas ao dano, através de choques, vibragcdes e outros
fenémenos fisicos.

Ambiental: gases e umidade fatores estes, causadores da deteriorizacdo
potencial tanto da embalagem, como do produto que ela contém.

Humana: interacbes da embalagem com o usuario seja pela funcéo, por
informacéao, ou por imposicao de legislacdes.

O autor faz mencao a integracdo da embalagem na cadeia de suprimento
considerando que independentemente do material, essas sdo produzidas para
conter, proteger, entregar e apresentar bens, desde a matéria-prima ao produto final.
Acrescenta ainda, que € um meio de assegurar a entrega segura e eficiente de um
bem para o consumo final, seguido de reuso eficiente da embalagem, recuperagcao
ou, eliminacdo do material a um custo minimo. Um produto devidamente embalado
proporciona menos danos, menos desperdicios de recursos, e ainda, por torna o
ambiente de trabalho seguro do ponto de vista ambiental e sanitario, gerando um
valor adicionado.

Para Ruben Rausing, fundador da Tetra Pak, “a embalagem deve conservar
mais do que custa”. A embalagem logistica tem o objetivo de desenvolver
embalagens e sistemas de embalagens para suportar os objetivos logisticos, de
forma a criar o beneficio de produtos em termos de tempo, espaco, de forma a
estabelecer a amizade com cliente (BRAMKLEYV et al., 2001).

Conforme Hellstrém e Saghir (2006), as fun¢des fundamentais da embalagem
sdo a protecdo, contengdo, preservacdo e comunicacdo sobre o produto. A
embalagem protege ndo somente o produto das influéncias externas, mas
igualmente protege o ambiente que envolve o produto. Obviamente, todos os
produtos contidos devem permitir a devida manipulacdo, o armazenamento e o
transporte. Para a maioria dos produtos alimenticios, a preservacdo é uma funcao
vital da embalagem assegurando que o produto seja vendido fresco. A funcédo de
comunicacao da embalagem se da em trés aspectos: a comunicacao da informacéao
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(por exemplo, indice, destino, meios da manipulacdo), a promocéo o produto, € a
comunicagcdo com os consumidores.

A importancia da fungcdo da comunicagdo como uma ferramenta de mercado é
especial para os nego6cios do mercado, com competicdo consideravel no ponto de
venda de varejo.

Conforme a Figura 3, a embalagem primaria estd em contato direto com o
produto, quando a embalagem secundaria foi projetada para conter diversos pacotes
primarios. O conjunto do um numero de embalagens primarias e secundarias em um
palete ou em um container é definido como a embalagem terciaria. Estas definicoes
permitem o reconhecimento da embalagem como um sistema, com niveis

hierarquicos.

Embalagem Terciaria

Embalagem Primaria
-

¥

Figura 3: Niveis do sistema de embalagens
Fonte: Adaptado de Hellstrém e Saghir, 2006

Hellstrdom e Saghir (2006) justificam que embora seja reconhecido que a
embalagem possui um impacto significativo na eficiéncia dos sistemas de logistica e
atividades tais como a fabricacdo, distribuicdo, armazenamento e manipulacdo do
produto, durante toda a cadeia de suprimento, muitos custos dependentes das

operacdes de embalagens no fluxo do sistema logistico, sdo frequentemente
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negligenciados pelas especificacbes de engenharia do produto. As especificacdes
de embalagens influenciam diretamente no tempo exigido para a conclusdo destas
operacoes, afetando o tempo de carregamento do produto e consequentemente, o
desempenho da entrega do produto ao cliente principalmente, referente a data de
entrega. Os autores justificam ainda, que as principais atividades da logistica sao:
transporte, inventario, armazenamento e comunicagdo. Dessa forma, controlar as
operacbes de empacotamento, embora incida em custos, pode motivar a melhoria
substancial no desempenho logistico.

O Quadro 5 ilustra as interagdes das atividades de ftrade-offs de

empacotamento com outras atividades logisticas.



Atividades Logisticas

Trade-offs

Transportes

Aumento de Informacgéo da Embalagem

Diminui atrasos de expedigdo. Diminui

perdas por extravios na entrega.

Aumento de Protecdo da Embalagem

Diminui danos por perdas e roubos em
transito, mas aumenta o peso da mercadoria

e custos de transporte.

Aumento da Padronizacdo da Embalagem

Diminui custos de manuseio, tempo de

espera para carga/descarga, aumenta

maneiras de operacdes de remessa e
diminui a necessidade de equipamentos de

transporte especializados.

Inventario

Aumento de Protegao da Embalagem

Diminui roubos, perdas e custos de seguros.
Aumenta a disponibilidade do produto
(vendas). Aumenta valor do produto e

custos de armazenagem.

Armazenagem

Aumento de Informagéo da Embalagem

Diminui tempo de carregamento e custos de

mao-de-obra.

Aumento de Protecdo da Embalagem

Aumenta empilhamento, mas diminui o

tamanho das dimensdes do produto.

Aumento da Padronizacdo da Embalagem

Diminui custos de equipamentos e

operagdes de carga/descarga.

Comunicacao

Aumento de Informacao da Embalagem

Diminui demais comunicagbes acerca do
produto, tais como custos telefénicos por

reclamagdes de extravios de pedidos.

Quadro 5: Custos de trade-offs com outras atividades logisticas

Fonte: adaptado de Hellstrdom e Saghir, 2006
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Outros aspectos de trade-offs como mercado e questdes ambientais também
estdo presentes, porém segundo Hellstrbm e Saghir (2006), estes aspectos sao
muito dificeis de compreender e explicar. Em logistica, o caminho mais préximo da
embalagem esta em concentrar-se no desenvolvimento das mesmas de maneira que
beneficiem as atividades da logistica de empacotamento relacionadas. Entretanto, o
sistema de empacotamento tem que satisfazer demandas de um numero de
processos logisticos ao longo das cadeias de suprimentos, que torna muitas vezes
dificil de isolar relacionamentos e funcdes de causa e efeito. Para que se entenda a
influéncia do sistema de empacotamento na cadeia de suprimentos, € necessario
explorar e analisar atividades relacionadas ao empacotamento em um nivel
operacional.

Para Hellstrdom e Saghir (2006), os engenheiros de embalagens ndo podem
tomar decisdes exatas sem identificar todos os processos que o empacotamento
prevé no fluxo logistico. O impacto da estratégia que incentiva o relato de todas as
etapas do processo de empacotamento fornecendo vantagens competitivas para a
empresa. Isto exige a identificacdo de todo o processo do negdcio em que estao
associadas as atividades de empacotamento. Os autores justificam uma perspectiva
do sistema, como possuindo trés areas onde melhorias relacionadas ao
empacotamento na cadeia de suprimentos pode ser executada:

Na logistica de processo, no sistema de empacotamento e nas interagdes
entre os dois.

A terceira darea constitui a relacdo entre os diferentes niveis de
empacotamento e os varios processos da logistica ao longo das cadeias de
suprimentos (Figura 4). Como se poderia esperar, 0s responsaveis pelos processos
de logistica concentram-se frequentemente sobre o processo da logistica, enquanto
os tradicionais engenheiros de embalagens projetam geralmente, com foco nas
operagdes de embalamento. Isto conduz a uma ma combinag&o na interagéo entre
os dois.

Nessa interacdo, devem ser estimados os custos diretos e indiretos,
potenciais de melhoria nas margens de lucro e atributos de valor adicionado. Tal
dimensao reforca a extensdo da interacdo entre o responsavel pela logistica e o
coordenador de empacotamento. Tal interacdo nos permite compreender onde e
como a logistica e as decisbes de empacotamento podem impactar a cadeia de

suprimentos.
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Figura 4: Interagdes entre embalagens e logistica
Fonte: Hellstrém e Saghir, 2006

De acordo com ABRE (2006), a abordagem de ciclo de vida (ACV) é usada
para identificar os aspectos e impactos ambientais que ocorrem durante o ciclo de
vida completo da embalagem (desde a extracdo da matéria-prima, fabricacéo, uso e
seu descarte), auxiliando assim a definir as diretrizes do projeto de melhorias
ambientais.

Conforme a Figura 5, a ACV de um produto é dividido em quatro estagios:
introducao, crescimento, maturidade e declinio.

A Introducao é um periodo de baixo crescimento em vendas, uma vez que 0
produto esta sendo introduzido no mercado. Nao existem lucros neste estagio,
devido as pesadas despesas com a introducdo do produto. O Crescimento é um
periodo de rapida aceitacdo do mercado e melhoria substancial dos lucros. A
Maturidade € um periodo de baixa no crescimento de vendas. Isso porque, o produto
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ja conquistou a aceitagdo da maioria dos compradores potenciais. Os lucros se
estabilizam ou declinam, devido a competicdo acirrada. O Declinio é o periodo em
que as vendas mostram uma queda vertiginosa e os lucros desaparecem.

Vendas
.~

Vendas
E
Lucros {$)

Lucros

.
L

Introdugao  Crescimento Maturidade Declinio Tempo

Figura 5: Ciclo de vida do produto
Fonte: Kotler, 2000

Do ponto de vista financeiro, fica evidente que além dos custos de compra de
matéria-prima, de producédo, de armazenagem e estocagem, o ciclo de vida de um
produto inclui também, outros custos que estao relacionados a todo o gerenciamento
do seu fluxo reverso. E importante considerar todos os estagios do ciclo de vida da
embalagem, bem como conhecer como estas podem afetar o meio ambiente nestes
diferentes estagios. Deve-se garantir que qualquer melhoria efetuada num
determinado estagio do processo fabril ou estrutura da embalagem nao prejudique,
mesmo que involuntariamente, o impacto ambiental em outros estagios.

Conforme CETEA/CEMPRE (2002), em sistemas retornaveis para alimentos e
bebidas é necessario higienizar as embalagens primaria e secundaria entre os ciclos
de uso, por razdes de seguranca alimentar. Dessa forma, devem ser considerados o
gasto energético e o consumo de agua para lavagem das embalagens entre os
ciclos de uso. Por meio da ACV diferentes critérios ambientais podem ser
considerados avaliando-se melhorias sob uma ampla variedade de impactos
potenciais, tais como:

Reducédo de massa ou volume da embalagem (proporcionando economia de
matérias-primas, reduzindo o volume de residuo gerado, otimizando o seu

transporte).
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Melhoria da eficiéncia energética no processo de fabricacdo da embalagem
ou definicdo de novos processos produtivos (e de reciclagem).

Prolongamento da vida da embalagem e do produto (proporcionando formas
de reutilizacdo e aproveitamento, reduzindo a necessidade de extracdo de novos
recursos naturais).

E por ultimo, a escolha de matérias-primas de menor impacto ambiental, e
que sejam compativeis entre si em termos de reciclagem ou que tenham sua
separacao facilitada (neste ultimo caso, proporcionando a reutilizacdo de algumas
das partes ou possibilitando a sua reciclagem)

O desafio das empresas em relacdo as decisdes de projetar e produzir
embalagens é extremamente complexo. Segundo Gongalves-Dias (2006), ha que se
assegurar que elas obedecam as exigéncias legais e as demandas do consumidor,
sendo atraentes no ponto-de-venda, eficientes nas linhas de produgdo e no
transporte, eficazes na protecdo dos produtos que acondicionam, sem perder de
vista o impacto que podem ter sobre o custo final do produto. Tudo isso, devendo-se
também levar em conta no projeto, os critérios ambientais adotados.

Desta forma, a embalagem pode ser considerada um poluidor nébmade, cada
etapa de seu ciclo de vida produz impactos negativos sobre o meio ambiente
(poluicao, residuos, nocividades), em diferentes lugares do planeta. Dai um duplo
desequilibrio: de um lado, o esgotamento dos recursos naturais, de outro um
aumento crescente dos residuos provenientes do consumo. As etapas devem ser
analisadas desde a concepc¢édo do produto, porque cada uma contém um potencial
de otimizagdo ambiental: na escolha das matérias-primas, das tecnologias e dos
processos de fabricacdo, na organizagao da logistica; em seguida, no contexto de
uso e na valorizacdo ao final da vida da embalagem. Neste contexto, Goncalves-
Dias (2006) apresenta uma interessante abordagem sobre o ciclo de vida da
embalagem. A Figura 6 representa ndo somente a funcdo da embalagem, mas
também sua disfuncao e refuncéo, identificando trés estagios fundamentais na ACV
da embalagem:

— Concepcao e produgcado: considerando-se o conteldo a ser embalado
(caracteristicas fisico-quimicas e conservacao), processo de embalagem, material
a ser utilizado, producéao e transporte;

— Consumo: sao considerados os procedimentos de venda do produto embalado,
seu transporte e estocagem. Além disso, leva-se em conta, o0 consumo do produto
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embalado e a interface do usuario-embalagem (uso da embalagem, conservacao
e informacdo). O descarte da embalagem e sua transformacdo em lixo fazem
parte desta fase;

— Pés-consumo: para essa fase consideram-se duas possibilidades. O reuso da
embalagem pelo consumidor ou a reciclagem, incluindo o complexo trabalho de
coleta, triagem e revalorizagdo da embalagem. A outra € a redug¢do na origem,
pelo uso de menor quantidade de matéria-prima, projetos de produtos reciclaveis
ou, ainda, alterando o padrao de produgédo e consumo.
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Concepgéo Consumo Pos-Consumo
Produto a ser Venda do produto R
embalado embalado Euso
Concepgdo da Consumo do Coleta e selecdo
embalagem produto embalado ¢
Producio da Disposicio da Reciclagem
embalagem embalagem Lixo Incineracdo
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Figura 6: O ciclo de vida da embalagem

Fonte: Gongalves Dias, 2006

Neste sentido, a funcdo da embalagem propriamente dita, esta delimitada
entre a fase de concepcdo e consumo. Durante o consumo, podem-se verificar
alguns desvios em sua funcao principal, como por exemplo, problemas de saude
provocados por contaminagao ou pelo descarte inadequado, acarretando a producao
de lixo. Estes fatos sdo denominados disfuncdo da embalagem. Quando acontece
um novo uso para a embalagem apds o consumo, é denominada refuncao. Ou seja,
a embalagem é reciclada voltando ao ciclo produtivo ou reutilizada para outra
finalidade.

Enfim, as relacbes entre o design da embalagem e seu ciclo de vida estao
inscritas em contextos sociais e politicos, do ponto de vista do projeto, da producao,
do uso e do pos-uso. Desta forma, a maioria das cadeias produtivas, ndo se
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encerraram apenas com a venda e entrega do produto, incluem ainda, a gestdo do

fim da vida dos produtos. Para que isso ocorra, as empresas devem considerar a

gestdo do fim da vida ndo como uma forma de disposicdo organizada do produto,

mas como um “circuito fechado”, isto €, como estratégia de recuperacao do valor

econdmico e ambiental (GONCALVES-DIAS, 2006).

A ACV de um sistema de embalagens de alimentos pode incluir analises na
agricultura, na produgdo de embalagens, na industria de alimentos (processamento
e embalagem), no varejista, no consumidor (armazenamento e preparacdo de
alimentos), na manipulagédo de residuos (incineracao, aterros e reciclagem) e nos
transportes (WILLIAMS et al., 2008).

Os autores justificam que os limites do sistema de avaliagao do ciclo de vida
de diferentes alternativas de embalagens diferem substancialmente. As duas
principais fronteiras destes sistemas podem ser identificadas como:

— Tipo 1: a embalagem em si, sem interacdo com o sistema alimentar (agricultura,
industria de alimentos, armazenagem de alimentos, preparacao e residuos de
alimentos).

— Tipo 2: o alimento contido no sistema de embalagem.

Devido a alta complexidade do presente sistema, algumas partes sdo muitas
vezes excluidas ou simplificadas. Essa € especialmente valida para a etapa do
consumidor.

Varios estudos (Eide, 2002 e Williams et al., 2008), no entanto, identificam as
perdas de alimentos como uma importante questdo ambiental no sistema de
embalagem de alimentos e as medidas de redugdo dessas perdas, desempenham
um papel significativo na reduc¢ao dos impactos ambientais.

A agricultura e a alimentacdo séo etapas de processamento que geralmente
dominam o impacto ambiental. Por exemplo, as etapas de producéo primaria de leite
representam 60 e 80% da energia utilizada nas etapas da agricultura para o
varejista, 90 e 95% do potencial de aquecimento global e mais 95% da eutrofizacéao.
Os valores correspondentes para o pao, sdao estimados entre 60 e 80% para a
energia, 60 e 80% para o aquecimento global e mais de 95% para a eutrofizacéo
(WILLIAMS et al., 2008).

O impacto ambiental da embalagem em si é normalmente, um pequeno
percentual do sistema de embalagem de alimentos, mas ha exemplos de uma
embalagem que representa até 20% do aquecimento global potencial. Assim, uma



42

perda de 10% dos alimentos na fase de consumo, muitas vezes resulta em um
aumento do impacto ambiental do sistema de embalagem de alimentos de cerca de
10%. Um relatério do Departamento de Agricultura Estados Unidos, em 1997, mostra
que as perdas estimadas de alimentos constituem uma parte significativa da
producdo agricola. Entre 8 e 19% de perdas sao estimadas pela manipulacdo do
varejista até o consumidor (WILLIAMS et al., 2008).

Este trabalho focaliza com mais profundidade o Tipo 2 de avaliacdo do
sistema de embalagem, uma vez que a embalagem HTF, na maioria das vezes,
deixa o produto no varejista, ndo acompanhando o consumidor final.

Para Hellstrém e Saghir (2006), a compreensdo do ambiente de embalagens
€ uma condicao prévia para tomada de decisdes de empacotamento baseadas nas
perspectivas da cadeia de suprimentos. E crescente preocupagao sobre a producio
sustentavel de alimentos e consumo solicitado por diferentes atividades
desenvolvidas na producdo de alimentos e sistemas de distribuicdo, incluindo os
produtos agricolas.

Predominantemente, a metodologia de ACV foi aplicada aos produtos e
processos industriais. Embora a maioria dos estudos de anadlise de ciclo de vida
realizados até agora, envolvem tanto a produgéo agricola como producgéo industrial,
constatam-se também, varios estudos de ACV em produtos alimentares acabados,
ou seja, além do produto, a sua embalagem (ROY et al., 2009).

A embalagem é um elemento fundamental de quase todos os produtos
alimentares por ser uma fonte vital de carga ambiental e de residuos. Empacotar
isola o alimento dos fatores que afetam a perda de qualidade tal como o oxigénio, a
umidade e o0s microorganismos, fornecendo o amortecimento do desempenho
durante o transporte e o armazenamento. A embalagem de produtos alimentares
apresenta desafios consideraveis para a alimentacédo e a industria de bebidas, de
forma a minimizar e modificar a embalagem primaria e secundaria apresentando
uma otimizacdo operacional e de distribuicdo, tornando-se uma oportunidade para
estas industrias (ROY et al., 2009)

No mercado HTF observa-se a existéncia de 3 tipos de embalagens quanto
ao modo de operacao logistica, seja ela direta ou reversa: descartaveis, retornaveis
e reutilizaveis.

Segundo a ABRE (2006), a embalagem descartavel pode ter uma estrutura

menos robusta, requerendo menos matéria-prima em sua composicao e energia
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para o seu processamento, o que implica um ganho ambiental. Ainda, atendem a
essa demanda uma grande variedade de matérias-primas e tecnologias existentes,
contando com diferentes propriedades de barreiras, formatos, funcionalidade,
apresentacao, entre outros. Por ser descartada apés o consumo do produto, essa
embalagem deve prever formas de desmontagem e reciclagem, ou reaproveitamento
das matérias-primas utilizadas em sua estrutura.

Para Leite (2006) as embalagens descartadas pela sociedade apresentam
uma consideravel negativa “Visibilidade ecolégica” em alguns centros urbanos,
devido ao grande crescimento de sua utilizagdo, sendo muitas vezes, dispostas
impropriamente, gerando poluicdo, mas oferecendo ao mesmo tempo, importantes
oportunidades econdémicas.

Conforme ABRE (2006), embalagem retornavel é aquela que retornara a
industria para reenvase do produto. Esta devera passar pelas etapas de transporte
da logistica reversa e pelo processo de lavagem e esterilizacdo, assim como as
caixas plasticas de embalagens HTFs. A logistica reversa e o0 processo de
esterilizacdo das embalagens devem ser otimizados. A sua estrutura e tecnologia de
abertura e fechamento deverao prever o reacondicionamento de produtos em escala
industrial.

ABRE (2006) define ainda, embalagem reutilizavel é aquela que podera ser
reaproveitada pelo consumidor para o acondicionamento de outros produtos; devera
ter estrutura adequada para proporcionar a sua reutilizagdo, com seguranca. Em
sintese, a embalagem ideal é aquela que melhor atende a proposta do produto que
acondiciona. Para isto, deve ser estudado o seu posicionamento em todas as
etapas: producao, distribuicdo, comercializagdo, consumo e destinacao final. O
importante é justificar a decisdao e té-la embasada na proposta real de vida do
produto.

As embalagens HTFs podem ser classificadas ainda, quanto ao tipo de
matéria-prima utilizada na confeccao das mesmas: madeira, papeldao ondulado e,

plastico.
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2.4 Tipos de embalagens hortifruticolas

2.4.1 Embalagens de madeira

Silva (2006) relata que sdo amplamente difundidas. As embalagens mais
tradicionais como as caixas ‘M, ‘K’, ‘toritos’ e ‘engradados’ (Figura 7), séo
confeccionadas com esse material. As principais vantagens dessas embalagens sao
seu preco e elevada resisténcia, sendo responsaveis por ampla e generalizada
reutilizacdo, chegando a cinco o numero de reutilizagdes.

Ainda, segundo Silva (2006), esse tipo de embalagem nado permite a
unitizacao da carga, é pesada, suja, de aparéncia desagradavel, além de machucar
o produto, acarretando perdas e contaminagdes. Outro problema decorrente do uso
da madeira como matéria prima das embalagens, consiste na absor¢do da agua dos
produtos HTFs lavados e sem secagem adequada que chega a representar 37% do
peso da embalagem, aumentando os riscos para a saude do operador do ponto de

vista ergonémico.

Torito Engradado

Figura 7: Embalagens de madeira
Fonte: Silva, 2006

A Tabela 1 descreve os precos das embalagens de madeira no periodo de
2005 a 2007.
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Tabela 1: Pregcos das embalagens de madeira

Caixas tipo “K” Caixas tipo “M”
2005 a 2007 2005 2006 2007
R% RS RS RS
Nova 1.80 3,00 3,50 450
Semi-nova 1.30 1.80 2,00 3,00
Velha 1,00 1,40 1,60 2,20

Fonte: CEASA-Campinas, 2008

2.4.1.1 Processo de fumigacao em madeira

Atualmente, paises importadores exigem que suas cargas sejam certificadas
quanto ao tratamento de possiveis pragas existentes nos materiais de suporte dessa
mercadoria. Impedir que pragas ou qualquer outro tipo de problema fitossanitario se
tornem barreiras para o desenvolvimento do comércio internacional, sendo hoje,
uma das grandes preocupacoes de exportadores ndo s6 do Brasil como também de
todo o mundo.

Segundo Saito (2007), apos a publicagao da NIMF N.° 15, editada pela FAO,
estipulada pelo MAPA, é obrigatoria a fumigacéo dos paletes como forma de eliminar
riscos de doencas e contaminagdes ligadas as pragas endémicas existentes na
madeira.

Esta norma estd sendo implantada e adotada em cerca de 170 paises da
OMC e objetiva evitar o transito de insetos quarentendrios exoticos junto as
mercadorias de qualquer natureza, de um pais para outro com o propésito ambiental
e econdmico. Esta norma também habilita as empresas fumigadoras a exercerem a
atividade de prestacao de servicos em controle fitossanitario e quarentenario quando
atendidos os requisitos necessarios estabelecidos.

Embora a norma esteja direcionada aos paletes de madeira para exportagao,
0 assunto merece a devida atencao para as embalagens HTFs que circulam também
no mercado interno, por levar em consideracdo a sanidade do produto
comercializado.

Segundo Lopes et al. (2007), um dos métodos reconhecidos é a fumigacao,
que consiste na injecao do agente fumigante, em quantidade e tempo adequados no
interior de um contéiner. A fumigacdo com brometo de metila em contéineres
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apresenta grande rapidez de operacdo, ndo sendo necessaria a remocado das
mercadorias de seu interior para a realizacao do tratamento, pois sua estrutura ja
apresenta os requisitos basicos de uma camara de fumigacdo, sendo somente
necessaria a vedagao de respiros e orificios para a introdugao do gas fumigante.

O brometo de metila € um gas que age como inseticida e fumigante, utilizado
para tratamento de solo, controle de insetos em geral e fumigacao de produtos de
origem vegetal. E utilizado para evitar que pragas e doencas sejam disseminadas
para outras cidades ou paises, quando os produtos sao exportados/importados, ou
para controlar pragas do solo antes de desenvolver o plantio. O produto mata os
insetos, os patdgenos (nematdides, fungos e bactérias), ervas daninhas e qualquer
outro ser vivo presente no solo e na zona de penetracdo do gas (LOPES et al.,
2007).

Sao utilizados na fumigacdo equipamentos como gerador de energia,
volatilizador, cilindro armazenamento e transporte de brometo de metila, dosador,
mangueira, detector de gases, fitas adesivas e sonda. Terminado o processo, é
deixada a carga ventilar até a completa exaustao do gas, sendo aferida em seguida,
com o detector de gases e posterior liberacdo da carga para movimentacao. Via de
regra o procedimento ndo necessita ser realizado em containeres, a situacao
descrita acima refere-se a situacéo dos paletes usados na operagdes internacionais,
no entanto, o procedimento pode ser efetuado nos entrepostos que possuam
camaras para tal e empresas que disponibilizam o servico.

Geralmente este servico tem custo elevado e, as etapas dos processos sao
demoradas, sendo inviavel para grandes volumes e cargas de alta rotatividade.

2.4.2 Embalagens de papelao

Utilizada em grande parte como embalagem secundaria no mercado de
transporte de HTFs, ela poucas vezes chega ao consumidor final do produto.

Para Silva (2006), os varejistas sdo quase sempre o ponto final do grande
volume de embalagens de papeldo, fator este que facilita a coleta e revalorizacéo
destas embalagens. Nas CEASAs, as embalagens de papeldao ondulado séo
largamente usadas no acondicionamento de frutas, produtos com valoragdo maior,
que elevam os custos da unidade de embalagem. O seu uso obedece as normas
vigentes pela forma de unitizacdo da carga. Sao também auto-expositivas e,

portanto diminuem significativamente o manuseio do produto, possibilitando também,
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a utilizacdo do marketing visual. Apresentam como desvantagem além do custo, a
necessidade do controle do teor de agua remanescente da lavagem das frutas para
manter a sua estrutura integra. Segundo Edson Hayashi do CEASA-Minas, os
precos da embalagem de papeldo (Figura 8) variam em torno de R$ 2,30.

Figura 8: Embalagem de papeldo ondulado
Fonte: Castro, 1999

2.4.3 Embalagens plasticas

Além de oferecerem maior durabilidade, resisténcia e permitirem a
paletizacao, as embalagens plasticas (Figura 9) também contribuem para reduzir o
desperdicio de HTFs, por terem um melhor acabamento, sem apresentar arestas
que podem machucar o produto e por permitirem facil lavagem, higienizacao, além
de nao absorverem agua, dificultando a proliferacdo de microorganismos. Pela
possibilidade de reutilizacao, seu custo de aquisi¢cao vai sendo amortizado ao longo
da vida util, sendo uma op¢édo muito vantajosa na maioria das situagdes.

Normalmente sdo os supermercados e donos de grandes varejoes que
compram as embalagens plasticas para aluga-las aos produtores, num sistema de
troca idéntico ao de cascos de cerveja. Calculos de técnicos da CEASA-Uberlandia
mostram que ao trocar a madeira pelo plastico, o produtor consegue uma economia
de R$ 1,00 por cada caixa, depois de ter retorno do investimento inicial. Teste da
Embrapa Hortalicas, de Brasilia, mostram que embalagens plasticas especificas
para HFTs reduzem em 17% as perdas pés-colheita. Segundo a CEASA-Campinas
(2008), os precos das caixas plasticas naquela localidade variam entre R$ 14,00 e
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R$ 15,00, a virgem branca e, as demais variam entre R$ 9,50 a R$ 11,00 -

(vermelha - verde - amarela - preta).

oy “ 1 haa

MATERIAL:
PEAD (Polietileno de Alta Densidade)

Figura 9: Embalagens plasticas
Fonte: Gecal, 2009

O Quadro 6 destaca as principais caracteristicas dos tipos de embalagens
HTFs existentes atualmente no mercado.
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CAIXAS DE MADEIRA

CAIXAS DE PAPELAO

CAIXAS PLASTICAS

Mo paletizaveis (geralmente)

Paletizav eis (geralmente)

Paletizav eis (geralmente)

Grandes e pesadas para
empilhamento

Resistentes e com tamanhos
adequados

Relativamente leves e
resistentes

Maior mdo de obra para
manuseio

Baixo nimero de Mo de
obra

Baixo nimero de Mo de
obra

Descartaveis

Descartaveis

Reutilizaveis

Ocupam muito espaco
{packing house)

Ocupam pouco espaco
(montadas na hora)
{packing house)

Ocupam espago
{packing house)

Elevado nivel de perdas do
produto

Perda zero (descartaveis)

Baixo nivel de perdas do
produto

Média ventilagdo

Baixa ventilagio

Alta ventilagdo

Alto custo

Alto custo

Baixo custo (por operacdo)

Quadro 6: Caracteristicas dos tipos de caixas
Fonte: Silva, 2006

2.5 Embalagens hortifruticolas e a praga da sigatoka negra

A utilizacdo de embalagens no setor de alimentos esta associada também a
disseminacao de agentes transmissores de pragas diversas. Este trabalho destaca a
praga da sigatoka negra porque a partir da ocorréncia desta praga no Brasil, os
estados envolvidos com a comercializagdo do fruto da banana, passaram a exigir a
emissao de certificado fitossanitario de origem do produto e laudo de desinfeccao
das embalagens. Cabe ressaltar ainda, que segundo os entrevistados na pesquisa
de campo, a ocorréncia desta praga incentivou a elaboracdo da INC n® 09 (anexo
[1).

A sigatoka negra, causada pelo fungo Mycosphaerella fijiensis Morelet [fase
anamorfica: Pseudocercospora fijiensis (Morelet) Deighton], é a doenca mais
importante da bananicultura mundial (ROSEMBERG, 2009). E considerada a doenca
mais destrutiva da bananeira no mundo porque impede a producéo de frutos e pode
causar perdas totais na producdo. A banana é uma das frutas mais consumidas no
mundo. Atualmente, o Brasil destaca-se como o segundo maior produtor de bananas
do mundo, com 6,6 milhdes de toneladas anuais com destaque para o estado baiano
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que é o maior produtor nacional com 90.260 hectares plantados constituindo uma
das principais exploragdes fruticolas. Além dos problemas tecnoldgicos, nos ultimos
anos, varios fatores de ordem fitossanitaria tém afetado diretamente a cultura da
bananeira. Essa doenca fungica surgiu pela primeira vez em 1963, nas llhas Fiji, no
Vale de Sigatoka continente asiatico, e no continente americano, a doenca foi
detectada pela primeira vez em Honduras, em 1972; e em 1979, ja estava na Costa
Rica. Na América do Sul, a sigatoka negra ja foi constatada na Col6mbia,
Venezuela, Equador, Peru e Bolivia. Em fevereiro de 1998 chegou ao Brasil nos
municipios de Tabatinga e Benjamin Constant no Amazonas, seguindo para o Acre,
Rondbnia, Para, Mato Grosso, em 1999. Apés seis anos, foi constatada pelo Instituto
Biolégico, no Estado de Sao Paulo, primeiramente em Miracatu em 22 de junho de
2004 (ROSEMBERG, 2009). Atualmente a sigatoka negra esta presente nos
bananais do Espirito Santo, Sdo Paulo, Minas Gerais, Amazonas, Para, Roraima,
Rondbnia, Amapa, Acre, Mato Grosso, Mato Grosso do Sul, Bahia e Parana. Este
fungo nao faz mal para a saude humana.

De acordo com o chefe do Departamento de Defesa Sanitaria e Inspecao
Vegetal, o Instituto de Defesa Agropecuaria e Florestal do Espirito Santo, IDAF, no
intuito de evitar a entrada da doenca na regido, devem-se adotar algumas medidas
de controle. Dentre as medidas estdo a exigéncia da Permissdao de Transito de
Vegetais (PTV) com base em Certificado Fitossanitario de Origem para o transito e a
comercializacédo de partes propagativas, folhas, frutos e outras partes vegetativas de
bananeira e procedentes de outros estados, nota fiscal do produtor, proibicdo do uso
da folha de bananeira como protetor de cargas. Além disso, deve-se, a0 mesmo
tempo, utilizar produtos para desinfestacdo das embalagens, dos frutos e dos
veiculos que estdo nas areas contaminadas, antes de sairem em direcao a areas
livres da doenca.

Como se pode perceber a situacdo vem de encontro com a necessidade de
higienizacdo das embalagens HTFs independente do material que a embalagem é
feita.

2.6 As embalagens e a questao ambiental

Para CETEA/CEMPRE (2002), o conceito de sustentabilidade embora muito
amplo, pode ser entendido do ponto de vista ecoldgico, como as medidas para
reducéo do consumo de recursos e da producao de residuos, de modo a intensificar
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as pesquisas, a introdugédo de tecnologias limpas e poupadoras de recursos, além
da definicao de regras que permitam uma adequada prote¢cdo ambiental.

Os gerentes devem reavaliar suas decisdes de natureza logistica, de modo a
que possam responder aos impactos provenientes de outras fungdes, tais como
marketing e produgdo e de fontes externas fontes, tais como o governo e os
consumidores (WU e DUNN, 1995).

CETEA/CEMPRE (2002) justifica ainda, que o desenvolvimento sustentavel é
transformar os fluxos de materiais diretos, para ciclos ecolégicos, reduzindo o
consumo de energia e matérias-primas, procurando fechar os ciclos em ambito
planetario. As caracteristicas desse ciclo industrial ecolégico séo:

— Utilizacdo de recursos renovaveis coerentes com a capacidade de regeneracao
da natureza e dos ecossistemas;

— Minimizacédo do consumo de recursos nao-renovaveis;

— Projeto de produtos e servicos com 0 menor impacto possivel sobre o meio
ambiente;

— Produtos projetados para serem reciclados ou reutilizados;

— Reuitilizagao e reciclagem aplicadas de forma a obter-se maior eficiéncia desses
processos;

— Disposigao segura a longo prazo, dos residuos industriais que definitivamente nao
podem retornar ao eco ciclo.

Dessa forma, conclui-se que o ciclo ecolégico esta intimamente associado ao
ciclo de vida do bem produzido e consumido, sendo o entendimento desses ciclos,
um passo de fundamental importdncia para um gerenciamento sustentavel. A
embalagem reflete a cultura e o estagio de desenvolvimento de uma nacao e seu
aprimoramento vém acompanhando a evolucdo da sociedade desde os tempos
primérdios, se adequando a sua nova organizacao, padroes e necessidades (ABRE,
2009).

A utilizagdo da embalagem esta diretamente atrelada ao nosso estilo de vida,
tendo a funcdo fundamental que passa a ser confundida com o préprio produto em
si. Muitos produtos sobrevivem no mundo atual porque contam com uma embalagem
adequada que lhes garante protecao, mantendo suas propriedades fisicas e naturais
bem como higiene e seguranca para o consumidor. Para aumentar a sua

contribuicdo ambiental, a industria da embalagem vem aumentando intensamente a
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atuacdo em algumas frentes como: adogéo de técnicas de producéo limpa; reducao
do consumo de recursos naturais; aprimoramento dos materiais das embalagens;
reducdo na fonte da espessura e volume das embalagens; reutilizacdo das
embalagens e reciclagem de materiais (ABRE, 2009).

A literatura atual enumera varios trabalhos ressaltando a preocupacao
ambiental relacionada as embalagens em geral.

Amano (2004) menciona um estudo de caso analisando o sistema de
administracao do retorno das embalagens de garrafas PET (polimero termoplastico)
na Suécia e Japao, baseado na perspectiva do ciclo de vida das mesmas.

Logozar et al. (2006) sugere um modelo étimo de logistica reversa buscando
reduzir custos de transporte de sucata entre as industrias de reciclagem de aluminio.

Gonzalez et al. (2006) estuda as politicas ambientais e de logistica reversa
nas empresas européias de engarrafamento e embalagens, ressaltando que as
empresas amigas do meio ambiente no setor, devem manter relagbes de
colaboracgao, tanto a montante, quanto a jusante da cadeia de valor da embalagem
de vidro.

A Maximizagdo da eficiéncia dos fluxos de materiais reciclados esta
crescendo com urgéncia devido a alta demanda em muitos mercados de matérias-
primas e da preocupacgdo crescente com a eliminacdo do impacto ambiental. As
cadeias de abastecimento estdo evoluindo de circuito aberto e unidirecional do fluxo
de materiais (pecas e produtos dos fornecedores aos clientes finais), para fechada e
mais complexa (fluxo de materiais e informagdes direto e reverso) (HONG et al.,
2008). Os autores citam outros trabalhos que investigaram a reciclagem e
recuperacao de recursos para materiais especificos, tais como papel, plasticos e
areia. Pohlen e Farris (1992), Wang et al. (1995), Huttunen (1996) e Barros et al.
(1998). Exemplos de recuperacao e reutilizacdo de produtos incluindo maquinas
copiadoras (Thierry et al., 1995; Thierry, 1997; Krikke, 1998), computadores e
equipamentos eletrénicos (Jayaraman et al., 1997; Hong et al., 2006), e caixas
reutilizaveis de transporte (Kroon e Vrijens, 1995; Chung e Wee, 2008). Estes
autores investigaram o impacto do design de produtos verdes. O pressuposto basico
subjacente a estes documentos € que o planejamento das operacdes de logistica
reversa € feito por um tomador de decisao Unico, para otimizar o desempenho total
do sistema. Uma boa gestdo das atividades de uma empresa, a consciéncia das
implicacbes ambientais da logistica podem reduzir significativamente o impacto
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negativo das embalagens. Deve-se buscar uma gestdo ambiental Integrativa de
modo que cada elemento da cadeia de valor da empresa esteja envolvido na
minimizacao do impacto ambiental gerado pela empresa, do inicio ao fim da cadeia
de abastecimento e também, do inicio ao fim do ciclo de vida do produto.

Segundo ABRE (2009), a industria da embalagem destaca-se por suas
preocupacdes de cunho ambiental: sistemas rigidos de producao limpa e protecao
ao meio ambiente, destacando-se a preocupacao de empresas ja certificadas pela
ISO 14.000. O setor também se torna responsavel pelo meio ambiente por meio do
acondicionamento adequado de alimentos e produtos que consomem matéria-prima
e recursos naturais ao serem processados, mas que Sa0 essenciais para garantir a
qualidade de vida da populagéo.

Os diferentes materiais de embalagem foram desenvolvidos de acordo com
as necessidades de novas barreiras e formas de acondicionamento, contam com
constante investimento tecnolégico, que tem proporcionado avang¢os na reducédo da
espessura das embalagens, consumindo menos matéria-prima e energia em seu
processamento. Portanto, a reciclagem ja é uma realidade deste segmento.
Atividades de reciclagem para que se tornem efetivas, necessitam de envolvimento
da populagao, de parceiras entre a iniciativa privada e poder publico, em combate ao
desfavorecimento do material reciclado frente a matéria-prima virgem, além do

desenvolvimento de tecnologias de valorizacdo deste material.

2.7 Panorama global do gerenciamento de residuos

Segundo OECD (2000), a prevencao dos residuos pode produzir beneficios
ambientais ao longo dos ciclos de vida do produto. Prevenindo-se a geragao de
residuos, reduz-se a necessidade de novos investimentos e utilizagdo de energia
com as operacées de coleta, armazenagem, processamento e disposicdo dos
residuos . Isso se traduz por exemplo, em menor frota veiculos circulantes associada
com menor poluicdo do ar e, também, uma menor necessidade de espago de
armazenamento, transformacéao e eliminagao dos rejeitos.

A escassez de espaco em aterros sanitdrios e a crescente demanda dos
consumidores por produtos ecologicamente corretos e embalagens cada vez mais
reduzidas, tem articulado empresas, comunidades e na¢des na direcao de atitudes
de sustentabilidade ambiental.
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Segundo o Federal Ministry for the Environment, Nature Conservation and
Nuclear Safety (2008), da Alemanha, a gestdo dos residuos tem evoluido
substancialmente desde a década de 1970 naquele pais, antes da Lei de Gestao de
Residuos, que entrou em vigor em 1972. Na época, em toda a Alemanha, haviam
cerca de 50 mil aterros que foram reduzidos para aproximadamente 2 mil entre 1980
e 1990, sendo que foram introduzidas normas rigidas quanto a sua construcdo e
operacao.

Atualmente, existem 160 de aterros municipais de residuos (aterros Classe Il)
na Alemanha. O numero de instalagdes de incineracdo municipais, instalagées de
residuos vegetais e de residuos industriais tém, pelo contrario, aumentado
significativamente.

Em meados dos anos 80, a politica da hierarquia de residuos chamados —
Reduzir - Reutilizar — Descartar" - ganhou aceitagdo. A recuperacdo de metais,
téxteis e papel, com materiais reciclaveis foi viabilizada através da coleta seletiva,
triagem e reutilizacdo. Essa logica transformou-se na base para a elaboragéao da Lei
de Ciclo de Gestao de Residuos em regime fechado, que entrou em vigor em
meados da década de 90.

A industria de residuos na Alemanha emprega mais de 250.000 pessoas; de
engenheiros, lixeiros ao pessoal administrativo. Varias universidades possuem
cursos de gestdo de residuos e existem profissionais independentes, qualificados
em matéria de eliminacdo dos mesmos. A industria gera um volume de negocios
anual superior a 50 bilhdes de Euros. Em muitos municipios, mais da metade dos
residuos das atividades de produgdo sao reciclados. Em algumas areas, por
exemplo, cerca de 80% das embalagens sao recicladas, 87% de residuos de
construcdo sao recuperados (FEDERAL MINISTRY FOR THE ENVIRONMENT,
NATURE CONSERVATION AND NUCLEAR SAFETY, 2008).

Os volumes totais de residuos recuperados no pais somam a marca
impressionante: 29 milhdes de toneladas de residuos municipais, 31 milhdes de
toneladas de residuos da producao e industriais, 161 milhdes toneladas de residuos
de construgédo e demoligdo.

Cerca de 4 toneladas de os residuos sao reaproveitados para cada residente
na Alemanha, que é quase equivalente ao peso de quatro carros pequenos.
Estes numeros dao uma prova impressionante de que a protecao ambiental tornou-
se um fator-chave da economia do pais, fazendo uma contribuicao significativa para
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o valor agregado na cadeia econbmica (FEDERAL MINISTRY FOR THE
ENVIRONMENT, NATURE CONSERVATION AND NUCLEAR SAFETY, 2008).

As politicas de EPR (Extended Producer Responsibility) estao espalhadas por
todo o mundo com o objetivo de aumentar a sensibilizacdo e informacéo sobre a
sustentabilidade das embalagens de forma a promover a sua reducdo e melhores
opcbes de retorno e reaproveitamento em todas as fases do ciclo de vida das
mesmas.

Segundo o CCME - Canadian Council of Ministers of the Environment
(2009), a politica de EPR implantada responde as preocupacdes do Canada em
desenvolver uma estratégia para reducao dos residuos de embalagens e promover
escolhas, visando a embalagem mais sustentavel. Esta estratégia foi construida para
que os produtores sejam responsaveis pela gestao do final da vida do produto e da
embalagem, e esta vigorando no ambito da autoridade de jurisdicdo de cada
governo.

Para que se tenha uma idéia da abrangéncia do assunto de sustentabilidade
de residuos foi realizada em maio de 2008, a Conferéncia Ministerial da Cupula do
G-8, de forma a promover atividades internacionais com base nos conceitos dos 3
Rs (Reduzir-Reutilizar-Reciclar), abordando cinco temas principais: (1) promocéao
dos 3 Rs; (2) reducao das barreiras ao fluxo internacional de 3 Rs relacionados a
mercadorias e materiais, (3) a cooperacao entre paises desenvolvidos e paises em
desenvolvimento; (4) cooperacdao entre as partes interessadas e (5) Ciéncia e
desenvolvimento tecnologico para o 3R. Na conferéncia os paises membros
elencaram os progressos de esforcos relacionados a estratégia dos 3 Rs.

No Canada, o desvio de residuos (reciclagem e compostagem) per capita
aumentou em 24% de 2000 a 2004. A Implementacdo do Green Procurement em
niveis federal e provincial, além do programa de EPR (Extended Producer
Responsibility) para fluxos especificos de residuos. O pais também contribui
internacionalmente para o desenvolvimento de diretrizes para otimizagdo da gestao
ambiental de residuos no ambito da OECD - Organizacdo para Cooperacado e
Desenvolvimento Econémico. A ligacao entre a reciclagem de eficiéncia energética e
reducéo das emissdes de gases foi estabelecida de forma continua.

Os paises da Comissao Européia estdo envolvidos em uma estratégia
tematica sobre a prevencao e reciclagem de residuos e utilizacdo sustentavel dos

recursos naturais desde 2005. Possuem também o compromisso da revisdo das
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diretivas RoHS (Restriction of Hazardous Substances) e WEEE (Waste Eletrical and
Eletronic Equipament) de 2008, além de uma definicdo das metas para as diretivas
ELV (End of Life of Vehicle).

Nesses paises foi estabelecido um painel internacional sobre a gestédo
sustentavel dos recursos juntamente com UNEP (United Nations Environment
Programme), propondo a revisao da Diretiva de Residuos e um Plano de Acéo para
0 consumo sustentavel e politicas industriais de producao e sustentabilidade.

Na Franca o Plano Nacional para a Prevencdo de Residuos esta em vigor
desde 2004, com a implementacdo de varias campanhas de sensibilizacao, entre
elas os regulamentos relacionados com a reciclagem da Unido Européia, a Franca
EPR aplicada a residuos de pneus, o aumento de taxas de reciclagem (por exemplo,
recuperacao de matéria organica), a evolucao da producédo e consumo sustentaveis
(através de instrumentos econémicos, como o bénus) e EPR (sobre as familias de
residuos perigosos e em pecas de mobiliario). A Franca se compromete a reduzir a
producao de residuos de 5 kg / habitante / ano a ano, durante cinco anos.

A Alemanha iniciou em 1988, o programa de EPR (Extended Producer
Responsibility), posteriormente incluido na Lei de Promogado de Residuos em
Regime Fechado. Assegurou a gestao e eliminacdo de residuos compativel com o
ambiente. introduziu vérias leis de reciclagem, a utilizacdo de residuos urbanos,
como o aumento dos recursos de 13% em 1990, para 58% em 2006. Extinguiu
aterros sem tratamento intermediario. Desenvolveu iniciativas de sucesso para a
reciclagem e da reciclagem pela da internalizacdo dos custos externos através do
desenvolvimento ambiental e técnicas padronizadas. Reduziu as emissées de GHG
(Greenhouse Gas) do setor de gestao de residuos que conta com 10% da meta para
Alemanha, conforme o Protocolo de Quioto e ainda, estabeleceu a meta de dobrar
0s recursos de produtividade até 2020 em relagéo a 1994.

A ltalia estabeleceu metas nacionais para a coleta seletiva de residuos
sélidos urbanos de 50% até o final de 2009 e 60% até o final de 2011. Conseguiu a
reducédo de 25% do TMR (Total Material Requirement) em 2020, 50% em 2030 e
90% em 2050. Ativou a introducdo de instrumentos de mercado diferentes sob uma
nova lei financeira em 2007. Além disso, a ltalia se utilizara de indicadores e metas
ambientais incluindo os de geracdo e gestao de residuos, para a distribuicado de
parte dos fundos estruturais da Unido Européia. Foram criados novos mercados
para os materiais através de consércios de reciclagem para embalagens (vidro,
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plastico, madeira, papel, aco, aluminio), residuos de 6leo e baterias, no @mbito da
gestao industrial e responsabilidade (sistema CONAI).

O Japao definiu metas a serem alcancadas até 2015 para a produtividade dos
recursos na reducao dos residuos levados a aterros em 23 milhdes de toneladas e ja
reduziu em 70% do seu montante, a disposicao final entre 1990 e 2005. As
Atividades de 3 Rs foram incorporadas em 2007 como parte de uma importante
estratégia ambiental chamada "Tornando-se um Lider Ambiental Nagdo do século
21: Estratégia do Japao para uma sociedade sustentavel’. O pais elaborou leis
relacionadas com reciclagem que foram recentemente alteradas para promover
reciclagem de residuos, tais como a reciclagem de embalagens e residuos de
alimentos. O Japao promove o 3 R na Asia através de varias atividades, tais como
didlogo politico e o reforco das capacidades, bem como da estreita colaboracao com
organizacdes internacionais.

A Russia elaborou vérias leis para a promocado do principio dos 3R’s,
incluindo uma lei federal sobre os recursos reembolsaveis. Além disso, existem
regulamentos de licenciamento para atividades relacionadas ao tratamento de
residuos perigosos. O decreto do governo da federacédo russa de 29 de agosto
2007, numero 545 "Quanto as alteragcbes introduzidas na RF Portaria de
16 junho de 2007 n ° 461 "sobre as regras de elaboracdo e aprovacdo de
Normas de Criacao de Residuos e os limites que ela dispde. “Na Russia, 40% dos
residuos de consumidores e industriais estdo sendo recuperados para reutilizagao
ou objeto de tratamento dos residuos.

Na Inglaterra a revisao de estratégia de residuos, publicada em 2007, inclui
as mais duras metas de reciclagem e compostagem de residuos domésticos: 40%
até 2010, 45% até 2015, 50% até 2020. Para a quantidade de residuos nao
domeésticos reutilizados, a meta de reciclados ou compostagem € de 29% dos totais
de 2000 até 2010 e 45% até 2020. A Inglaterra aplica incentivos econémicos, como
um imposto do lixdo que sera aumentado em 2010 de 32 para 48 libras/ton. Possui
acao destinada a residuos-chave: papel, alimentos, vidro, aluminio, madeira,
plasticos e téxteis, bem como ac¢des sobre produtos, a fim de atingir o consumo e
producdo sustentaveis. A intensificacdo na prevencdao de movimentos ilegais
transfronteiricos no ambito da Convencgéo da Basiléia, também é uma das medidas.

Nos Estados Unidos esta sendo promovida a politica dos 3R’s através de uma
vasta gama de medidas e programas, incluindo o Green Buildings, o Eletrénic
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Product Environmental Assessment Tool (estimulando a compra de eletrbnicos e
desenvolvimento de produtos eletrénicos em padrdes de programas de retorno ao
fabricante), rede de fornecedores Green, e padronizacdo de produtos, além de
programas de manejo. Focados na reducdao na fonte, na reducdo de téxicos,
reciclagem e reaproveitamento de materiais, o pais promove a utilizacdo segura de
materiais industriais como a combustdo de residuos de carvao, areias de fundicao,
construcao e restos de demolicdo, com uma meta de 50% de residuo de combustao
de carvao beneficamente utilizado até 2011, sendo a taxa atual de 43%.

A meta nacional de reciclagem de residuos soélidos urbanos é de 35%, com
foco nas embalagens, papel e residuos de alimentos; através dos esfor¢os das parte
envolvidas e parcerias, a reciclagem de papel atingiu 56% em 2007. Foi emitido
decreto federal em janeiro de 2007, reforcando o conceito dos 3R’s beneficiando o

meio ambiente, energia e gerenciamento de transportes.
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3. METODOLOGIA DE PESQUISA

De acordo com Gil (2001, p.31) “método significa caminho para se chegar a
um fim”.

Pesquisa é um conjunto de acdes propostas, de modo a encontrar a solucao
para um problema, que tem por base procedimentos racionais e sistematicos.
Pesquisa é a atividade basica da ciéncia na sua indagacdo e construcdo da
realidade; ou seja, de forma bastante simples, pesquisar significa encontrar
respostas para indagacoes propostas (SOARES, 2007).

Miguel (2007 apud SOARES, 2007) afirmam que o processo de pesquisa €
desenvolvido mediante o concurso do conhecimento disponivel e a utilizacdo
cuidadosa de métodos, técnicas e outros procedimentos cientificos. Desta forma,
segundo Soares (2007), as pesquisas sao classificadas de acordo com sua
natureza, forma de abordagem, objetivo e procedimentos técnicos. O método de
pesquisa permite ao pesquisador orientar seu trabalho no sentido de alcancar seu
objetivo de maneira planejada quanto as observacdes, experimentos e andlise dos
resultados e de informacgdes.

Baseado nesses conceitos, esta pesquisa defini-se como sendo: aplicada,
qualitativa com alguns dados quantitativos, e exploratéria, cujo procedimento técnico
adotado foi o ‘Estudo de Caso’ por permitir alcangar o objetivo proposto.

Eisenhardt (1989) descreve a necessidade de se utilizar a estratégia de
pesquisa “Estudo de Caso” deve nascer do desejo de entender um fenémeno social
complexo. Cita ainda, que o tipo de questao de pesquisa é da forma ‘como?’ e ‘por
qué ?’, quando o controle que o investigador tem sobre os eventos é muito reduzido;
ou quando o foco temporal estd em fenémenos contemporaneos dentro do contexto
de vida real e ainda, os limites entre o fendmeno e o contexto ndo sao claramente
definidos. O Estudo de Caso é uma estratégia escolhida para se examinar
acontecimentos contemporaneos, mas quando ndo se pode manipular
comportamentos relevantes, e conta com muitas das técnicas utilizadas pelas
pesquisas historicas, mas acrescenta duas fontes de evidéncias que usualmente
nao sao incluidas no repertério de um historiador: observacdo direta e série
sistémica de entrevistas (YIN, 2001). O autor cita que o Estudo de Caso,

comparativamente ao método historico, possui a vantagem de poder lidar com uma
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variedade maior de evidéncias, além de permitir, no caso da observacédo
participante, a manipulacao informal das variaveis utilizadas.

Para Yin (2001, p. 19), esse método apresenta trés condicdes que ajudam a
definir a estratégia a ser utilizada: (a) o tipo de questao da pesquisa; (b) a extensao
de controle que o pesquisador possui sobre 0s eventos comportamentais efetivos e
(c) o grau de enfoque em acontecimentos histéricos, em oposicao a acontecimentos

contemporaneos.

3.1 Protocolo da pesquisa

Para Eisenhardt (1989), o protocolo do Estudo de Caso é mais que um
instrumento, pois contém o0s procedimentos e as regras gerais que deverao ser
seguidas. A funcao do protocolo é a de aumentar a confiabilidade da pesquisa ao
servir como guia ao investigador ao longo das atividades do estudo.

Baseado num modelo proposto por Yin (2001), o protocolo divide-se em
quatro partes e foi estruturado um plano formal, que foi seguido para a realizacdo da
pesquisa e a coleta de dados junto aos casos a serem estudados.

3.1.1 Visao geral do projeto

Quanto ao objetivo do estudo demonstra-se a real necessidade da adogéo
apenas de caixas plasticas no setor de embalagens HTFs com garantia de
higienizacdo das mesmas conforme a INC n®. 09 (anexo lIll). Outros materiais podem
ser utilizados na matéria-prima das embalagens desde que utilizadas uma Unica vez,
e descartadas ap0s 0 uso.

As empresas estudadas foram a CEASA-Campinas, a CEASA-Sao Paulo,
ambas localizadas no estado de Sao Paulo e que possuem uma central de
higienizacdo de embalagens HTFs na prépria unidade, e na empresa privada
Saniplast-Locacdo e Higienizagdo de Caixas Plasticas, estabelecida na cidade de
Sao Paulo, localizada préxima a CEASA-Sao Paulo.

As informacdes fornecidas foram provenientes de contato prévio com os
administradores das centrais de higienizacdo e administradores das CEASAs, que
se disponibilizaram a contribuir com o estudo. Foram acessados os portais destas
unidades pela internet. Foram efetuadas visitas locais.

Quanto ao referencial teorico, foi estruturado um referencial sobre logistica

reversa, sustentabilidade corporativa, embalagens, embalagens e a questao



61

ambiental, gerenciamento de residuos no exterior, entrepostos alimentares no Brasil,
estudada a atual legislacdo do setor, Centrais de Embalagens, o sistema de Banco
de Caixas e sua contribuicao para o setor.

Quanto aos procedimentos de campo (coleta de dados), foi preparado um
roteiro de visitas (anexos | e Il), contendo perguntas abertas e fechadas com
informacdes consideradas relevantes para o pesquisador. Essas visitas ndo tiveram
tempo determinado ou programacao regular, pois foram realizadas entrevistas
informais, coletados dados histéricos, balancos, esquemas operacionais, mapas e
demais informacdes relevantes.

Quanto aos recursos utilizados, foram realizadas entrevistas in loco, via
telefone, coletadas informacdes via e-mail e, muitas das entrevistas foram gravadas
e posteriormente transcritas (roteiro das entrevistas conforme anexos | e Il). Foram
efetuadas também, fotografias do local onde o processo é realizado para cada caso,
objetivando reproduzir maior fidelidade ao estudo.

Quanto a agenda, foram efetuadas entrevistas com gerentes e funcionarios
envolvidos nos processos, com dirigentes das CEASAS no periodo de marco de
2008 a janeiro de 2010.

Quanto as fontes de informagdes, forma coletados os dados primarios por
entrevistas com gerentes e pessoas envolvidas no processo de logistica reversa das
centrais de higienizacdo. Os dados secundarios foram obtidos em documentos
internos, noticias, balancos contabeis, acesso aos portais das empresas e demais

documentos disponiveis para a pesquisa.

3.1.2 Guia para o relatério do estudo de caso (multiplo)

Uma primeira fase envolvendo a andlise dos dados coletados, uma segunda
fase de avaliacdo das informacoes e estabelecimento de comparacdes, uma terceira
fase relativa a verificagdo de procedimentos comuns em todos os casos analisados e
uma ultima fase de redacao do relatério final completo envolvendo a revisdo da
literatura, metodologia e anélise dos casos.

3.2 Etapas da pesquisa
Foi realizado levantamento bibliografico sobre logistica reversa, embalagens,
sustentabilidade corporativa, a atual legislacdo do setor, central de embalagens e
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banco de caixas operando com uma central de higienizacdo e como este processo
pode contribuir para o setor.

Foram definidos os trés casos que foram analisados em profundidade,
realizados no estado de Sao Paulo por tratar-se de uma das regides mais ricas do
pais com grande volume de produtos HTFs comercializados.

Os casos analisados foram realizados na CEASA de Campinas (SP), na
CEASA de Sao Paulo (SP), e na empresa privada Saniplast-Locacao e Higienizacao
de Caixas Plasticas.

A escolha se deve ainda, aos dois entrepostos citados possuirem a central de
higienizacdo em sua estrutura interna e a Empresa Saniplast-Locacdo e
Higienizacdo de Caixas Plasticas, por ser uma central de higienizacao localizada
proxima a CEASA-SP.

Foi detalhada a metodologia e incorporados instrumentos de pesquisa de
forma a viabilizar a coleta de dados para que o presente trabalho pudesse atingir
seus obijetivos.

Foram entrevistadas as pessoas-chave nas unidades definidas no Estudo de
Caso Multiplo,com o propésito de coletar o maximo de informacdes relevantes ao
caso, procurando estudar cada caso com profundidade.

Foram analisados os casos de forma qualitativa no intuito de identificar a real
contribuicdo das centrais de higienizacdo de embalagens HTFs nas CEASAs.

Foram redigidos artigos cientificos para congressos e foi elaborada a defesa
da dissertacao de mestrado.

Dessa forma, espera-se atingir os objetivos propostos neste trabalho e
contribuir para a otimizacdo do fluxo logistico das embalagens nas CEASAs
brasileiras, com iniciativa de sustentabilidade ambiental e garantia de condicdes
sanitarias satisfatérias dos produtos HTFs.
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4. ESTUDO DE CASO MULTIPLO

A definicao técnica de pesquisa de Estudo de Caso € apresentada por Yin
(2001, p.32, 33):

Um estudo de caso € uma investigacdo empirica que investiga um
fendbmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real,
especialmente quando os limites entre o fendmeno e o contexto nao estao
claramente definidos [...] A investigagédo de um estudo de caso enfrenta uma
situagdo tecnicamente Unica em que havera muito mais variaveis de
interesse do que pontos de dados, e, como resultado, baseia-se em varias
fontes de evidéncias, com os dados precisando convergir um formato de
tridngulo, e, como outro resultado, beneficia-se do desenvolvimento prévio
de proposicoes tedricas para conduzir a coleta e a andlise de dados.

Este trabalho apresenta mais de um estudo de caso, passando a ter a
nomenclatura de Estudo de Caso Mudltiplo, que pode ser constituido como teste de
uma teoria que precisa ser comprovada, embora nao aceita como verdade universal.
A questdo da pesquisa baseada em “como” ndo exige um controle sobre eventos
comportamentais e trata de acontecimentos contemporaneos.

Braga Junior (2007) relata que a estratégia de pesquisa ndo desenvolve um
conjunto fixo de etapas e ndo ha uma sistematizacdo para um projeto de pesquisa,
mas deve possuir um plano de acao, uma sequéncia légica dos acontecimentos a
partir da questdo do estudo. No estudo proposto foram realizados levantamentos
bibliograficos junto ao setor HTF, bem como a logistica reversa, as defini¢cdes e
resultados ja alcancados por outras pesquisas. Embora algumas destas pesquisas,
nao tenham sido realizadas no mesmo setor, permitiram um melhor direcionamento
do caminho a ser percorrido.

Eisenhardt (1989) e Braga Junior (2007) concordam que a modalidade de
estudo de caso € caracterizada pelo estudo profundo e exaustivo de um ou poucos
objetos, de maneira a permitir o seu conhecimento amplo e detalhado. Portanto, a
definicdo de um protocolo da pesquisa cria o direcionamento mais adequado de
como devera ser conduzido os trabalhos.

4.1 Desafios para os entrepostos alimentares no Brasil

Segundo Conab (2009), o conjunto de CEASAs conta atualmente com 72
entrepostos em 22 estados brasileiros, comercializando uma quantidade estimada
em 14 milhdes de toneladas de HTFs anuais, cifra expressivamente superior a
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verificada em paises como Franca (5 milhdes de toneladas) e Espanha (5,5 milhdes
de toneladas) (CUNHA, 2006).

A Conab (2009) identificou 20 novas demandas para construcao de novos
entrepostos atacadistas, sendo que estdo em fase de implantacdo mais 7 unidades;
Rio Branco (AC), Colatina (ES), Sdo Mateus (ES), Boa Vista (RR), Mossoré (RN),
Barbalha (CE) e Umuarama (PR).

Para Cunha (2006), o historico recente da evolucao institucional do setor
aponta movimentos contraditérios, cujos efeitos sobre o papel do segmento
atacadista ainda ndo sdo claros. Do ponto de vista te6rico e normativo ha
essencialmente falta de clareza das instancias governamentais e dos 6rgaos de
coordenacao setorial sobre qual é o papel das CEASAs e para onde devem ser
orientadas suas acdes. Existem alguns pontos essenciais, que geralmente ndo séao
compreendidos sobre o papel das CEASAs. Primeiro, as CEASAs sao espacos de
regulacdo normativa que influenciam o sistema a montante e a jusante, no
estabelecimento de normas de horarios, de padroes de embalagem, sanidade,
informacao de precos e origens. Segundo, que a capacidade efetiva de regulacéao
tem um componente enddgeno (empresarial, da empresa gestora) e exdégeno
(ambiente institucional, governo, mercados, concessionarios, produtores), cuja
interagédo, dita as possibilidades de alcance e efetividade de suas normas. A
incapacidade de adotar um padrao obrigatério disseminado de rotulagem de HTFs, a
despeito do aparato legal que o torna obrigatério € um exemplo claro da
necessidade de coordenacdo de agdes, com diversos agentes da cadeia produtiva
para efetivar normas. E terceiro que, de forma geral, sdo pouco percebidas pelas
instancias governamentais as possibilidades e os ganhos de coordenacao possiveis
neste espagco normativo.

Cunha (2006) cita que alguns dos desafios experienciados pelos entrepostos
alimentares, sao inerentes a dimensao logistica, e 0os enumera em trés grandes
desafios: O primeiro ja anteriormente citado é a busca pela oferta de novos servigos
voltados para apoiar a atividade comercial atacadista, expressa em servigos de
transito e tratamento de informagdes e dados, assisténcia técnica voltada para a
qualidade e a rastreabilidade, centros de apoio aos negécios, apoio para
negociagdes internacionais, publicidade etc.

Do ponto de vista de infra-estrutura a questdo ambiental é talvez a maior

fragilidade das CEASAs brasileiras. Os grandes entrepostos brasileiros, em
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dissonancia com seus similares de paises desenvolvidos, ainda ndo incorporam um
padréo consistente de gestdo ambiental e de recursos ndo-renovaveis eficientes e
voltados para a reducdo de desperdicio e utilizacdo racional de recursos, nao
obstante serem comuns iniciativas pontuais e alguns exemplos bem sucedidos. A
gestdo de residuos organicos e nao-organicos € o ponto critico operacional deste
sistema, que poderia ser o difusor de novos padrdes para os nucleos urbanos.

Finalmente, a promocdo da qualidade dos alimentos, da sanidade dos
produtos e da rastreabilidade, através das normas do APPCC e de programas
permanentes de qualificacdo é o terceiro grande desafio brasileiro.

4.2 A central de embalagens

O sistema de Banco de Caixas (BC) surgiu inicialmente como Central de
Embalagens (CE) teve um forte apoio no projeto, por parte do planejamento
estratégico da CEAGESP, sob a coordenacdo do Centro de Qualidade em
horticultura (CQH). A CE inicialmente alugava a embalagem plastica através de um
contrato minimo de 24 meses, armazenava, higienizava e reparava as mesmas. A
proposta da CE teve um grande sucesso no mercado varejista, nas grandes redes
como o Pao de Acucar, o Sé, o Carrefour e o Wall-Mart. Para maior garantia, essas
redes varejistas exigiam do fornecedor a apresentacédo do contrato de aluguel e do
namero de embalagens necessarias no fluxo adequado das mesmas. Esse nimero
chegava a até cinco vezes o volume de cada entrega.

Gutierrez (2000) relata que esse sistema apresentou muitos problemas:

A embalagem nao podia ser adquirida, apenas alugada e mesmo que o
cliente possuisse producao apenas por 60 dias no ano, ele continuava obrigado a
pagar o aluguel de 24 meses. O locatario das embalagens ficava responsavel pela
administracao do retorno das embalagens e a perda era responsabilidade exclusiva
do mesmo.

As embalagens nao estavam sendo higienizadas. Contrariamente ao proposto
pelo projeto, onde o aluguel da mesma garantiia todas as desinfecgbes
necessarias, a CE cobrava por desinfeccdo. O que se percebia no mercado era a
embalagem plastica tomando o lugar da embalagem de madeira retornavel, com
todos os seus problemas e um agravante: a embalagem plastica durava mais e os
meandros microscoépicos do plastico permitiam o acumulo de mais sujeira.
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O custo do aluguel da embalagem era muito alto. Com aproximadamente seis
meses de aluguel era possivel adquirir uma boa embalagem nova.

Algumas grandes redes estavam alugando a embalagem e repassando para o
fornecedor com uma boa margem de lucro.

A retirada da embalagem vazia do grande varejo era muito demorada e o
volume elevado de embalagens alugadas exigido pelo varejo (até cinco vezes o
volume de cada entrega) servia de “pulmao” para as grandes redes varejistas.

As dificuldades e o custo da administracdo da embalagem eram encargos do
fornecedor.

A maioria do produto contido em embalagens plasticas chegava ao mercado
em embalagens reutilizadveis e eram repassadas pelo atacadista antes de ser
entregue ao varejo. O manuseio desnecessario aumentava as perdas e diminuia a
vida de prateleira do produto.

Gutierrez  (2000) enfatiza que o mercado necessita de embalagens
paletizaveis, modulares, adequadas para diferentes produtos, limpas, baratas, se
retornaveis com garantia de retorno e desinfeccédo, de disponibilidade garantida e
que quando vazias, ndo entrem na area de comercializagao.

Na tentativa de melhorar o sistema descrito, foi criado o BC da CEAGESP.

4.3 Banco de caixas plasticas

A idéia do BC surgiu na CEASA-Campinas. A seguir, sdo descritos 0s
parametros da idéia inicial.

O vale-caixa e o Depédsito de Caixas sdo os alicerces do BC que fica
responsavel pela venda e pela garantia do vale-caixa. O sistema devera oferecer
uma familia de embalagens paletizaveis e modulares de diferentes tamanhos.

A embalagem devera permitir a sua identificacao individual através de codigo
de barras ou alguma tecnologia semelhante.

Qualquer pessoa que adquirir um vale-caixa sera proprietaria de uma
embalagem (caixa). Ela podera retirar ou negociar a embalagem no momento que
Ihe aprouver. O vale-caixa ndo tera data de vencimento.

A embalagem vazia, dentro da CEASA, sera sempre armazenada no Depdsito
de Caixas. SO sera permitida a entrada de embalagens vazias no mercado se
destinadas ao BC;
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O Depoésito de Caixas sera responsavel, 24 horas por dia, pela
disponibilidade, manutencédo e higienizacdo adequada de embalagens vazias. Na
pratica, quem adquirir um vale-caixa serd dono de uma embalagem virtual, com
garantia de disponibilidade.

O vale-caixa sera utilizado como moeda no BC. Cada um dos usuarios, na
retirada de uma embalagem, precisara entregar um vale-caixa e na entrega de uma
embalagem recebera um vale-caixa. Devera ser possivel a recompra do vale-caixa.
Devera existir um lastro-caixa e o vale-caixa s6 podera ser emitido na primeira venda
da embalagem.

O Depésito de Caixas nao precisara ser localizado dentro da CEASA. A area
necessaria é muito grande.

O vale-caixa devera manter um representante no entreposto e o BC ficara
responsavel pelo abastecimento e entrega de embalagem para os permissionarios
que precisarem de mesma para repasse do produto ou reembalamento;

A formacao de um pool de embalagens vazias livrara o produtor ou o
permissionario da necessidade de estoque de embalagens em virtude da demora de
retorno da embalagem. Hoje o tempo médio para o retorno da embalagem varia de 5
a 8 dias, o que significa um estoque 5 a 8 vezes maior que o numero de embalagens
colocados a venda. O BC pode reduzir esse numero para 2: uma embalagem cheia
no mercado e uma embalagem sendo embalada na roca. A entrega da embalagem
cheia no mercado dara direito ao vale-caixa e a retirada da embalagem vazia;

O vale-caixa devera se responsabilizar por um sistema que garanta e fiscalize
a higienizacdo das embalagem, e que incentive a utilizacdo do BC.

Poderao ser admitidos no sistema mais que uma empresa;

A contrapartida da CEASA local sera a proibicido de entrada da embalagem
vazia dentro do Entreposto. A entrada de embalagem vazia s6 sera permitida se
oriunda do BC.

A Figura 10 ilustra como o projeto inicial idealizou o fluxo das embalagem no
sistema BC.
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Caixa chela

Bancode Cafas
\Vale caixa Centralde Caixas
sCadastra os usuarios e Armazena a caixa vazia higieni-
sVende vale-caixa zada
s ompra vale-caixa w Substitui a caixa danificada
s(Jarante a disponibilidade de e Higieniza a caixa
caixas # Efetua a troca do vale caixa por
#(Farante a troca de caixas danifi-| caixa vazia
cadas = Efetua a troca de caixa vazia por
vale caixa
s Administra o retorno das caixas

Figura 10: Projeto inicial do fluxo logistico do banco de caixas
Fonte: CQH-CEAGESP

O estudo de caso multiplo que sera descrito a seguir, possibilitara entender
que esta concepcao do BC foi ajustada em algumas particularidades, conforme as
caracteristicas de cada CEASA e ainda em funcéo de discussées com 0s usuarios
do sistema, de forma a atender, na medida do possivel, os interesses dos atores
envolvidos, sem perder de vista que a finalidade primordial desse sistema é levar um
produto saudavel a mesa do consumidor.

O estudo de caso multiplo foi realizados junto as empresas de higienizacéo de
embalagens HTFs localizadas na CEASA de Campinas (SP), na CEASA de Séo
Paulo (SP), e na empresa privada Saniplast-Locacdo e Higienizacdo de Caixas
Plasticas, estabelecida na cidade de Sao Paulo, localizada proxima a CEASA-SP.

O mecanismo de coleta de dados se deu através de entrevistas pessoais,
contatos via telefone e e-mails juntos as CEASAS e empresas de higienizacao de
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embalagens HTFs. Pesquisas de campo também realizadas e ocorreram no periodo
de marc¢o de 2008 a janeiro de 2010.

4.4 A CEASA-Campinas

A CEASA-Campinas foi fundada pela COBAL nos termos do decreto n®
70.502, de 11 de maio de 1972, e iniciou sua operacao em 10 de marco de 1975.
Em 12 de dezembro de 1989 foi municipalizada, ou seja, a Prefeitura Municipal de
Campinas passou a ter 99,9998% das acdes da empresa, baseada na Lei Municipal
n® 6111, de 01/11/89. A CEASA-Campinas €, portanto, uma empresa municipal de
administracdo indireta, com orcamento proprio e segue as determinacbes da
legislacdo societaria, expressa na Lei 6.504, de 15 de dezembro de 1976,
submetendo-se, do mesmo modo, a legislagao fiscal e tributaria e as determinacdes
de seu estatuto social. Nestes anos de atividades o entreposto campineiro tornou-se
um dos mais importantes do pais, sendo o Unico, entre os dez maiores, localizado
fora de uma capital de Estado. Em volume de comercializagdo ela é hoje a oitava
maior no Brasil e a segunda no estado de Sao Paulo, possuindo também, o maior
mercado permanente de flores da América Latina.

Atualmente, a CEASA tem uma abrangéncia significativa, recebendo
compradores de praticamente todas as regibes do Estado de Sao Paulo,
abastecendo mais de 500 municipios. Fora do Estado, os produtos comercializados
na Central atingem, principalmente, o sul de Minas Gerais, Mato Grosso do sul, Rio
de Janeiro e norte do Parana. Os produtos comercializados no Mercado de Flores
alcancam distancias ainda maiores, recebendo compradores de Porto Alegre, Belo
Horizonte, Brasilia e Recife.

A empresa cresceu de forma planejada e oferece total infra-estrutura: amplo
estacionamento com mais de 3.200 vagas, area para carga e descarga cobertas,
rede bancaria e servigos de apoio, restaurantes e lanchonetes, seguranga 24 horas
com cameras e modernos recursos tecnoldgicos. Possui uma Usina Geradora de
Energia Elétrica que cobre 100% da necessidade do entreposto.

O Quadro 7 ilustra os principais dados gerais referentes a CEASA-Campinas.
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CEASA-Campinas
Rodovia Dom Pedro |, Km. 140,5 - Pista Morte - Campinas -
Localizacdo SP - CEP: 13082-302. Tel.: (19) 3746-1000.
http:{www.ceasacampinas.com.br
Mapa do entreposto Ver anexo [V
Organograma funcional Ver Anexo
Inicio das operactes 1975
Volume médio comercializado 56 mil toneladas/més
Area total do terreno 500 mil m®
Area total construida 120 mil m®

Quadro 7: Dados gerais da CEASA-Campinas

Qualidade, variedade, compromisso social e ambiental. Estes sdo os alicerces
da CEASA-Campinas, a missao de uma empresa que pertence a prefeitura de
Campinas. Além da administracdo dos mercados, a CEASA cumpre um papel social:
€ responsavel pela politica de seguranca alimentar da cidade de Campinas
desenvolvendo diversos projetos como a merenda escolar, o Banco de Alimentos, as
hortas comunitarias, a coleta seletiva de lixo e a reciclagem de residuos, entre
outros. Recebendo mais de 15 mil pessoas por dia, a CEASA gera cerca de 5,3 mil
empregos diretos e 20 mil indiretos. E exemplo de administracdo e responsabilidade
social, orgulho de Campinas e do Brasil.

Segundo a CEASA-Campinas (2009), o mercado local de HTFs movimenta
em média 56 mil toneladas de frutas, verduras e legumes por més distribuidos em
841 pontos de venda (boxes e pedras) e com 589 atacadistas (permissionarios). O
entreposto campineiro destaca-se pela infra-estrutura, pela qualidade e variedade
dos produtos (ver anexo Xlll).

Instalado numa &rea construida de 62 mil m? o mercado conta com uma infra-
estrutura completa para atender clientes e varejistas como servicos de apoio,
bancos, lojas de embalagens e insumos agricolas, caixaria, mecéanica e elétrica de
veiculos, casa lotérica, banca de jornal, escritérios de contabilidade, restaurantes e

lanchonetes, entre outros.
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As plataformas de carga e descarga sédo todas cobertas oferecendo conforto
aos clientes e qualidade aos produtos. Ha ainda &reas para depoésito e
armazenamento de mercadorias com camaras frias de uso comum estocagem e
conservacao de produtos e pavilhdes de beneficiamento.

A variedade e a qualidade sdo outro destaque da CEASA-Campinas. O
entreposto comercializa um mix completo de HTFs praticamente o ano todo, pois 0s
permissionarios (comerciantes) buscam fornecedores de outros estados e paises em
mais de 700 localidades, inclusive do exterior. Sdo mais de 100 produtos, dos
tradicionais até os mais exéticos, além do comércio de pescados, queijos, carnes,
graos e alimentos secos e da culinaria japonesa. O Entreposto recebe cerca de 20
mil clientes por més dos mais variados ramos - atacadistas, supermercados,
varejoes, hotéis, restaurantes, entre outros, que chegam de todas as regides do pais
em especial dos estados de Sdo Paulo e Minas Gerais. A Ceasa-Campinas
abastece mais de 500 municipios (CEASA-Campinas, 2009).

Para se tornar um permissionario da CEASA existem duas maneiras:

Surgindo uma area nova, por motivo de expansao ou outro qualquer, a
CEASA abre uma licitagdo e a empresa vencedora do processo licitatorio, assina um
Termo de Permissdo Remunerada de Uso (TPRU) com a CEASA.

Outra maneira permitida é através de transferéncia do direito de uso de
empresas ja estabelecidas. Existe todo um processo burocratico que a CEASA
assina o TPRU para o adquirente. Trata-se de um processo de transferéncia de
permissao, todo ele efetuado pelo Departamento de Mercado.

Atualmente existe alguma reserva em torno de 30 pedras disponiveis, para
produtores sazonais, geralmente com contratos com vigéncia em torno de 3meses,
para ser atraente.

Os programas sécio-ambientais desenvolvidos pela CEASA-Campinas estéao
descritos no anexo VIl deste trabalho.

Segundo o Gerente do Departamento de Mercado Hortigranjeiro da CEASA-
Campinas (nosso entrevistado), tanto no aspecto técnico como econdémico, as
embalagens de papeldo e plastico sdo mais vantajosas que as de madeira por
motivos diversos, como a conservacao do produto, reducdo aos danos mecanicos ao
produto, entre outros. Todavia o custo beneficio do papeldao acaba sendo alto e
desfavorece o transporte, uma vez que muitos dos produtos sdo embalados no
campo sob condi¢des diversas de tempo.
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O papelao € ideal para frutas, pois o produtor de frutas geralmente possui
uma melhor estrutura para embalagem do produto, mesmo no campo (sistemas
chamados packing- houses), inclusive a estrutura de transporte é melhor.

Houve nesta CEASA uma experiéncia com embalagem de papeldao para
acomodacdao de mamao proveniente do Estado da Bahia, que devido a grande
distancia, mostrou-se desfavoravel.

Pela experiéncia desta CEASA, é nitida a superioridade da embalagem
plastica sob os demais materiais, salvo algumas frutas como a mag¢a e meléo, por
exemplo, cuja embalagem é tradicionalmente de papelao.

Segundo o gerente de mercado, circulam anualmente na CEASA-Campinas
cerca de 1,8 milhées de embalagens HTFs. A Tabela 2 apresenta a estimativa das
embalagens circulantes no ano de 2008.

Tabela 2: Estimativa de movimentagao de embalagens na CEASA-Campinas em 2008

Estimativa de movimentaciao em 2008

Material das embalagens Nimero de embalagens (%)
Madeira 1.150.000 65,23
Papeldo 46.000 2,61
Plasticas 567.000 32,16

Totais 1.763.000 100

Fonte: CEASA-Campinas, 2009

Esta estimativa foi desenvolvida excluindo-se o0s produtos que
tradicionalmente, sdo acomodados nas embalagens de papeldo. Observa-se que as
embalagens de madeira representam 65,23 % de um potencial de aproximadamente
1,8 milhGes de caixas circulantes por ano.

E um anseio antigo desta CEASA a implantagdo de um sistema de Banco de
Caixas (BC) que opere através de uma Central de Higienizacao (CH) de embalagens
plasticas, a gradativa substituicio das embalagens de madeira reutilizada por
embalagem plastica e a permissdo de embalagens de papeldo de utilizacao Unica,

de forma a atender as boas praticas de sanidade do produto.
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O cumprimento da INC n® 09 (anexo Ill) é parcial no entreposto, pois muitas
embalagens ainda sao reusadas nas modalidades de madeira e papeldo, e as
embalagens plasticas ndo sdo higienizadas, considerando-se ainda, a falta de
administracao da logistica reversa das mesmas.

Todo o rejeito de madeira, papeldo e residuos organicos sdo coletados, a
madeira é triturada e enviada para empresas de reciclagem, o papeldao possui 0
mesmo destino, e o residuo organico improprio para 0 consumo, € enviado para uma
a unidade de compostagem dentro da CEASA (Cooperativa Vitéria, anexo V).

Esta CEASA articulou-se com os atores envolvidos e esta atualmente,
implantando uma CH de embalagens plasticas. Trata-se de mais um permissionario
que venceu o processo de licitacao publica a Logiclean Comércio e Higienizacdo de
Caixas Plasticas (anexo IV e anexo XIII, Figuras 3, 4 e 5).

A Logiclean esta concluindo sua obra, um prédio de 4 mil m? com
possibilidade de expans&o para até 12 mil m?, em um investimento aproximado de
R$ 4,8 milhdes. A maquina de higienizagdo possui capacidade de 2600 caixas/hora.
A inauguragao aconteceu em 05 de novembro de 2009.

A CEASA-Campinas emitiu o Comunicado 13/2009 (anexo VI) que foi
divulgado a todos os permissionarios e compradores, estabelecendo as normas para
operacgdes com embalagens plasticas dentro da CEASA. Essas normas foram,
anteriormente, amplamente debatidas entre a CEASA-Campinas, Assoceasa
(Associacdo dos Permissionarios da Ceasa), APAS (Associacdo Paulista de
Supermercados) e a Empresa Logiclean, entrando em vigor em 01 de outubro de
20009.

Este comunicado descreve a empresa Logiclean como permissionaria
prestadora de servicos do BC, sendo a higienizacdo, locagcdo e administracao da
logistica reversa das embalagens plasticas. Faz mencdo ainda sobre o que é a
higienizagdo em cumprimento a INC n® 09 (Anexo lll), a emissédo de laudo/certificado
de higienizacao. Este laudo, segundo o gerente de mercado da CEASA-Campinas,
sera solicitado quando da entrada das embalagens plasticas na CEASA e sera
assinado por um responsavel técnico, provavelmente, um quimico ou engenheiro
agrénomao.

Outro assunto do comunicado 013/2009 (anexo VI) é o esclarecimento de que
nao existe necessidade do usuario de embalagens desfazer-se de suas caixas por
estarem fora do padrao Logiclean, apenas obriga que estas sejam devidamente
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higienizadas e sanitizadas, esclarecendo ainda, que neste caso, estas embalagens
nao entrardo no sistema de logistica reversa, ou seja, ndo serdo administradas pelo
BC.

Outro ponto muito importante € que as embalagens de madeira retornaveis
poderao ser reutilizadas até 30 de setembro de 2010, ou seja, existe tempo
suficiente para adequacdo ao modelo, sem pressa. Trata-se de uma medida
planejada e consciente.

Conforme o comunicado 013/2009 (anexo VI), a logistica reversa das
embalagens seguird o esquema ilustrado na Figura 11.

Banco de
Zaixas

Caixas VazZias

rédito

Caixas higienizadas vazias

Cradito 3
Compradaor Fermissicnario

~i
-

v

Caixas com mercadoria

Figura 11: Fluxo logistico reverso do banco de caixas na CEASA-Campinas
Fonte: CEASA-Campinas, 2009

O cliente comprador adquire, inicialmente, créditos de embalagens no BC, de
acordo com a sua necessidade. O permissionario adquire ou loca as embalagens
padronizadas, em quantidade de acordo com sua necessidade de utilizagao.

O cliente comprador, ao adquirir mercadorias, repassa ao permissionario 0s
créditos correspondentes a quantidade de embalagens. Sempre que retornar ao
mercado o cliente comprador devera depositar embalagens vazias no BC, e receber
os créditos correspondentes.

Por sua vez, o permissiondrio retira as embalagens vazias no BC, transfere os
créditos, e efetua o pagamento pelos servigos de higienizagao.

As transacdes serdo efetuadas entre varejistas (comprador), permissionarios

(atacadistas) e Logiclean (BC). Todos os usuarios serdo cadastrados previamente
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no BC e cabera aos usuarios varejistas e permissionarios, zelar pela conservagao e
integridade das embalagens.

Sera emitido para ampla divulgagcdo na CEASA um boletim educativo sobre a
correta utilizacdo e manuseio das embalagens de forma a prolongar a vida util das
mesmas.

O comprador quando chega ao mercado com suas embalagens sujas,
deposita as mesmas no BC, o Banco efetua um crédito referente a estas
embalagens no cartdo do comprador. O comprador efetua suas compras e transfere
estes créditos ao permissionario ou para o produtor. O comprador leva o produto em
embalagens higienizadas. O produtor ou permissiondrio de posse desses créditos
paga ao BC na retirada das embalagens vazias higienizadas.

E importante ressaltar que: paga pelo servico sempre quem retira as
embalagens. Quem as devolve, ndo paga. E uma maneira de incentivar a devolucdo
da embalagens evitando perdas e roubos.

Na CEASA-Campinas, as caixas serdao devidamente padronizadas com
matéria-prima virgem, através de um convénio entre a Logiclean e uma empresa
produtora das embalagens. Uma vez que a quantidade comprada sera grande,
permitird um preco atraente para embalagens de maior qualidade e durabilidade.

O gerente da Logiclean (nosso entrevistado), salientou a necessidade de
operar com embalagens mais duraveis, uma vez que se assim nao o fosse, a quebra
frequente de embalagens poderia ser prejudicial financeiramente ao BC. A Tabela 3
especifica as embalagens com as respectivas medidas e uma familia de cores que
permite separar os produtos HTFs por categorias.

Tabela 3: Familia de caixas Logiclean

Medidas (CxLxH) Cores
60 x40 x 14 cm Cinza
60 x 40 x 18 cm Amarela
60 x 40 x 24 cm Verde
60 x 40 x 31 cm Marrom
60 x 40 x 38 cm Vermelha

Fonte: CEASA-Campinas, 2009
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Segundo o gerente da Logiclean, o modelo de medidas 60 x 40 x 24 cm.
responde por 80% do volume das embalagens do mercado. A empresa possuira
operacao logistica rapida, com a finalidade de evitar “gargalos” e sua margem de
lucro estimado nas operacdes, sera da ordem de 20%. Inicialmente o projeto
pretende higienizar 400 mil caixas/més, até que todo o mercado se acomode
conforme o aviso 013/2009 (Anexo VI), quando o volume total de embalagens
circulantes oscilara por entre 1,5 a 1,8 milhées de embalagens.

A Tabela 4 descreve as operacbes da Logiclean com seus respectivos

precos.
Tabela 4: Servigos e pregos Logiclean
Operagdes Precos (R$)
Venda de caixa nova (resina virgem) 13,00 a 13,50 (conforme as medidas)
Locagdo 1,50 (mensal)
Higienizagdo 0,35 (a unidade)

Fonte: Logiclean, 2009

O gerente da Logiclean ja possui experiéncia com outros sistemas de BC,

inclusive ja trabalhou juntamente com seu atual socio. Juntos, com mais outros
sécios, vislumbraram na CEASA-Campinas uma excelente perspectiva de mercado.
A parceria teve idéias e projetos elaborados junto as autoridades da cidade. Existe
forte apoio da CEASA-Campinas, inclusive de alguns permissionarios.
A empresa esta iniciando atividades na CEASA, esta elaborando seu organograma
funcional e vai gerar 75 empregos diretos, adequando estes a um Programa
Operacional Padrao (POP), como forma de oferecer servicos padronizados com
qualidade tanto para o cliente, como para o funcionario. Devera operar no regime de
24 horas diarias obedecendo a Instrucdo ABNT NBR15674 (Caixa plastica retornavel
para horticolas - Recebimento, higienizagao e distribuicao - Requisitos e métodos de
ensaio). Esta instrucdo prevé inclusive, o controle de microorganismos nas
embalagens higienizadas e mecanismos de controle de qualidade dos processos de
higienizacdo. Um laudo comprobatério de higienizacao, esta sendo elaborado.

A fonte de agua para as operacdes é proveniente de um pogo artesiano da
CEASA que segundo dados da engenharia local, possui uma vazao de 20 mil litros/
hora, suficiente para atender os processos. Segundo o gerente da Logiclean, sera
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utilizado 1,4 mil litros/hora de agua para higienizagéo de 2,6 mil caixas. Entretanto, o
sistema de agua mais a solugdo sanitizante, vai operar em circuito fechado,
procurando evitar consumo de agua. Este sistema serd drenado a cada oito horas
para lavagem da maquina. Esta solucdo drenada seguira para um tanque de
decantagcdo, onde as particulas sélidas seguirdo para compostagem e o volume
liquido sequira para a ETE da CEASA.

Seré utilizado aquecimento de agua no processo de higienizagao, através de
energia solar. Nos periodos de falta de sol, sera utilizado gas GLP (Gas Liquefeito
de Petroleo), com um consumo estimado em 10 Kgf./hora.

O gerente da Logiclean justifica que o conceito de maquinas de 4 estagios
antigamente era pré-lavagem, solucdo quimica, enxague, enxague. Por experiéncia
propria, percebeu-se a necessidade de modificar as operagoes, devido a sujidade de
algumas caixas, justificando que a sujidade de uma caixa pode ser leve, porém, a
densidade da sujidade, pode ser alta. Dessa forma, a Logiclean propde o processo
conforme ilustra a Figura 12, observando-se que a agua quente é utilizada nos
segundo e terceiro estagios. Nos trés primeiros estagios, as caixas serao imersas
em solucao quimica, seguindo para um enxague leve e apds, no quinto estagio,
passarao para enxaglie sob presséo de bicos dispersores. No sexto estagio se dara

0 processo de sanitizacao, e o sanitizante utilizado, sera o quaternario de aménia.

19, 27 e 3°

Estagios Solugéo Quimica
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Enxague
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Enxague com pressao
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Estagio Sanitizagéo

5
Estagio

> e >
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Figura 12: Processo de higienizagéo Logiclean

Fonte: Logiclean, 2009
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O sistema de cobrangca serd o cartdo magnético e possuira um codigo de
seguranca com 10 digitos. Funcionara via internet, com emissdo de extrato em
tempo real. O cliente necessitara apenas possuir um leitor éptico. O sistema
permitird o uso para produtores sazonais.

Este sistema de cobranca permitird ao cliente em tempo real, conhecer onde
estdo suas embalagens. Esta facilidade permitira maior rastreabilidade sobre as
embalagens que estao circulando, aumento da dindmica de mercado, necessidade
de menores volumes de aquisicao e estoques reduzidos.

Segundo o gerente da Logiclean que o custo da higienizacao se torna
atraente uma vez que o servico engloba a administracdo da logistica reversa, a
sanitizacdo, aluguel e emissao de laudo técnico. Ele enfatiza ainda, que a misséao
da empresa é levar a familia brasileira 0 maximo de salude possivel, pela oferta de
um produto saudavel, colhido com tanta tecnologia e transportado em embalagens
higienizadas, sanitizadas elevando a qualidade do produto.

Na opinidao da empresa, certa resisténcia as mudancas é natural existir,
porém, tem sido grande o apoio dos atores envolvidos, principalmente da CEASA-
Campinas.

Para o gerente de mercado da CEASA-Campinas o projeto permitira
adequacao a INC n® 09 (anexo lll) e grande modernizagdo no setor. Embora hoje, a
embalagem plastica possua um custo consideravel e dificuldade de retorno, esta
dificuldade sera dominada com o gerenciamento da logistica reversa pela Logiclean,
e sera permitido perceber que o preco da embalagem plastica sera diluido ao longo
do uso, que se tornara extenso em funcao da durabilidade da mesma.

Quanto ao reconhecimento dos atores envolvidos, o gerente de mercado da
CEASA-Campinas justifica que toda mudanca gera resisténcia, embora o fato nao
seja prejudicial a implantacdao do BC. Existem boas expectativas, e algum receio,
uma vez que existem riscos e gastos, principalmente no inicio.

Este sistema é atraente, uma vez que reduz os estoques dos atacadistas, o
produto sera acomodado em melhores condi¢cdes de higiene, a logistica reversa sera
administrada, enfim, para todos os envolvidos a expectativa é boa.
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4.5 A CEASA - Sao Paulo

A CEAGESP administra a CEASA-SP, um dos maiores centros atacadistas de
alimentos do mundo. Por seus portdes passam todos os dias em média, cerca de 12
mil toneladas de frutas, verduras, legumes, pescados e flores vindos de 1.500
municipios brasileiros e de outros paises. A movimentagcdo de mercadorias esta
proxima de 250 mil toneladas por més, nos 700 mil m? de area, o visitante conhece
o local de onde sai a maior parte das frutas, verduras, legumes, flores e peixes que
abastecem mais de 60% da grande Sao Paulo, além de outros estados e paises
vizinhos.

A CEAGESP é uma empresa de economia mista do governo federal,
responsavel pela CEASA-SP, principal entreposto atacadista de hortigranjeiros do
Brasil, e outras 11 CEASAs no interior do estado, que movimentam significativo
volume da producao nacional de produtos vegetais para consumo ‘in natura”.

A CEASA-SP é maior central de abastecimento da América Latina, é também
um ponto turistico na cidade de Sao Paulo que atrai centenas de visitantes
(empresarios, turistas, pesquisadores e estudantes).

O Quadro 8 ilustra os principais dados gerais referentes a CEASA-Sao Paulo.

CEASA-S&o Paulo

Avenida Dr. Gastdo Vidigal, 1946 - Vila Leopoldina - Séo
Localizacdo Paulo - SP - CEP: 05316-300. Tel.: (11) 3643-3700.

E-mail: ceagesp@ceagesp.gov.br

Mapa do entreposto Ver anexo VI
Organograma funcional Ver Anexo X
Inicio das operaces 1966

Volume médio comercializado 250 mil toneladas/més
Area total do terreno 700 mil m°

Area total construida 271 mil m°

Quadro 8: Dados gerais CEASA-Sao Paulo
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A CEAGESP tem por missao disponibilizar infra-estrutura de apoio ao sistema
de abastecimento alimentar estadual e nacional, locando espaco nas centrais de
abastecimento para a comercializacdo de hortifrutigranjeiros, bem como prestando
servicos de beneficiamento, guarda e conservacdo de produtos agropecuarios e
derivados, por meio de armazéns gerais. A unidade busca constantemente
aperfeicoar o seu modelo de gestdo, para que possa tornar-se mais eficiente na
administracao e no uso de seus recursos técnicos, materiais e econémicos.

O crescimento da populagcdo e a sua concentracdo em grandes centros
urbanos distanciam as pessoas da agricultura e o produtor do consumidor. O
produto HTF fresco esta pronto para o consumo no momento da sua colheita, ndo
passando por nenhum processo industrial de transformacéo. Entre o produtor e o
consumidor sé existe a distribuicdo. Dessa forma, as exigéncias legais para um
alimento seguro sdo as mesmas, tanto para o produto industrializado, quanto para
os produtos HTFs.

A CEAGESP surgiu em maio de 1969, da fusdo de duas empresas mantidas
pelo Governo de Sdo Paulo: o Centro Estadual de Abastecimento — CEASA, e a
Companhia de Armazéns Gerais do Estado de Sdo Paulo — CAGESP (CEAGESP,
2009)

A empresa que centralizava o abastecimento de boa parte do pais,
rapidamente consolidou sua atuagdo nas areas de comercializacdo de HTFs e
armazenagem de graos. Em 1977, quando a Companhia ampliou o pavilhdo MLP-
Mercado Livre Produtor no Entreposto da Capital, a comercializagdo atingiu o
recorde de 6,2 mil toneladas de produtos vendidos num s6 dia e superou 0 maior
mercado do mundo, o Paris-Rungis, na Franca.

Ainda hoje, a CEASA-SP ¢é considerada um dos maiores centros de
comercializagdo atacadista do mundo. No final dos anos 70, a empresa iniciou 0
processo de descentralizacdo, inaugurando em Sao José do Rio Preto a primeira
unidade de comercializacao fora da Capital. Atualmente, a Companhia mantém onze
unidades no interior, préximas a pélos de producdo e consumo. A Atual Rede de
Entrepostos CEAGESP é composta pelas unidades do interior, nas cidades de
Aracatuba, Araraquara, Bauru, Franca, Marilia, Piracicaba, Presidente Prudente,
Ribeirao Preto, Sao José dos Campos, Guaratingueta, Sorocaba e Sao José do Rio
Preto.
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O técnico de mercado do CQH da CEAGESP (nosso entrevistado), justifica
que a empresa pertence ao governo federal e tem o papel de locar o espaco publico
para o atacadista que obteve este espaco através de licitagdo publica, para que este
receba o produto proveniente do produtor e revenda o mesmo para os varejistas,
distribuidores, supermercados, sacoldes e servicos de alimentacdo. Os servigos de
alimentacao sao aqueles oferecidos fora de casa, por empresas que disponibilizam
refeicbes aos funcionarios, restaurantes, escolas, entre outros.

Referéncia nacional em entrepostagem e armazenagem, a CEASA-SP
comemora os resultados positivos do ano anterior. Com um total de 3,85 milhdes de
toneladas comercializados, que resultaram em movimento financeiro de R$ 4,74
bilhdes, o volume de frutas, verduras, legumes, flores e pescados da CEASA-SP em
2008, foi recorde dos ultimos 20 anos.

Considerando-se as operacdes de comercializacdo, A CEASA-SP néo
compra nem vende produtos, mas abre e administra espaco para a comercializacao
atacadista. A prioridade da empresa é contribuir para o escoamento das safras e
levar ao consumidor o melhor produto pelo menor prego.

O comerciante (feirante ou supermercadista) vai pessoalmente a CEASA para
buscar seus fornecedores. A entrada no mercado é livre e o0 processo de
comercializacao é direto entre comprador e vendedor. O consumidor final também
pode efetuar operacdes de compra desde que concorde em comprar unidades de
atacado. A batata, por exemplo, é comercializada em sacos fechados de 60 quilos.
O mamao é encontrado em caixas que variam de 12 a 28 frutos, dependendo da
variedade.

Existe também a opcao de compras a varejo para o consumidor final, sdo os
conhecidos Varejoes (anexo XIV, Figura 2), que operam como feiras-livres, com
precos e qualidade controlados pela CEASA-SP.

Os programas sécio-ambientais desenvolvidos pela CEAGESP na CEASA-SP
estao descritos no anexo X deste trabalho.

Segundo o técnico do CQH da CEAGESP, tem sido crescente a utilizacao das
embalagens plasticas no entreposto. A Tabela 5 ilustra a movimentagdo de
embalagens no ano de 2008. Consultar o anexo Xl deste trabalho, para verificar a
evolucdo em funcdo de anos anteriores. Esta evolugdo se deu em fungdo de
algumas redes varejistas de supermercados exigirem de seus fornecedores a
utilizacado das caixas plasticas com garantias de higienizagao.
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Tabela 5: Estimativa de movimentagao das embalagens hortifruticolas na CEASA-SP em 2008

Estimativa de movimentacao de Embalagens em 2008

Setor Quantidade Numero de embalagens x 1000

Toneladas Madeira Papeldo Plastico Saco Total
Diversos 366.017 467 2.352 9 9.747 12.575
Frutas 1.609.087 53.543 161.100 14.046 0 228.689
Legumes 786.442 17.328 18.554 598 1.796 38.276
Verduras 226.817 15.514 23 1.362 2.290 19.189
Total 2.988.363 86.851 182.028 16.015 13.833 298.728
Totais percentuais (%) 29.1 60,9 54 4.6 100

Fonte: CEAGESP, 2009

Quanto as embalagens de madeira abandonadas na CEASA, estas sao
coletadas e trituradas em uma maquina, onde o produto final é vendido para
empresas como, por exemplo, a Eucatex. Esta estrutura de reciclagem esta
localizada dentro da CEASA-SP, conforme os anexos VIII (localizagéo) e anexo XIV
(Figuras 6, 7 € 8).

Tal procedimento auxilia ainda na redugdo dos volumes de madeira
descartada. O técnico do CQH da CEAGESP enfatiza ainda, que o papeléao e ferro
descartados no mercado sao vendidos para a industria, voltando para o processo de
fabricacdo. Os valores recebidos com essas iniciativas, embora pequeno, é

reinvestido na propria estrutura da CEASA.

4.5.1 A situacao do lixo gerado pelo comércio clandestino de embalagens
hortifruticolas nos entornos da CEASA-SP

Pode-se perceber nos arredores da CEASA-SP, um grande amontoado de
embalagens de HTFs, em sua grande maioria de madeira e, em seguida, de
papeldo. E o comércio clandestino de embalagens HTFs. Nestes locais as
embalagens séo reformadas e revendidas ao mercado por um prego menor, sem a
preocupacao com a sanidade das mesmas.

Dentro da CEASA-SP pode-se observar, por exemplo, embalagens de
papelao rotuladas para acomodacédo de péssegos, acomodando abacaxis. Isto prova
que estas embalagens foram reutilizadas, o que do ponto de vista sanitario é
impréprio. Os entornos da CEASA-SP possuem grande poluicdo visual e poucas
condi¢des de higiene devido a este comércio clandestino de embalagens. A Figura
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13 ilustra um caixeiro que sobrevive da reforma e revenda de embalagens HTFs de

madeira.

Figura 13: Caixeiro
Fonte: Grandin, 2008

Segundo o técnico do CQH da CEAGESP, a subprefeitura da Lapa (bairro em
que a CEASA-SP esta inserida na cidade de Sao Paulo), recebe muitas reclamacoes
de moradores da regido sobre esta situacdo. Dessa maneira, existe a possibilidade
de uma parceria entre a subprefeitura e a CEASA, com vistas ao projeto do BC
reformulado.

A subprefeitura tem efetuado algumas apreensbes das embalagens de
comerciantes clandestinos. As embalagens apreendidas sdo encaminhadas para um
aterro na regidao de Guarulhos. O tempo de deslocamento do caminhdo que
transporta as embalagens até o aterro € demorado (em torno de trés horas ida, mais
trés horas de volta). Por este motivo, o processo de apreensao torna-se inviavel, e
nao ha como fiscalizar todo diariamente.

A parceria deseja montar uma central de coleta, retirar as embalagens sejam
elas de qualquer material, dos entornos da CEASA-SP, fazer uma central de compra
e troca da embalagens de forma a terminar o comércio clandestino. Esta iniciativa
evitaria a reutilizagdo das embalagens e a possivel parceria prevé a higienizagao
das embalagens em condi¢cdes de reutilizacao.

O técnico do CQH da CEAGESP enfatiza: “Nao somos contra a embalagem

de madeira. Somos contra a forma como as mesmas sdo utilizadas”.
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Foram observados na CEASA-SP diversos tipos de embalagens de madeira
no mercado. Devido ao processo de corte da madeira, a embalagem apresenta-se
muito aspera, machucando muito o produto. Entretanto, foi observado também,
embalagens de madeira laminada importada da Espanha, permitindo até mesmo, a
impressao de logomarca, de inscricbes do produto. Por ser mais firme pelo processo
de laminacao, a embalagem acaba por ndo machucar o produto. O modelo permite a
devida paletizacao (Ver anexo XIV, Figura 3). Foi verificado no rétulo a inscricao:
“Uso alimentar, Nao reutilizar”. Trata-se de uma pratica saudavel nos paises
desenvolvidos, ou seja, procuram nao reutilizar as embalagens de alimentos, desde
que nao sejam devidamente higienizadas.

Para o técnico do CQH, este tipo de caixa poderia ser bem utilizada na
modalidade de descartaveis.

4.5.2 A Central de Embalagens — empresa de higienizacao — instalada na
CEASA-SP

A Central de embalagens é uma empresa pioneira no “Sistema de Renting”,
aluguel, de produtos destinados a hortifrutigranjeiros, na producdo de plasticos
termo-injetados, e na prestacdo de servicos de higienizacdo de embalagens
plasticas. Possui unidade de producao localizada a rua Francisco Alves, 07 - Vila
Santa Clara — Osasco, e a unidade de higienizacao de caixas plasticas localizada
dentro da CEASA (CENTRAL DE EMBALAGENS, 2009). As instalacoes da Central
de Embalagens instalada na CEASA-SP foram visitadas in loco (anexo XIV, Figuras
4 e 5), verificando-se que a mesma encontrava-se inoperante, com um grande
volume de caixas ja higienizadas, a espera de comercializacao.

O motivo de esta unidade estar fora de operacao, segundo um funcionario de
plantdo, é a falta de procura pelo servigo. Pode-se constatar também a existéncia de
uma maquina de higienizagdo no local, parada, que possui sistema de aquecimento
de agua para higienizacao, a gas, e que a utilizacao da agua para a higienizacao, é
proveniente da rede publica. Notou-se ainda, a inexisténcia de qualquer sistema de
tratamento de efluentes, que as embalagens visualmente, encontravam-se em boas
condicdes de higiene, e que a empresa fornece laudo que garante o procedimento.

Segundo o técnico do CQH da CEAGESP, a Central de Embalagens é mais
um permissionario do entreposto e que o projeto teve inicio para atender a INC n® 09
(ANEXO Il), cuja finalidade era além da lavagem, a correta higienizagdo das
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embalagens. Outro motivo incentivador na época foi o surgimento da praga da
banana, chamada de sigatoka negra, que fez com que alguns estados brasileiros
nao atingidos pela praga na época, exigissem a higienizacdo das embalagens
inclusive com laudo comprobatério.

Entretanto, o projeto ndo aconteceu de forma efetiva com o passar do tempo.
Embora se perceba uma crescente migracdo da preferéncia por embalagens
plasticas, que os atores envolvidos, simpaticos ao procedimento, ndo se importam
com a higienizacdo das mesmas, uma vez que nao existe imposicao por forca da
aplicacdo da INC n® 09 (anexo Ill). Outro fator a considerar, é que os atores
envolvidos na cadeia LR das embalagens HTFs ndo estao dispostos a pagar pelo
servigo. O custo da higienizacdo embora pequeno, ndo motiva o procedimento.

O projeto diminuiria o acumulo de rejeitos de embalagens no mercado,
melhoraria a aparéncia da exposicdo dos produtos, as condigdes sanitarias, a
otimizag&o logistica, entretanto, falta esta cultura nos atores da cadeia, sejam eles

produtores, atacadistas, varejistas e até mesmo clientes.

4.6 A Empresa Saniplast-Locacao e Higienizacao de Caixas Plasticas - Sao
Paulo (SP)

A Saniplast-Locacdo e Higienizacdo de Caixas Plasticas é o nome “fantasia”
da empresa AGRO & Domi Comércio e Representacoes Ltda.

Empresa do ramo de producgdo, comercializacdo, locacao e higienizagao de
embalagens plasticas possui matriz estabelecida na cidade de Sao Paulo, muito
proxima a CEASA-SP, a Avenida Kenkiti Simomoto, 95, no bairro Jaguaré. A
empresa possui uma filial na cidade de Curitiba (PR), estabelecida dentro da
CEASA-Curitiba, sendo que a atividade de ambas as unidades é a higienizacao e
locacdo de embalagens plasticas HTFs. A empresa possui outra unidade,
estabelecida na cidade de Piracicaba (SP), onde sédo produzidas e comercializadas
as embalagens plasticas HTFs.

A empresa antes denominada Zan Lin, possuia como atividade principal a
fabricacdo e comercializacdo de embalagens plasticas HTFs.

Em 2005, o atual presidente da empresa e nosso entrevistado, foi convidado
para gerenciar o departamento comercial da empresa. Este se utilizou de um
extenso sistema de zoneamento pelo pais, através de uma rede de distribuidores
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disposta estrategicamente com a finalidade de expandir as vendas. A estratégia foi
bem sucedida, a empresa cresceu.

O presidente da Saniplast justifica que o setor HTF sempre careceu de
atividades que possibilitassem a correta higienizacdo das embalagens. As
embalagens plasticas costumavam ser lavadas com maquinas de agua pressurizada
tipo WAP, o que ndo significa higienizacdo, apenas lavagem. Essa situacdo somada
ao surgimento da praga da banana (sigatoka negra) gerou a criacdo de barreiras
sanitarias para a erradicacdo da praga e também, a homologagcdo da INC n? 09
(anexo lll) pela ANVISA, inspirou a empresa, até por sugestdo dos &rgaos
governamentais, a implantar uma unidade de higienizacdo de embalagens plasticas
primeiramente na cidade de Sao Paulo e depois, outra dentro da CEASA-Curitiba
(PR).

A empresa de higienizacdo de embalagens plasticas era uma antiga
aspiracao do presidente da empresa e a implantacéo desta, fez parte de seu projeto
dentro da empresa. Os proprietarios da Zan Lin na época atuavam também no setor
metallurgico, o que permitiu que a empresa produzisse por fabricacdo prépria, as
maquinas de higienizacdo de embalagens plasticas que operam até hoje, uma em
Sao Paulo, outra em Curitiba. Estas duas unidades da empresa receberam a atual
denominacdo AGRO & Domi Comércio e Representagdes Ltda com o nome
“fantasia”: Saniplast Locacao e Higienizacao de Caixas Plasticas.

Dessa forma, em junho de 2008, o presidente da Saniplast tornou-se sécio
majoritario da empresa (setor de higienizacao) e funcionario da Zan Lin (setor de
producdo e comercializacdo de caixas) unidade de Piracicaba (SP). Nesse interim,
empresas do setor plastico, quimico, HTF e demais atores envolvidos, formaram
junto ao INP, uma comissédo que se reuniu periodicamente para criar uma norma,
que posteriormente foi homologada pela ABNT de forma a definir regras para a
devida higienizagao, inclusive com a possibilidade de emissédo de laudo de garantia
de higienizagao.

O projeto da norma recebeu a identificacdo ABNT/ONS-051/2008, e foi
homologada em 2009, como ABNT NBR15674 - Caixa plastica retornavel para
horticolas - Recebimento, higienizacdo e distribuicdo - Requisitos e métodos de
ensaio.
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A Saniplast opera com base nesta norma, inclusive com emissdo de laudo
gue garante a higienizacdo com validade de até trés dias, e esta € fiscalizada
periodicamente pela Secretaria da Agricultura e COVISA.

Em junho de 2009, o presidente da empresa adquiriu a unidade de produgao
em Piracicaba e tornou-se proprietario da Saniplast Comércio e Distribuicdo de
Embalagens, que opera a fabricacdo e a comercializagédo, tornando-se, portanto, o
proprietario da empresa.

Consta no projeto da empresa a implantacdo de mais nove unidades de
higienizacdo de embalagens plasticas pelo pais, de forma a expandir o servico para
as regides mais distantes e facilitar o fluxo reverso das embalagens plasticas,
difundindo melhor a utilizagcdo das mesmas, melhorando as condi¢des sanitarias,
otimizando as operacdes logisticas, melhorando o visual dos produtos HTFs
dispostos nos setores atacadistas e varejistas.

Atualmente a empresa possui aproximadamente 50 funcionarios, cujo
organograma funcional consta deste trabalho no Anexo XII.

Os links entre a empresa e as CEASAs sado os representantes comerciais
comissionados pela empresa, com os atacadistas e principalmente os varejistas de
HTFs, uma vez que a exigéncia de higienizacao de embalagens HTFs, € maior por
parte destes.

Para efeito de comparagdo, a Tabela 6 ilustra o volume de embalagens
higienizadas em 2009 nas unidades da Saniplast em Curitiba e Sao Paulo.
Interessante ressaltar que a CEASA-SP possui tamanho e comercializagdo maiores
que Curitiba. Portanto, pode-se deduzir que o servico possui maior demanda em
Curitiba, o que segundo a opinidao da empresa, se deve ao fator cultural daquela
localidade haver absorvido melhor a proposta.
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Tabela 6: Volume de embalagens higienizadas na Empresa Saniplast

Volume de embalagens higienizadas na Saniplast em 2009

Més Unidade de Curitiba Unidade de S&c Paulo
Janeiro 22.000 26.000
Fevereiro 20.000 23.000
Margo 22.000 32.000
Abril 21.000 31.000
Maio 32.000 24.000
Junho 14.000 26.000
Julho 26.000 29.000

Fonte: Saniplast, 2009

De acordo com o presidente da empresa, outro fator justifica os nimeros: na
CEASA-Curitiba se encontra sob intervencao do Ministério Publico. A fiscalizacao é
mais presente, uma vez que esta pressiona por acdes ecologicamente corretas,
além do controle de sanidade alimentar. Em sua opinidao, o ideal é que uma central
de higienizacdo de embalagens esteja estabelecida nas proximidades da CEASA e
nao no interior delas, uma vez que o movimento excessivo de comercializacdo de
HTFs dentro das CEASAS, em horarios de pico, prejudica o bom andamento das
tarefas diversas. Em sua opinido, as embalagens devem entrar na CEASA sempre
limpas e higienizadas.

Para o presidente da Saniplast, o0 melhor material para embalagem HTF é o
plastico desde que efetuada a correta higienizacdo das mesmas. Enfatiza ainda, que
0 papelao deve ser utilizado apenas uma unica vez, em seguida, ser reciclado ou de
incinerabilidade limpa, de forma a garantir a sanidade do produto acomodado na
embalagem, e condi¢cdes adequadas ao meio ambiente. Em seu ponto de vista, a
madeira permite a reutilizacdo, entretanto, o processo de fumigagdo além de ser
mais caro, € demorado. Existe um processo de preparo de madeiras que é feito em
autoclaves. Tais operacdes sao utilizadas para embalagens de exportacédo, processo
muito caro e inviavel para embalagens HTFs.

As embalagens plasticas sao mais atrativas para roubo por motivos diversos,
como por exemplo, pela sua durabilidade e facilidade de transporte, as embalagens

de madeira ndo se encaixam umas nas outras, e possuem um volume muito maior,
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as plasticas fazem o que se chama “mala” quando vazias, trés embalagens
encaixam-se entre si gerando menor volume e peso no transporte quando vazias.

O presidente da empresa justifica que é inviavel a colocacdo de qualquer
sistema de rastreamento tipo “chip” devido ao alto custo. Fica como alternativa de
controle, os documentos de romaneio de cargas que mostam-se sao eficazes.

Quanto a rotulagem, existem normas adequadas para a aplicacao dos rétulos,
resultando numa uniformidade de processos. O que muda é a identificacdo da marca
do proprietario, que na embalagem de plastico pode ser vazada ou em alto relevo.
Na embalagem de madeira existe maior facilidade em lixar-se o rotulo.

A administracdo do retorno da embalagem plastica para grandes distancias
fica mais onerosa, e é por este motivo, que a empresa deseja ampliar suas
operacdes para outros estados. Segundo o presidente da Saniplast, a embalagem
plastica embora mais cara, se paga a partir do quarto retorno e sua durabilidade é
grande, oscilando entre cinco e dez anos de vida util.

Na Saniplast todo refugo de material plastico € moido, pigmentado e
extrusado, passando por um processo préprio de reindustrializacdo. Geralmente,
quando um cliente deseja substituir suas embalagens precarias, a empresa oferece
a opcao de substituicdo das mesmas por embalagens recicladas, ou seja, este
cliente fornece o refugo e paga apenas pela mao de obra do processo de
reindustrializacdo. A Tabela 7 a seguir, especifica os servicos oferecidos pela
empresa com 0s respectivos precos.

Tabela 7: Servigos e precos Saniplast

Operagiies Pregos (R$)
Venda de caixa nova (resina virgem) 14,50
Yenda de caixa reciclada 10.80 a 11,00
Locacio 1,30 2 1,50 (mensal)
Higienizacdo (vanavel de acordo com a sujidade da caixa) 0,35 a 0,50 (por caixa)

Fonte: Saniplast, 2009

A sujidade da embalagem depende do produto transportado. Alguns produtos
desprendem residuos que apresentam maior dificuldade na retirada da sujeira.
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Segundo o presidente da empresa, a Saniplast opera com uma margem de
lucro em torno de 20%. O custo da operacao torna-se irrisério para o cliente, uma
vez que o mesmo € diluido pela quantidade ou peso do produto contido na
embalagem, e exemplifica.

Considere-se 0 exemplo do tomate maduro “extra A” cotado ao preco médio
de R$ 2,27 o Kg. Sabendo-se que uma caixa de tomate possui 25 kg., o preco de
venda da caixa sera determinado pelo preco multiplicado pelo total de peso do
produto, ou seja, R$2,27 x 25Kg = R$ 56, 75. Dessa forma, cada caixa de tomate
possui o valor de R$ 56,75, sendo que o servico de higienizacdo desta caixa custa
no maximo R$ 0,50 (conforme Tabela 7).

Pode-se observar que o custo acaba sendo irrisério, entretanto a demanda
ainda é muito aquém do desejado para a empresa cobrir seus custos.

Atualmente a unidade de Sao Paulo higieniza em média 4 mil caixas diarias.
O ideal para a empresa seria uma demanda entre 8 e 10 mil caixas diarias. O
orcamento é pequeno e reavaliado a cada quinze dias. Por este motivo, a empresa
possui em Sao Paulo apenas uma maquina de higienizacdo com capacidade de
higienizar 800 caixas/hora, (anexo XV, Figura 1). Existe projeto para mais maquinas,
inclusive maquinas de maior capacidade, de fabricacdo prépria, entretanto, tais
projetos aguardam por falta viabilidade econdmica em fungéo da atual demanda.

Quanto ao aspecto ambiental, a Saniplast apresenta duas vantagens
importantes: Sao gastos apenas 350 ml. de agua para a higienizacao de uma caixa
e nao utiliza dgua quente no processo de higienizacdo economizando energia de
aquecimento. A agua utilizada é proveniente da rede publica.

O sistema de agua e os produtos de limpeza e sanitizacdo operam em circuito
fechado, formando solucdes que sao reutilizadas varias vezes, até estas solucoes
figuem saturadas. Existe um acompanhamento diario para monitorar a concentracao
destas solugdes por titulometria e também um controle microbiologico de qualidade
(Swab) para verificar inclusive, a existéncia de microorganismos na embalagem
limpa. A solucdo saturada é tratada para posterior descarte na rede de esgoto, a
saturacao das solucdes ocorre em média, entre vinte e trinta dias.

A Saniplast investiu em pesquisa e desenvolvimento para que o processo de
higienizagdo implantado sob o aspecto ecolégico, minimize impactos, e sob o
aspecto econémico, minimize custos. A nao utilizagcdo de agua quente no processo
de higienizacdo € um segredo da empresa. Segundo o0 setor quimico, pode apenas
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ser revelado que o processo de higienizacdo compreende quatro grandezas distintas
conforme o “Circulo de Sinner’ e sao elas:

Fisica ou Mecénica, que compreende operag¢des como esfrega, agito ou bicos
sob presséo.

Quimica, que é a aplicagdo de produtos especificos para limpeza e
desinfeccgéo, entre os mais conhecidos, o quaternario de amdnia;

Tempo de contato, que é a quantidade de tempo que o produto fica de molho
no produto quimico, dependendo da concentracao deste;

Temperatura, grandeza que estabelece que valores acima de 60° Celsus, sao
0s ideais para desinfec¢ao.

Para que o processo de higienizacdo seja eficiente permite-se apenas a
retirada de uma dessas grandezas. Na Saniplast optou-se pela retirada da
temperatura, sendo que a combinacdo das outras trés grandezas € um segredo
industrial, pois permite maior economia, menor agravo ao meio ambiente, a uma
combinacao estudada cansativamente para produzir os efeitos desejados.

CETEA/CEMPRE (2002) justifica que o gasto energético e o consumo de
agua para lavagem das embalagens entre os ciclos de uso devem ser considerados,
avaliando-se as melhorias sob uma ampla variedade de impactos potenciais .

O processo de higienizagdo na Saniplast obedece ao fluxo demonstrado na
Figura 14. A Caixa entra no sistema através de esteiras, € submersa em solugdo
detergente, submetida ao enxaglie sob pressao, apds novo enxagie sem pressao,

imersa em fluido sanitizante, seguindo a secagem e posterior saida.

Entrada
Subrmersao Bicos sob . Sanitizacao e
- B . » Enxague >
em Solugio Fressao Secagem
h
Saida

Figura 14: Processo de higienizagdo Saniplast
Fonte: Saniplast, 2009
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A Saniplast utiliza um setor comercial para fazer as transacdes em cada
localidade. A Saniplast ndo se utiliza de cartdées inteligentes, vale-caixa ou outro
sistema que néo seja por contrato, uma vez que as opg¢des citadas acima geram
custos a empresa e ao cliente, sendo que estes custos, associados a baixa
demanda pelo servico, tornam-se inviaveis.

Segundo o presidente da empresa, foram efetuados estudos de viabilidade
econOmica antes de iniciar a Saniplast. O estudo mostrou-se viavel, e na época o0s
orgaos do governo como a ANVISA e MAPA apoiaram a iniciativa da higienizacao de
embalagens HTFs, inclusive o consumidor e clientes diversos mostraram-se
interessados em fazer parte de um sistema ecologicamente correto, que minimizaria
custos até pela otimizacao logistica do sistema oferecido, entretanto hoje, verifica-se
pela baixa demanda pelo servigo, que o negécio poderia ser melhor. Dessa forma,
os atores envolvidos apesar de receberem bem a idéia, ndo se dispuseram a pratica-
la.

O presidente da Saniplast é contrario a aplicacdo de multas, sendo favoravel
a aplicacdo de notificacbes pelos 6rgaos de fiscalizacdo, e que estas, sejam
aplicadas principalmente no setor varejista, onde existe maior comunicagéo entre os
comerciantes e maiores condicoes de exigéncias por parte dos consumidores. Ele
explica ainda, que a APAS, possui ampla divulgagdo nos acontecimentos do setor.
Dessa forma, a noticia que o “Brasil decidiu ficar sério”, se espalharia rapidamente
pelo setor. A aplicacdo de multas em sua opinido seria razoavel para aqueles
notificados por pelo menos trés vezes sem sucesso. Uma vez que os varejistas
exijam a higienizagdo, todos os demais atores da cadeia se adequariam ao modelo
em pouco tempo.

Como a realidade é outra, 0 empresario acredita que o problema parece ser
cultural e que a iniciativa de pagar pela higienizacdo, apesar do custo ser muito
baixo, ndo desperta interesse nos atores envolvidos, com raras excecoes.

O presidente da empresa cita como atrativos do negécio a padronizacédo dos
métodos de trabalho, melhora da questdo sanitaria, inclusive da exposicdo do
produto, otimizag&o logistica, procedimentos de menores danos ao meio ambiente e
geracao de empregos. Cita ainda, que as dificuldades do negécio seja a falta de
cultura da maior parte dos atores envolvidos, fator este causador da pequena

demanda pelo servico.
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4.7 Analise e discussao dos resultados

Analisar e comparar os dados levantados por cada estudo de caso permitiu
identificar os efeitos advindos da implantacao Banco de Caixas (BC) que operam
através de Centrais de Higienizacao (CH’s) em um entreposto alimentar, além de
refletir sobre a gestdo ambiental e a administracdo da logistica reversa das
embalagens HTFs do setor.

Do ponto de vista do planejamento logistico foi observado que em um nivel
estratégico (longo prazo), os principais atores envolvidos na logistica reversa (LR)
sédo o Centro de Qualidade em Horticultura (CQH) da CEAGESP, as administracdes
das CEASAs, as associacées de supermercados (APAS) e 6rgaos fiscalizadores
como a ANVISA e COVISA, por exemplo. O poder publico pode intervir diretamente
na administracdo de uma CEASA como nos érgaos fiscalizadores. Fica claro que as
parcerias publico-privadas surgirdo sempre por iniciativa publica, uma vez que esta
deve criar uma estratégia para atrair os investimentos do setor privado, pois este,
almeja o retorno de seus investimentos.

No nivel estratégico, o fluxo de informacdes é importante. Os sistemas de
informacado, os indicadores de desempenho das operagdes de higienizagdo, de
reciclagem, de descarte, de reutilizacdo oferecem medidas de controle das
operacgdes, estabelecendo metas e objetivos adequados a estratégia da CEASA ou
empresa envolvida, além da avaliacdo do desempenho das medidas tomadas ao
longo do tempo.

E importante considerar também, que neste nivel estratégico as agdes de
fiscalizacdo podem acontecer estendendo-se até o nivel tatico de estratégia, ou seja,
a pesquisa nos permite observar que a fiscalizacdo pode ser mais eficaz quando
ocorre no setor varejista, pois estes possuem maior poder de exigéncia das
operacdes de higienizagao.

As associac¢des de supermercados possuem grande poder de divulgacao das
notificacbes e multas no setor. Imaginando-se que um varejista esteja em
desconformidade nas suas operacgdes, este podera ser notificado por duas vezes e
multado em uma reincidéncia. Tal medida sera divulgada com rapidez e a idéia que
o sistema é sério sera absorvida pelos demais varejistas.

Cabe questionar a viabilidade ou nao, de existir dentro do conselho
administrativo da CEASA, pelo menos um membro proveniente da empresa de
higienizacao local, como forma de enriquecer o planejamento das operagdes.
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No nivel estratégico deve ficar claro que a viabilizacdo da substituicao
gradativa das embalagens (caixas) de madeira por plastica e a utilizacdo das
embalagens de madeira e papeldao uma Unica vez, sdo medidas importantes e que
as mesmas devem estender-se até os niveis tatico e operacional.

Em nivel estratégico poderia por exemplo, ocorrer do governo sobretaxar a
compra de embalagens HTFs de madeira como forma de desestimular o uso das
mesmas no setor. Medidas como esta devem ser consideradas.

Na estratégia de nivel tatico (médio prazo) encontramos praticamente todos
os atores da logistica reversa das embalagens HTFs, sejam eles: as administracdes
das CEASAs, as empresas de higienizagdo, os produtores rurais, os atacadistas,
varejistas, fiscais, caixeiros e demais usuarios.

No nivel tatico é que acontecem as operacdes de concorréncia publica para o
estabelecimento das empresas de higienizacdo. Trata-se do momento em que as
empresas de higienizagédo vislumbram ou n&o, a viabilidade do negécio. Nao basta
apenas levar um produto saudavel a mesa do consumidor, o negécio deve ser
lucrativo e seguro.

No nivel tatico serdo definidos fatores de tamanho das empresas de
higienizagéo, quantidade de funciondrios, quantidade de caixas higienizadas /hora,
precos sugeridos, a administracdo do Banco de Caixas, enfim, as politicas de
servigcos, niveis de inventario e tamanho das plantas.

Neste nivel cabe discutir o efeito social causado ao caixeiro que deixaria de
comercializar as caixas reformadas nos entornos, ou no interior das CEASAs, com a
substituicdo das caixas de madeira por plasticas.

A CEASA-SP ja estuda a possibilidade da empresa de higienizacao efetuar a
compra das caixas de madeira do caixeiro para venda das mesmas para as
empresas de reciclagem. Esta medida merece uma analise mais profunda, pois
pode incentivar os atacadistas e varejistas a buscarem uma fatia do mesmo mercado
do caixeiro. Ambientalmente, este provavel acontecimento seria indiferente, porém
nao seria solugcdo para o problema social causado pela falta de trabalho para o
caixeiro.

No nivel operacional cabe discutir o fluxo da logistica reversa (LR) das
caixas, a maneira de higienizacao (gasto energético com energia, agua e produtos
quimicos), sistemas de cobranga, tratamento de efluentes, entre outros pontos

discutidos ao longo deste trabalho.
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A estratégia empresarial desenvolvida pelas CEASAs, seja reativa, proativa
ou de busca de valor, conforme Leite (2003, p.137), permitiu concluir que todas as
CEASAs estudadas, embora possuam um anseio antigo pela busca de valor,
encontram-se ainda na fase reativa, ou seja, objetivam seguir as leis, possuem
atividades de reciclagem e ndo possuem organizacao formal para tais atividades,
uma vez que buscam a economia de recursos, porque estes sdo minimos. Nem
mesmo existem indicadores de desempenho das atividades de LR existentes.

Kim et al. (2006), propbe que as atividades da LR devem ser reclassificadas
em trés categorias amplas como a reutilizagdo, reciclagem e remanufatura. Esta
pesquisa permitiu verificar que as embalagens plasticas higienizadas atendem aos
requisitos de reutilizacao desde que, sejam higienizadas. As embalagens de madeira
e papelao de utilizacao Unica, atendem aos requisitos de reciclagem ou manufatura,
podendo-se acrescentar ainda, o descarte por processos de incineragcao limpos.

Leite (2003) faz mencdo a LR de bens de po6s-consumo e esta, é a
classificacdo mais adequada para as embalagens HTFs, uma vez que as mesmas
estdo em fim de vida Util, pela alta rotatividade dos produtos que acomodam e por
serem usadas com possibilidade de reutilizagao.

Toda rede logistica bem estruturada deve estar integrada a estratégia da
corporacao e esta, deve prever acées que viabilizem a LR. A estratégia de uma
CEASA nem sempre esta alinhada com a estratégia da empresa de higienizacao
local, até porque administrativamente, uma entidade é publica e a outra é privada.
Os interesses muitas vezes sao diversos e apesar das diferencas, o alinhamento da
estratégia deve ser alcangado para o sucesso das operacdes de LR.

O que se percebe no setor é a falta de planejamento das estratégias de LR,
gerando medidas concebidas por métodos de tentativa e erro. Nao se percebe
controles de acompanhamento de indicadores de desempenho da LR que poderiam
ser medidos, por exemplo, pelo numeros da incineragdo limpa, numeros da
reciclagem, numeros da reutilizacdo. Nao se verifica que os custos das operacdes
dos fluxos reversos sado controlados ou se quer conhecidos. Enfim, ndo séao
utilizadas as ferramentas que permitem a implementacédo adequada da LR.

A exemplo da empresa Central de embalagens (CEASA-SP) percebeu-se que
a LR praticada de forma esporadica e sem obrigatoriedade, inviabilizou o neg6cio da
empresa e consequentemente o BC.
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Considerando-se os custos da logistica reversa das embalagens retornaveis,
estdo envolvidas as operacbes de administracdo do retorno, espaco para
armazenagem, carga e descarga de embalagens vazias. Um levantamento feito pelo
CQH da CEAGESP-SP mostrou em um dos permissionarios de laranja, a ocupacao
de 30% da sua area de armazenagem com embalagens vazias: nesse caso, com um
custo de aluguel de R$ 1mil por més para armazenagem de embalagem vazia. Nem
0 permissionario, nem o produtor conhecem o custo da embalagem por viagem.
Nesse custo falta considerar ainda, o custo do espaco no box, o custo do tempo de
carga e descarga da embalagem vazia e demais detalhes (GUTIERREZ, 2002).

As embalagens reutilizaveis também geram custos da logistica reversa, uma
vez que, retornam para o caixeiro, onde passam por reparacado e sdo armazenadas.
A logistica da embalagem reutilizavel é redonda. O produtor paga pela embalagem
sempre. O varejista, ao entregar a embalagem para o caixeiro (esse, armazena, faz
0 reparo das mesmas, compra € vende embalagens vazias), recebe um valor por
unidade, sendo recompensado pela devolugcdo da embalagem. O atacadista que
financia a embalagem para o produtor, muitas vezes recebe a sua comissdo, assim
como o motorista do caminh&o, que leva a embalagem para o produtor. Os caixeiros
estdo localizados em terrenos cheios de lixo e ratos, sem fiscalizagdo sanitaria ou de
qualquer tipo. E impossivel a competicdo de empresas idéneas de embalagem com
o comércio informal, que desobedece a normas elementares de higiene e nao
cumprem as obrigacdes trabalhistas ou tributarias.

Confrontando-se o setor HTF com a literatura, observa-se que a organizacao
de canais reversos depende de alguns fatores, sejam eles:

Fatores econémicos, apesar do custo da embalagem plastica ser alto, esse
valor se dilui ao longo das suas multiplas utilizagdes. Nos processos de higienizacao
verificou-se razoavel preocupacao de algumas empresas com a redu¢cao nao apenas
de energia, mas também do consumo de agua.

Fatores tecnoldgicos, o uso de tecnologia na produgdo de maquinas de
higienizacdo pela empresa Saniplast. Os processos de higienizacdo possuem
tecnologia propria nas empresas. Os sistemas de cobrangca com cartdo inteligente
também demonstrou a presencga de tecnologia.

Fatores logisticos, uma das principais idéias do Banco de Caixas é a
administracao do fluxo logistico reverso de embalagens plasticas.
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Fatores ecoldgicos, trata-se de um anseio antigo das CEASAs melhorar a
visibilidade fisica dos entrepostos, diminuicdo dos volumes de lixo e oferecer um
produto saudavel a mesa do consumidor. Embora ainda pequena, cresce a
sensibilidade ambiental aos demais atores da logistica reversa (LR) no setor.

Fatores legislativos, a INC n? 09 (anexo Ill) e a pressdao das CEASAs sao
exemplos das medidas de regulagdo e educagdo ambiental no setor. A
descartabilidade das embalagens de madeira e papelao também possui relacédo
estreita com os fatores legislativos, logisticos e ecoldgicos.

Quanto aos fatores que podem colocar em risco a eficiéncia da LR das
embalagens HTFs, cabe comentar que o mapeamento e a formalizagcdo nas
operagdes de entrada, higienizacao e saida das embalagens é de vital importancia
para o sucesso do Banco de Caixas (BC) e que a LR nao pode ser tratada de forma
esporadica. Deve haver obrigatoriedade das medidas acordadas, até por colocar em
risco os investimentos das empresas de higienizacao.

O tempo de ciclo de vida relativamente curto da embalagem HTF, devido as
caracteristicas do produto acomodado, é uma facilidade para o setor proporcionando
geracao de caixa com facilidade para as empresas de higienizagéo.

Outro fator importante levantado é a quantidade e qualidade de mercados que
absorvam os servicos de higienizacédo, considerado essencial para a eficiéncia do
negécio.

Quanto aos fatores motivadores do sistema de BC, observa-se que os
mecanismos econdmicos sugerem que a descartabilidade, considerada a pior das
operacdes de LR, até porque gera custos e lixo, ndo se fara presente no sistema
proposto. A descartabilidade das embalagens de madeira e papeldo, na verdade
configuram como reciclagem, pois irdao formar outros compdsitos. O mesmo
raciocinio € vélido para as embalagens plasticas, embora a descartabilidade desta
seja menor, pela durabilidade do produto. O residuo de plastico pode voltar a
industrializagao.

O sistema proporcionara a rapida renovagao de estoques e as empresas de
higienizagéo oferecerdo servigos diferenciados.

Outro fator positivo € a incorporacdo da sustentabilidade no planejamento
estratégico da empresa e/ou a preocupacado com o bem-estar social nas suas areas
de influéncia, ou seja, a responsabilidade s6cio-ambiental.
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As nocbes de sustentabilidade corporativa apresentadas pela literatura
permitiram perceber que o sistema de BC no que se refere a geragdo de valor
econOmico, possibilitou a redugdo de custos, a exemplo, com a reducdo da
necessidade de grandes estoques de embalagens, com a administracdo do fluxo
reverso das mesmas a um custo reduzido. Devido a estas facilidades, o sistema
proporcionou lucro aos usuarios e as empresas de higienizacdo, melhorou ainda, a
reputacdo das CEASAs onde os sistemas operam de maneira eficaz, pelo uso de
tecnologias limpas na LR destas embalagens.

Quanto ao objetivo de responsabilidade ambiental percebe-se que o controle
das operagdes de LR por uma empresa de higienizacdo permite o controle e a
prevencao da poluicao e que a partir destes, sera possivel conhecer-se os custos de
LR, uma vez que esta, deixara de ser executada esporadicamente. A abordagem
estratégica voltada para a responsabilidade ambiental vislumbra a politica dos 4 Rs,
ou seja, a redugdo da poluicdo na fonte geradora, as operacdes de reutilizacao
viabilizadas pela higienizacdo das embalagens, as medidas de reciclagem e
recuperacao energética apds o descarte das embalagens de utilizagao Unica.

Quanto ao objetivo de responsabilidade social é possivel verificar que a
medida inovadora do BC pode contribuir muito para os atores envolvidos de forma a
conciliar os objetivos econdmicos das empresas com a melhoria das condi¢des de
vida das pessoas economicamente menos favorecidas. Cabe reforcar aqui o efeito
social causado ao caixeiro que deixaria de comercializar as caixas reformadas com a
substituicdo das caixas de madeira por plasticas, de maneira que ele seja absorvido
em nova atividade sem prejuizo de seu sustento.

Quanto aos fatores restritivos observados no setor, verifica-se que existe falta
de politicas de LR na maioria das CEASAs e que também ¢é real, a falta de recursos
humanos e financeiros. O desconhecimento dos custos de LR também pode ser
considerado um fator restritivo, quando ndo existem parametros anteriores.

A cultura de que as operagdes de higienizacdo estdo associadas apenas a
custos e a conciliacao dos interesses de todos os atores envolvidos, também pode
ser considerado muitas vezes, como restrigdes.

O Quadro 9 ilustra os principais fatores verificados nas duas CEASAs:
Campinas e Sao Paulo.
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Fatores Identificados

CEASA - CAMPINAS

CEASA-SAO PAULO

Localizagédo

Campinas - SP

Sao Paulo — SP

Populagdo da cidade e Area
(2007)

1.039.297 / 796 Km?

11 milhdes / 1.509km?

Cidade dados relevantes

0,96% do PIB brasileiro

13% do PIB brasileiro

Tipo administragéao do
Entreposto

Municipal indireta com orgamento
proprio

Economia mista do Governo
Federal

Area total e construida do

500 e 120 mil m?

645 e 271 mil m?

Entreposto
Entreposto inicio das
B 1975 1966
operagoes
Quantidade total de caixas
1.763.000 284.894.721
circulantes em 2008
Quantidade de caixas de
1.150.000 86.851.186
madeira em 2008
Quantidade de caixas de
B 46.000 182.028.391
papeldao em 2008
Quantidade de caixas plasticas
567.000 16.015.144
em 2008
Fluxo médio diario de pessoas 20 mil 50 mil
Mao-de-obra prépria (2008) 130 549
Movimentag¢&o média mensal . )
56 mil 250mil
comercializada em toneladas
Quantidade de Boxes e pedras 1345 5071
964 2439

Quantidade de permissionarios

(cont.)
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Fatores Identificados

CEASA - CAMPINAS

CEASA-SAO PAULO

Existéncia de projetos socio-

. . Sim Sim
ambientais
Organograma funcional Anexo V Anexo IX
Mapa do Entreposto Anexo IV Anexo VIII

Tratamento de Residuos
Orgénicos sem utilizagédo

Envio para compostagem

Envio para aterro sanitario

Tratamento de rejeitos de
embalagens

Trituramento e envio para

empresas de reciclagem

Trituramento e envio para

empresas de reciclagem

Central de Higienizagéao Interna

Logiclean Com. e Higienizagéo de
Caixas Plasticas

Central de Embalagens -
Higienizacao

Estado Operacional das
Centrais de Higienizagao

Inicio das operacgdes

Parada por falta de demanda
pelo servigo

Fiscalizagdo INC n° 09

Estao se adequando conforme
comunicado interno 013/2009
(Anexo VI)

Nao ha

Quadro 9: Fatores identificados junto as CEASAs

A administracdo da CEASA-Campinas possui orcamento proprio e sua

administracdo esta vinculada a Prefeitura Municipal de Campinas. Na CEASA-SP o

orcamento é misto e a sua administracao esta vinculada ao governo Federal.

Fica evidente que a CEASA-SP possui valores maiores de comercializacao e

infra-estrutura disponiveis, até porque a cidade de Sao Paulo possui maior

circulacdo de pessoas e bens. Na CEASA-SP, o volume de embalagens HTFs

circulantes € muito maior, uma vez que o numero de boxes de comercializagdo e o

namero de permissionarios sao proporcionalmente maiores. A CEASA-SP é um

empreendimento maior, com maiores dificuldades de administragdo. Em ambas as

CEASAs existem projetos sécio-ambientais, procedimentos para coleta e envio de

rejeitos de embalagens para unidades de reciclagem. Tais iniciativas refletem

amadurecimento em relacao as questdes socio-ambientais.
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O Grafico 2, estabelece comparacao do volume de embalagens HTFs
circulantes no ano de 2008, nas CEASAs de Campinas e SP, considerando-se o tipo

de matéria-prima das mesmas.

Volume de Caixas HTF Circulantes em 2008

(%) 7. |

G0—"" | 652
50+—"" |

40+ | = Madeira

W Papelio
O Plastico

N+ |
322 29 1
20+—"" | '

M0+ | 26

CEASA-Campinas CEASA-SP

Gréfico 2: Comparativo volume de embalagens circulantes nas CEASAs em 2008

Na CEASA-Campinas o volume de embalagens de madeira circulante
(65,2%) reforca a necessidade de intenso trabalho da administracdo local na
substituicdo das embalagens de madeira por embalagens plasticas, buscando
reduzir a resisténcia dos usuarios locais e proporcionar condicdes sanitarias mais
adequadas ao produto HTF. O comunicado 13/2009 (anexo VI) justifica as medidas
que a CEASA-Campinas ja esta adotando nesse sentido, buscando orientar os
usuarios, estabelecendo prazos de adequacdo a substituicido, com prazos
confortaveis. O numero de embalagens de madeira circulantes demonstra também,
que existe potencial grande para o crescimento do volume de embalagens plasticas,
portanto, bons horizontes para a empresa de higienizacao local.

Considerando-se o volume de embalagens de papelao na CEASA-Campinas
(2,6%), € consideravelmente menor que na CEASA-SP (60,93%), demonstrando que
os residuos de papelao na CEASA-Campinas € proporcionalmente pequeno, porém
nao deve ser negligenciado.

O volume circulante de embalagens plasticas na CEASA-Campinas (32,2%)
demonstra que a mesma é razoavelmente bem aceita naquela localidade, fator este,

que facilita a adogéo do sistema BC, que ja esta em andamento.
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Na CEASA-SP verifica-se que 60,9% sdo embalagens de papelado, e este alto
volume gera grandes volumes de residuos, pois mesmo que as caixas sejam
utilizadas mais de uma vez, contrariamente as boas praticas sanitarias, estas terao
um ciclo de vida sempre curto, exigindo de seus usuarios a compra de caixas novas
com maior freqiéncia, solicitando maior capital de giro. Cabe ressaltar ainda, que
este volume excessivo de residuos de papeldo, associado a baixa durabilidade do
material, gera grandes volumes de lixo.

O volume de embalagens de madeira (29,1%) na CEASA-SP ¢
consideravelmente maior que o de embalagens plasticas (2,4%), justificando a
resisténcia que os usuarios locais possuem em substituir as embalagens de madeira
por plasticas. Existe um comércio clandestino entre alguns dos usudrios: varejistas
vendem as embalagens de madeira por R$ 0,50 aos caixeiros, que as reformam
guando necessario, e vendem aos produtores de HTFs por R$ 1,00 (Figura 13).
Terrenos sao locados nas proximidades da CEASA-SP para esta finalidade, familias
vivem dessa atividade, contrariando as boas praticas sanitarias e a adogcao das
embalagens plasticas significa risco a sobrevivéncia destas familias. Por esse
motivo, adotar a substituicdo de embalagens de madeira por plasticas € uma medida
complexa, exigindo a articulagdo dos envolvidos. A solucdo para este problema que
também é social e justifica um acordo que seja gradativo e viavel para os envolvidos,
sem perder de vista os anseios da coletividade.

Uma vez conquistada a adocdo gradativa das embalagens de madeira por
plasticas havera um grande potencial de demanda pela embalagem plastica (Grafico
2), e quanto maior o numero de embalagens plasticas circulantes, maiores as
chances do sistema de BC ser bem sucedido. Quanto maiores as chances de
sucesso de um sistema de BC ser bem sucedido, pelo estudo de viabilidade
econOGmica, maior sera a atratividade pelo negécio e o servico podera ser oferecido
as demais CEASAs do pais, despertando interesse nas empresas que prestam o
servigo. Esta atratividade também, esta relacionada com ao tamanho do comércio
regional, na qual uma CEASA esteja inserida e, é provavel que nas CEASAs onde
este comércio seja pequeno, ndao haja viabilidade econémica devido ao pay-back
(retorno do capital investido) ser demasiadamente demorado. Tal avaliagdo sugere
pesquisas em trabalhos futuros considerando-se as caracteristicas de cada
localidade.
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A literatura justifica que uma das maiores dificuldades na logistica reversa
(LR) € o motivo de a mesma ser tratada como um processo esporadico,
contingencial e ndo como um processo regular. Ter processos corretamente
mapeados e procedimentos formalizados é condicdo fundamental para se obter
controle e conseguir melhorias (ROGERS e TIBBEN-LEMBKE, 1999).

Na reutilizacdo, o produto devolvido pode ser utilizado mais de uma vez da
mesma forma apds a limpeza ou reprocessamento, como contentores, paletes, e
frascos (KIM et al., 2006).

A CEASA-Campinas possui estacdo para tratamento de residuos organicos
(ecologicamente mais correto), ja a CEASA-SP coleta e envia estes residuos
descartados para aterros sanitarios.

Na CEASA-Campinas, a empresa de higienizagdo € um projeto novo e esta
baseado em outras experiéncias. A empresa Central de embalagens na CEASA-SP,
praticamente inoperante, demonstra que a idéia encontrou forte resisténcia dos
atores envolvidos neste entreposto. A falta de medidas efetivas da administracao
local e falta de apoio de 6rgaos fiscalizadores do governo permitiram esta situacao.

A fiscalizacao conforme a INC n® 09 (anexo lll) ndo existe na CEASA-SP,
percebe-se que existe um fator cultural dos atores envolvidos, desestimulados a
investirem na higienizacdo das embalagens, justamente porque a fiscalizacdo nao
obriga. Dessa forma, justifica-se na literatura que as necessidades da LR também
se originam das legislagcdes que proibem o descarte indiscriminado de residuos no
meio ambiente incentivando a reciclagem. O aspecto mais importante da LR é a
necessidade de um maximo controle, quando existe uma possivel responsabilidade
por danos a saude humana (CHRISTOPHER, 1997).

Na CEASA-Campinas, o projeto € novo e a administracao local esta engajada
no processo, prometendo fiscalizagédo e solicitacdo de laudo de higienizagdo quando
da entrada do produto HTF nas portarias do entreposto.

O Quadro 10 compara as duas empresas de higienizacdo de embalagens
plasticas de HTFs, a Logiclean Comércio e Higienizacdo de Caixas Plasticas que é
uma empresa privada e permissionaria da CEASA-Campinas, e a Saniplast-Locacao
e Higienizacao de Caixas Plasticas, uma empresa também privada, porém localizada
fora da CEASA-SP.
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Fatores Identificados

Logiclean Comércio e Higienizacao
de Caixas Plasticas

Saniplast-Locacao e
Higienizagao de Caixas Plasticas

Empregos diretos

75

130

Opcodes préprias de oferta

Locacéo, venda, banco de caixas,
higienizagao e desinfecgéo

Producéao, locacao, venda, banco
de caixas, higienizacdo e
desinfeccéo.

Possui outras unidades

Uma em Curitiba — PR e unidade
de produgdo em Piracicaba-SP

Tipo de Administracéo

Sociedade Privada

Empresa Privada

Estabelecida dentro do
Entreposto

Sim. E mais um permissionario

N&o. Nas proximidades

Preco da Caixa Nova (R$) 13,00a 13,50 14,50
Preco da Caixa Reciclada _ .
N&o se aplica 10,80 a 11,00
(R$)
Preco da locagédo mensal
1,50 1,30 21,50
(R$)
Prego da
. . 0,35 a 0,50 (dependendo do grau
Higienizacao/Sanitizacéo 0,35

(R$) por unidade.

de sujidade do produto)

Existe uma familia de

caixas?

Sim. Padronizagdo. Sao 5 tamanhos

com cores distintas

Sim. Padronizagao. Sao 3

tamanhos na cor amarela

Margem de lucro (%)

20

20

Quantidade de maquinas
de Higienizagéo

01

01

(cont.)



(cont.)

105

Fatores Identificados

Logiclean Comércio e Higienizacao
de Caixas Plasticas

Saniplast-Locacao e
Higienizacao de Caixas Plasticas

fechado

Fonte de agua Pocgo artesiano da CEASA Rede publica
Consumo de agua (hora) 1400 litros 280
Quantidade de Caixas

S 2600 800
higienizadas (hora)
Consumo de agua (litros)
para higienizar-se uma 0,53 0,35
caixa.
Agua opera em circuito . )

sim Sim

Existe descarga de agua
saturada em que periodo

A cada 08 horas

Quando constatado quimicamente
a saturagdo. (Geralmente entre 20-
30 dias).

Destino do descarte da

Tanque que decantagéo e apds para

Rede de esgoto.

higienizagédo

agua saturada ETE
Existe Utilizagéo de agua ~ ) )
. N&o. Baseia-se mais no processo
quente no processo de sim

quimico

Processo para
aquecimento da agua?

Aquecedor solar e na falta de luz
solar, aquecimento a gas (GLP)

N&o se aplica

Consumo de GLP (Gas
Liquefeito de Petroleo)

10 Kgf / cm® hora

N&o se aplica

Existe controle
microbioldgico (Swab) nas

caixas ?

Sim
(conforme ABNT-NBR-15674)

Sim
(conforme ABNT-NBR-15674)

Havera emissao de Laudo
que certifique a
higienizagéao

Sim
(conforme ABNT-NBR-15674)

Sim
(conforme ABNT-NBR-15674)

(cont.)
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(cont.)
. Logiclean Comércio e Saniplast-Locacao e Higienizacao
Fatores Identificados L . oo . .
Higienizacao de Caixas Plasticas de Caixas Plasticas
3 estagios: Solugao quimica 1 estagio: Solugao quimica
Etapas do Processo 1 estagio: Enxague 1 estégio: Bicos sob pressao
1 estagio: Bicos sob pressao 1 estagio: Enxague
1 estagio: Sanitizagao 1 estagio: Sanitizagao
Volume Médio de Caixas
Higienizadas mensalmente 400 mil 88 mil
(dias Uteis)
Objetiva Higienizar . )
) ) 1,5 a 1,8 milhdes 220 a 264 mil
mensalmente (dias Uteis)
— Apoio da CEASA-Campinas )
] — Levar produto saudavel ao
— Levar produto saudavel ao )
] consumidor
Fatores incentivadores consumidor ) )
. ) — Preservar meio ambiente
— Preservar meio ambiente
— Lucros
— Lucros

Quadro 10: Fatores identificados juntos as empresas de higienizacao

A Saniplast € um empreendimento mais antigo, esta bem estruturado uma vez
que possui processo de fabricacao das embalagens préprio. Inclusive a maquina de
higienizacdo € um projeto proprio, podendo expandir 0 empreendimento quando
houver viabilidade econémica. A empresa possui boa carteira de clientes, aqueles
cujos clientes, exigem a higienizacdo das embalagens. Embora a carteira de clientes
seja boa, esta muito aquém do desejado. A Saniplast possui outra unidade na
CEASA-Curitiba operando dentro do entreposto.

A Logiclean é um projeto novo, porém, seus sOCi0S possuem experiéncia
anterior, além de forte apoio da administracdo local. Os pregcos, comparados a
Saniplast, pelo servigo e administragcdo da LR das embalagens sao atraentes e muito
proximos, inclusive as margens de lucro que oscilam em 20%. Ambas as empresas,
possuem embalagens de tamanhos padronizados com possibilidade de identificacao
das mesmas.

Os detalhes técnicos entre as empresas sao favoraveis no quesito ambiental
para a Saniplast que nao utiliza aquecimento de agua (menor gasto energético) e

menor consumo de agua, entretanto, o sistema de tratamento da solu¢do descartada
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€ mais adequado na Logiclean, seguindo para decantacdo e posteriormente, para
uma ETE.

Ambas possuem laudo de higienizagao para emissao € 0 processo segue um
controle ideal baseado na instrugdo ABNT-NBR-15674.

Os fatores incentivadores além do retorno financeiro, em ambas as empresas,
€ levar alimento saudavel a mesa do consumidor, conforme prevé a INC n® 09
(anexo lI).

Com relacado ao fluxo logistico do BC, cabe ressaltar aqui, o exemplo de
outros fluxos existentes: na CEASA-Uberlandia (MG) e na CEASA-Porto Alegre
(RS).

Na CEASA-Uberlandia, o conceito de Banco de Caixas (BC) é diferente da
Central de Embalagens (CE).

Segundo Oliveira (2008), a CE é proprietaria das embalagens e trabalha com
a locacdo das mesmas por periodos de 30 dias, ou mais. A CE higieniza as
embalagens, caso essas sejam encaminhadas para esse fim no periodo de locacéo,
ja o BC administra a troca das embalagens, higieniza e armazena as que nao estao
em uso no momento. Tanto os clientes (qualquer comprador), quanto os produtores
e comerciantes estabelecidos na Ceasa, possuem suas préprias embalagens (50%
de cada lado) e, utilizam a seguinte logistica:

O cliente (comprador) descarrega suas embalagens no BC, antes de sua
entrada para o mercado, ao depositar as embalagens no BC, recebe o nimero
correspondente de embalagens em um cartdo vale-caixa.

Ao acessar o mercado efetua suas compras. Para cada embalagem de
produto adquirido, entrega ao vendedor um vale. Enquanto isso as embalagens
serdo higienizadas no BC.

Ao final da comercializacao, o vendedor de posse dos vales dirige-se ao BC,
e os troca por embalagens higienizadas.

Chama-se banco, pois tem esse "lastro", ou seja, para cada vale circulante ao
mercado é necessario haver uma embalagem correspondente no banco.

O vale-caixa possui um lastro de moeda em R$ 1, 2, 5, 10, ou 50.

Na época das implantacées nao foram realizados estudos sobre as perdas
com as embalagens de madeira, portanto ndo houve possibilidades de
comparagdes com o processo atual.
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Pelo servigo, o produtor vai desembolsar R$ 0,20, por unidade, custo que na
avaliacdo de José Maria, gerente da CEASA-Uberlandia, ndo devera afetar o preco
do produto. Na verdade os agentes do mercado de Uberlandia estao satisfeitos com
0 novo sistema a nao ser pelo fato de que as demais CEASAs da regidao ainda nao
conseguiram implantar o sistema, dificultando assim, a padronizacao das operacoes.
Esse fato podera restringir 0 mercado apenas a sua area de influéncia que é o
Tridngulo Mineiro, Alta Paranaiba, Sul de Goias, Norte de Sdo Paulo e algumas
cidades do Mato Grosso.

O processo pode e precisa ser melhorado, inclusive com introducdo de
praticas corretas na lei, como rotulos, etc., bem como a modernizagdo das caixas
para que permita a nacionalizagao do processo, sem perder de vista o fato de que a
INC n® 09 (anexo lll), ndo proibe o uso de outras embalagens, exige a higienizacéao
das retornaveis e aconselha que sejam paletizaveis.

Na CEASA-Porto Alegre (RS), a Central de Caixas (empresa local
responsavel pela higienizacao das embalagens) opera desde marco de 2009 (anexo
XVIII. A Figura 15 ilustra a operacéao da Central de Caixas na CEASA-Porto Alegre.

Entrega as caixas vazias
- na central e credita a
. mesma quantidade de
calxas deixiula.s para
5  higienizagio
Cantral da
cnlxlj |

permi arios
cumml
retiram as caixas
higienizadas e
o atestado de
higienizacio na
central de caixas

Com o veiculo vazio; voce entra
na , @ la, compra
mert rias com as caixas e
transfere ao permissionario os
créditos correspondentes.,

PERH[.SS[DHERIDE

Figura 15: Operagéao da central de caixas na CEASA-Porto Alegre
Fonte: Central de caixas (CEASA-Porto Alegre - RS), 2009

A Figura 16 exemplifica uma operagéo da Central de Caixas na CEASA-Porto

Alegre.
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O dono de um minimecado compra 20
caias plasticas padmonizadas que necessita
= diariamente e deixa de utilizar as de
E madeia,

Quando chega na Ceasa, entrega todos os
recipientes na Gentral de Caixas. Ganha 20
creditos (um por caixa, separados pelos
modelos) em um cartdo smart card, o mesmo
utilizado por produtores e atacadistas.

@ 8 Livre de suas caixas, 0 dono do minimercado
sai as compras novamente na Ceasa. De um
produtor, ele leva 20 caixas com
hortigranjeiros. Passa o cartdo no leitor de

caribes do vendedor, trocando as caixas
recebidas pelos créditos.

Ao final do expediente, o produtor utiliza os
[~} 20 créditos que recebeu do dono do
minimercado (além dos demais recebidos de
outros compradores), paga B3 0,28 por
32z caixa pelo servigo de higienizacao e controle
logistico da Cenftral de Caixas e retira as
caixas higienizadas.

O produtor leva as caixas vazias para a sua
propriedade, onde as enchera no outro dia
“ COM Mmais mercadorias.

Figura 16: Exemplificando uma operacao da central de caixas na CEASA-Porto Alegre
Fonte: Central de caixas, CEASA-Porto Alegre — RS, 2009.

Na CEASA-Porto Alegre as novas embalagens plasticas facilitam a
armazenagem e o transporte, sdo conicas, proporcionando até 60% de reducéo na
ocupacao do espago com embalagens vazias (Ver Figuras 3 e 4 do anexo XVIII).
Mais resistentes garantem vida longa ao seu patriménio. As embalagens plasticas
ainda poderao ser recicladas para o novo modelo, em condicbes comerciais a serem
acertadas com os fornecedores das novas embalagens. As embalagens séao
padronizadas.

A Central de Caixas criou um sistema moderno para o gerenciamento de
embalagens plasticas em centrais de abastecimento. O sistema contempla a
utilizacdo de embalagens padronizadas que s&o gerenciadas eletronicamente com
utiizacdo de cartbes smartcards, tornando muito mais rapida e segura
as transacodes entre fornecedores e clientes.

No projeto da Central de Caixas estdo sendo utilizadas quase 3.000 leitoras
portateis Transactor TX-3 (Figura 17). Essas leitoras, que sdo do tamanho de uma
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calculadora portatil, fazem toda a movimentacao de crédito e débito de vale caixas
no sistema da Central de Caixas. Cada fornecedor ou cliente tem o seu cartao
smartcard e nele ficam armazenados os saldos de embalagens que podem ser
utilizadas livremente dentro da CEASA. E na realidade um moedeiro eletrénico
totalmente seguro e com controle total sobre as transagdes efetuadas.

A ChipCard foi a empresa que fez todo o desenvolvimento de software e
terminais portateis para a empresa Cleanbox. Essa aplicacao gerencia cerca de
3.000 terminais portateis off-line, 60 terminais portateis on-line e diversos
microcomputadores para as fungdes administrativas. E o primeiro projeto desse

género no Brasil e o primeiro automatizado no mundo inteiro.

Figura 17: Leitora portatil do smartcard na CEASA-Porto Alegre
Fonte: Central de caixas, CEASA-Porto Alegre — RS, 2009

Com relacao ao rendimento das maquinas de higienizacdo, esta pesquisa
permitiu descrever um comparativo com a CEASA-Uberlandia. Conforme Oliveira
(2008), naquele entreposto as embalagens sujas sao higienizadas e sanitizadas por
uma maquina que possui a capacidade de 720 litros para armazenagem de agua
quente, que lava e sanitiza em até quatro estagios de operacédo, sendo eles:
(19)Pré-lavagem com agua a 50° C. de temperatura, para retirada das particulas
grosseiras;

(29)Adicao de solugao detergente alcalina de baixa densidade a 0,5%, em virtude de

a mesma espumar um pouco, também em agua a 50°C.;
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(3?)Enxaglie com agua limpa a temperatura ambiente para retirada das demais
particulas;
(49)Sanitizacdo com quaternario de amoénio a 0,5%, com agua a temperatura
ambiente.

Oliveira (2008), gerente da empresa que opera o Banco de Caixas, declara
que o sistema da CEASA-Uberlandia (ver Figuras 2, 3 e 4 no anexo XVII) opera com

a seguinte eficiéncia:

600 caixas/h (3 estagios);

1.100 caixas/h (4 estagios);
2.200 caixas/h(4 est. Pista dupla);
Manutencdo minima;
Custo baixo (GLP);
Vida util prolongada.
Na literatura, CETEA/CEMPRE (2002) justifica que devem ser considerados o
gasto energético e o consumo de agua para lavagem das embalagens entre os

ciclos de uso. Portanto, os sistemas de higienizacao que nao utilizam agua quente
no processo de higienizacdo (menor gasto energético) caracterizam-se em teoria,
por serem 0s mais viaveis ecologicamente. Por outro lado, tais sistemas necessitam,
entretanto, maiores investimentos com a adicao de produtos quimicos higienizantes
e/ou maior tempo de exposicao da caixa na solucao higienizadora, além de maior
controle sobre os efluentes.

Ao estudar o trés tipos de embalagens existentes no mercado HTF foi
possivel avaliar o fator econdmico conforme os dados obtidos na pesquisa realizada.
A Tabela 8 ilustra as diferentes situacgdes, por dados obtidos nos entrepostos
entrevistados.

Tabela 8: Custo X durabilidade estimada de embalagens HTF em anos

Tipe embalagem | Durabilidade Custo (R$) Locacao Custo Final {R¥)
Madeira 1 ano 4 50 A E7 50
Fapelao 1 més 2,30 JIFLY 414 00
Flastica 15 anos 15,00 150 270,00
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A embalagem de madeira possui durabilidade estimada de 1 ano, resultando
em um custo aproximado de R$ 67,50 por embalagem de madeira (substituida 15
vezes); a embalagem de papelao substituida a cada més, para o mesmo periodo de
15 anos, seria substituida 180 vezes, gerando um custo de R$ 414,00. A
embalagem plastica locada e higienizada, também ndo mostrou ser uma boa op¢ao;
a locacdo mensal no final do periodo de 15 anos (180 locagdes) custaria R$ 270,00.

Dessa forma, verifica-se como a opcdo de menor custo, a compra da
embalagem plastica por R$ 15,00 (com durabilidade de 15 anos), cabendo apenas
operacao de higienizacdo/sanitizacdo a cada utilizacdo da caixa, conforme prevé a
INC n® 09 (anexo ).

Outro comparativo considerando-se o niumero de viagens, conforme Maluf de
Lima (2003), cujo trabalho buscou identificar a embalagem mais Vviavel
economicamente para produtores de laranja de mesa comercializada no estado de
Sao Paulo. Segundo os dados deste trabalho, a durabilidade das caixas foram

estimadas conforme o Tabela 9.

Tabela 9: Custo X durabilidade estimada de embalagens HTF em nimero de viagens

Tipo embalagem Durabilidade Custo (R§) Locagio Custo Final (R$)
Padeira 10 wiagens 4 50 A 27,00
Fapelao anica 230 A, 138,00
Flastica B0 wiagens 15,00 150 *

A embalagem de madeira deve ser substituida 6 vezes para possibilitar as
mesmas 60 viagens, portanto, gerando um custo de R$ 27,00. A embalagem de
papeldo substituida a cada viagem gera um custo de R$ 138,00 (R$2,30x 60). A
embalagem plastica com durabilidade estimada em 60 viagens possui o custo de R$
15,00/cada.

O aluguel das embalagens plasticas por ser mensal, pode variar muito neste
caso, dependendo do numero de viagens mensais. Seria possivel fazer uma viagem
mensal, ou as 60 viagens no més considerado.

O levantamento permite concluir a maior viabilidade pela aquisicdo das
embalagens plasticas ao custo Unico para as 60 viagens de R$ 15,00 a unidade.
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Lima (2003) sugere em seu trabalho, que ndo existe uma unica embalagem
mais viavel economicamente sob o ponto de vista de sua utilizacao. O que realmente
se pode afirmar, é que existe a embalagem mais vidvel economicamente para cada
caso (ou produtor), dadas as caracteristicas especificas, como formas de
negociagdes de frete com o cliente, pagamentos de taxas referentes ao transporte,
niveis de perdas relativos ao uso de determinadas embalagens para longas
distancias, variagdes nos precos das frutas vendidas ao cliente e a industria, valores
referentes ao custo de beneficiamento, variacbes de custos referentes as
embalagens utilizadas, despesas referentes a intermediacado e variagcdes de taxas
relativas ao desconto financeiro (solicitados e varidveis conforme cada

supermercado).

4.7.1 Payback — Analise do retorno do investimento realizado pela empresa
Logiclean Comércio e Higienizacao de Caixas Plasticas

A avaliagado de projetos de investimento comumente envolve um conjunto de
técnicas que buscam estabelecer os parametros de sua viabilidade.

Comumente esses parametros sao expressos pelo payback (Pb, prazo de
retorno do investimento inicial), da TIR (taxa interna de retorno) ou do Valor Presente
Liquido (VPL, resultado dos fluxos de caixas, descontados a data zero pelo custo de
capital do projeto e subtraido do investimento inicial) (BRUNI, 1998).

Payback representa o0 prazo necessario para a recuperacao do capital
investido, podendo ser simples (sem considerar o custo de capital, valor do dinheiro
no tempo) ou descontado (considerando o valor do dinheiro no tempo). Dessa forma,
esse trabalho exemplifica o investimento da Logiclean, considerando o payback
simples uma vez que ndo existem no momento, previsdes de elevacdo das taxas de
inflagdo na economia brasileira.

Conforme dados levantados na pesquisa de campo inicialmente a Logiclean
objetiva operar com 400 mil embalagens mensais. A empresa investiu R$ 4,8
milhdes, possuindo uma maquina de higienizagdo com capacidade para 2,6 mil
caixas/hora.

Partindo destes parametros a empresa deve higienizar e sanitizar 18.182
caixas diarias considerando-se 22 dias uteis no més, perfazendo um total de
400.004 caixas mensais.
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Como o custo de higienizagdo para uma caixa é de R$ 0,35 e o lucro liquido
estimado pela empresa é de 20% deste valor, portanto o lucro por caixas sera R$
0,07.

Dessa forma, higienizando-se 400 mil caixas mensais, o lucro liquido mensal
sera de R$ 28.000,00 (400 mil multiplicado por R$ 0,07).

O prazo necessario para recuperacao do capital investido sera R$ 4,8 milhdes
dividido por R$ 28.000,00, perfazendo um total de 172 meses aproximadamente, ou
seja, 14 anos e 4 meses.

Este calculo possui variaveis possibilitando a reducédo deste tempo. Caso a
administragcdo perceba a necessidade e o aquecimento do mercado, podera
inclusive, acrescentar uma nova maquina ao sistema. A finalidade deste calculo,
longe da pretensdo de estudo de viabilidade financeira, € demonstrar a importancia
de medidas que garantam a procura pelo servigo dentro do entreposto, do contrario,
0 investidor tera prejuizos e o mercado continuara fora dos padrées, conforme
solicita a INC n? 09 (anexo lll). Dessa forma, a articulacdo dos setores publicos e
privados, além da eficacia da fiscalizacao sera de vital importancia para o setor.

4.8 Tendéncias observadas e propostas de melhorias
Baseado nos trés estudos casos, foi possivel observar algumas tendéncias
positivas para o setor:
A implantacao do sistema de BC contribui para:
— Melhoria nas condicdes de higiene do produto, melhor aspecto visual;
— sustentabilidade ambiental;
— sustentabilidade social como, por exemplo, as cooperativas de catadores de lixo;
— diminuigao dos volumes de lixo, inclusive de aterros sanitarios;
— diminuicado da disseminacgao de pragas da lavoura;
— substituicdo gradativa das embalagens de madeira e papeldao por embalagens
plasticas;
aplicabilidade da INC n? 09 (anexo lll);

— aumento de qualidade do produto pela emissédo de laudo de higienizacao;

— maior confiabilidade e fidelidade do consumidor;
— atender as crescentes exigéncias dos mercados de consumo por produtos de

melhor qualidade;
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maior rastreabilidade das embalagens plasticas;

otimizag&o logistica no setor de movimentacao de embalagens;

administracao da logistica das operagdes com preco atraente;

— reducao dos niveis de estoques de embalagens aos usuarios do sistema,
possibilidade de locacdo integral ou parcial, consequentemente, necessidade de
menor capital de giro no negécio;

— mais agilidade nas operacdes de carga e descarga de produtos no entreposto;

embalagens plasticas permitem a paletizacao e sao mais resistentes;

menor incidéncia de perdas e roubos de embalagens;

possibilidade do uso de tecnologia para aplicacao da automacgéao nas transacdes
comerciais, ou seja, pelo emprego do cédigo de barras e as operacdes por EDI.

A literatura justifica que o gasto energético deve ser minimo nas operacoes,
partindo dessa premissa, 0 processo de higienizacéo ideal verificado foi aquele que
nao utiliza d4gua quente no processo, entenda-se bem, que tal atitude, inclui a
necessidade de utilizar-se mais produto quimico no processo, que
consequentemente, exige maiores cuidados no descarte da solucdo final. O
aquecimento solar pode ser atraente em regides com abundancia de dias com sol.

Deve-se objetivar o consumo minimo de agua no processo. Interessante ter
atencao especial no tratamento e descarte da solucéao final, inclusive é ideal possuir
EIA / RIMA que certifiqgue o processo.

Cabe destacar a experiéncia da CEASA-Porto Alegre (RS), conforme relato
da Geréncia Técnica daquele entreposto. Segundo Colvelo (2009) ndo houve a
integracao ideal dos usuarios ao sistema de BC, eles foram contra o modelo de
embalagem (caixa) cbnica e alegaram:

— Caixa conica possui de estrutura fraca e que causa prejuizos nos transportes a
longas distancias, abrindo-se nas camadas inferiores e amassando o produto,
havendo riscos de tombamento da carga;

— Caixa que nao comporta o conteudo de 20 kg exigido pelo entreposto local, a
altura é baixa comportando em média 17 Kg.;

— Caixa nao é pratica para o embalamento de bananas, também nao € ideal para

laranjas arrumadas enfileiradas, por ser cénica;
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— Caixa dificulta o manuseio nas pilhas mais altas, necessitam ser primeiro
levantadas para depois serem puxadas, por vezes, amassando o produto contido na
caixa imediatamente inferior;

— Por ser cbnica, a caixa deixa espago na base da carga podendo escorregar no
caminhdo causando acidentes;

— Caixa de custo elevado, de R$ 17,00 a R$ 18,00 a unidade;

— Usuarios ndo aceitam parar de utilizar suas logomarcas nas caixas. A caixa
padréo seria de dominio publico embora, cada usuario possua controle sobre a
quantidade de caixas em seu poder.

— Na&o aceitam ter que pagar para higienizar cada caixa em cada processo (ciclo)
comercial;

— Na&o acreditam no modelo de fiscalizagdo e controle e na obrigatoriedade do
Certificado de Higienizagdo emitido a cada lavagem da caixa;

— Alegam a possibilidade do surgimento de grandes gargalos logisticos, justificando
com a demora na entrega da caixa vazia pelo cliente varejista na central de Caixas e
também, na retirada da caixa vazia e higienizada pelo atacadista.

Estes foram apenas alguns entraves encontrados inicialmente. Até o
momento, apenas dois fabricantes de caixas comercializam este modelo padrao
cbnico, que vem sofrendo alteragdes para melhor se adequar as necessidades do
mercado. Estes entraves ja causaram prejuizos.

A Ceasa-Porto Alegre (RS) implantou um cronograma de atuagao para proibir
0 acesso de caixas de madeira de 2° uso, mas logo no inicio da primeira data, por
insisténcia dos usuarios, acabou abortando tal cronograma.

Novo grupo de trabalho foi formado para estudo do caso. Desta vez, foram
convidadas e ouvidas as posicdes da ANVISA (estadual e municipal), Ministério e
Secretaria da Agricultura, Departamento de producéo vegetal e varios outros érgaos
envolvidos. Nova sintese:

Nada obriga o uso de um padrdao de embalagem e ndo existem meios de
controle dos Certificados de Higienizagao emitidos.

Portanto, os usuarios continuam contrarios ao sistema. Mesmo assim, a
CEASA-Porto Alegre proibiu o acesso de caixas de madeira, de segundo uso vazias,
para recomecar os processos. O assunto chega ao Conselho de Administracdo da
CEASA, que solicita a formacdo de outro grupo de estudo que por hora, esta
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trabalhando para determinar o(s) modelo(s) de caixa(s) plastica(s) que seréo
homologadas, para que fabricantes possam apresentar e comercializar dentro da
Ceasa. A Abracen e a Camara Setorial (Nacional) da Horticultura estao direcionando
atencao para a possibilidade de padrdao nacional, visto haver uma intencéao de reger
novamente as CEASAs do pais por meio da mesma normatizacao, respeitando as
peculiaridades individuais.

Estas e demais tendéncias nos possibilita observar que existe um problema
cultural e até, de certo descrédito para a viabilizacdo dos sistemas de higienizacao
de embalagens HTFs. Existe a necessidade campanhas de informagédo aos atores
envolvidos, inclusive a implantacdo do processo deve ser lento e gradual,
permitindo a adequacgao de todos, sem tumultos ou perdas de capital.

As decisbes demandam muita discussdo e planejamento dos usuarios e
embora, muitos destes nao se simpatizem com a idéia, a sanidade do produto e as
questbes ambientais no setor, sdo uma preocupacdo mundial, com fortes
tendéncias de mudancas.

A fiscalizacdo pode auxiliar os atores envolvidos e deve possuir percepcao
para punir apenas, agueles que resistem ao processo, por interesses proprios.

4.8.1 O fluxo logistico de embalagens hortifruticolas no Brasil

A pesquisa de campo permitiu identificar o fluxo direto e reverso das
embalagens HTFs na maioria dos entrepostos brasileiros, salvo, aqueles em que o
Banco de Caixas (BC) ja esta operando, de forma a fechar o fluxo logistico das
mesmas. A Figura 18 ilustra o fluxo considerando os trés tipos de matéria-prima
existentes, demonstrando que as embalagens sao reusadas sem a devida
higienizacao, contrariando a INC n° 09 (anexo lll) e as boas praticas sanitarias.



118

Frodutores de madeira, Fabricantes de embalagens .. . Reciclagem
papelao e plastico hortifruticolas :

1

i

. . . I
Distribuidores Incinerabilidade Limpa [« --- -

I

Frodutor Fural f Atacadistas / Varegjistas de hortifruticolas

' l

1Reuse . | Consumidores (supemmercados, feiras)
Lr

Lixo e aterros sanitarios [* Material de
refugo

¥

Figura 18: Fluxo logistico de embalagens hortifruticolas no Brasil

Nota-se que as embalagens sem condicdes de uso geram grande quantidade
de lixo, consumindo grande volume nos aterros sanitarios. As embalagens em
condicdes de reuso, retornam aos fornecedores sem as condi¢cdes sanitarias ideais,
quando muito sdo apenas lavadas (embalagens plasticas apenas).

Em raras excecoes, o material de refugo € triturado e reciclado em empresas
especializadas na producdo de compodsitos diversos. Qutra excecao sao as
operacoes de coleta seletiva, onde os rejeitos sdo encaminhados para processos de
incinerabilidade limpa, possibilitando até a geracao de energia elétrica.

As embalagens em condi¢cdes de reuso devem ser higienizadas e sanitizadas,
sendo que as embalagens plasticas sdo as mais adequadas para estes processos.
As embalagens de madeira e papelao devem ser de utilizacdo Unica. Esta forma de
destino das embalagens garantira as boas praticas sanitarias da embalagem e
consequentemente, do produto HTF nelas acomodado.

4.8.2 O fluxo logistico proposto para embalagens hortifruticolas no Brasil

Diante dos estudos realizados, este trabalho propde o fluxo logistico reverso
para as embalagens HTFs com o objetivo de reestruturar a cadeia de fornecimento
das mesmas, fechando o fluxo logistico reverso, evitando perdas, geragao de lixo e
condicOes sanitarias desfavoraveis.
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A seguir € demonstrado o fluxo logistico da cadeia reversa das embalagens
HTFs considerando-se o tipo de matéria-prima das mesmas. A pesquisa permitiu
analisar duas situacodes distintas:
— Como o sistema opera atualmente na maioria das CEASAS (modelo “atual’ do
contexto);
— Como o sistema deveria operar para a otimizagdo dos recursos (modelo
“proposto”).

Para tanto, considera-se a legenda:

|:> : Fluxo direto das embalagens.

«-——: Fluxo Reverso das embalagens.

A Figura 19 demonstra o fluxo logistico atual da embalagem de madeira na
maioria dos entrepostos brasileiros. As embalagens em boas condi¢cdes para o
reuso, depois de utilizadas no mercado, retornam ao produtor rural, ao atacadista ou
varejista com poucas condi¢des de higiene. Parte destas embalagens seguem para
o mercado clandestino que apenas visa lucro na comercializacdo das mesmas.

Para que se tenha uma idéia, nas proximidades da CEASA-SP, os caixeiros
ambulantes compram as embalagens dos varejistas por R$ 0,50 e revendem aos
produtores rurais por R$ 1,00. Trata-se, portanto, de mais uma atividade de trabalho
e as embalagens ndo sofrem qualquer processo de higienizacao.

As embalagens em mas condicoes para o reuso (refugo) podem ser
trituradas, recicladas formando algum outro compédsito, ou ainda, se perdem,
seguindo para o lixo e posteriormente aos aterros, tornando o ciclo reverso aberto,

com inUmeras perdas sanitarias e ambientais.
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Figura 19: Fluxo logistico reverso da embalagem de madeira no modelo atual do contexto

A Figura 20 ilustra o fluxo logistico reverso proposto por este trabalho para a
embalagem de madeira, onde as embalagens em boas condigcdes para reuso,
depois de utilizadas (com sujidades), antes de retornar aos atores envolvidos, devem
passar por processo de fumigacado da madeira, satisfazendo as condi¢des sanitarias.

O mercado clandestino preocupado apenas com o lucro das operacgodes, deixa
de existir. As embalagens sem condi¢6es para reuso (refugo), podem ser trituradas e
recicladas formando algum outro compésito.

O sistema deve prever condicées para que nenhum refugo de madeira siga
para o lixo, ou seja, o ciclo reverso opera fechado e torna-se ecologicamente correto.

Cabe ressaltar que os processos de fumigacao sao onerosos e demorados.

O refugo de madeira pode ser ainda aproveitado em processos de
incinerabilidade limpa.
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Figura 20: Fluxo logistico reverso proposto para a embalagem de madeira

A Figura 21 ilustra o fluxo logistico reverso da embalagem de papelao, dito

atual, onde as embalagens em condi¢cdes para reuso, depois de utilizadas (com

sujidades), retornam aos atores envolvidos com poucas condi¢gdes de higiene. Parte

destas embalagens segue para o mercado clandestino, sem as condi¢cées de higiene

desejaveis.

As embalagens sem condi¢cdes de reuso (refugo) podem ser trituradas e

recicladas formando algum outro compdésito, ou se perdem seguindo para o lixo, ou

ainda, incineradas sem os devidos cuidados com o0 meio ambiente.
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Figura 21: Fluxo logistico reverso da embalagem de papelao no modelo atual do contexto

A Figura 22 levanta uma questdo: Como sanitizar e higienizar as embalagens
de papelao?

Como a embalagem de papeldao nao permite tais processos por reter muita
umidade, explicando a necessidade da utilizacdo deste material ser “one way’,
obrigatoriamente utilizada uma U(nica vez, sendo considerada sempre como
descartavel ou refugo. Dessa forma, o modelo proposto estabelece procedimentos
para que a embalagem de papeldo ndo siga para o lixo e sim, para uma unidade de
reciclagem, fechando o ciclo reverso para o refugo. Os processos de

incinerabilidade, quando existirem, devem ser limpos.
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Figura 22: Fluxo logistico reverso proposto para a embalagem de papelao

A Figura 23 ilustra o fluxo logistico reverso das embalagens plasticas no

contexto atual, onde as mesmas sado reusadas sem passar pelos processos de

higienizacdo. Quando muito sdo apenas lavadas. A embalagem a partir do

distribuidor, pode se tornar refugo por motivo de acidentes diversos.

O material de refugo tanto pode seguir para processos de reciclagem, como

pode ser perdido, encaminhado ao lixo e posteriormente seguir para os aterros,

tornando o fluxo logistico aberto, prejudicando o meio ambiente.
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A Figura 24 ilustra o fluxo logistico proposto para a embalagem plastica.

Dessa forma, as embalagens ja utilizadas (com sujidades) pelos atores envolvidos

(produtores rurais, atacadistas, varejistas ou consumidores), entram em um

processo de LR, sendo encaminhadas ao Banco de Caixas (BC) para a devida

higienizac&o e sanitizagao das mesmas.

As embalagens em boas condi¢des para reuso sao higienizadas e sanitizadas

retornando aos produtores rurais, atacadistas, varejistas fechando o ciclo reverso da

embalagem. As embalagens sem condigcdes para reuso (refugo) séo trituradas,

seguindo para processos de reciclagem, fechando o ciclo reverso do refugo.

A central de higienizagdo (CH) permite o reuso da embalagem de forma

ecologicamente correta atendendo aos aspectos sanitarios do produto.
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Figura 24: Fluxo logistico reverso proposto para a embalagem plastica

O sistema de BC demonstrou ser muito viavel no setor por fatores diversos,
mas principalmente, por fechar o fluxo logistico reverso das embalagens HTFs,
evitando danos ao meio ambiente e por oferecer um produto saudavel a mesa do
consumidor destes produtos.

Nota-se, porém, que a LR neste setor é antes de tudo, um problema cultural a
ser trabalhado, solicitando medidas eficientes envolvendo parcerias entre o setor
publico e privado, instruindo e incentivando os atores envolvidos.

Para Leite (2003), os bens de pds-consumo sédo os produtos em fim de vida
atil ou, usados com possibilidade de reutilizacdo como é o caso da maior parte das
embalagens HTFs.

Ballou (2006) menciona que o material de embalagem pode ser devolvido a
origem devido as imposicdes na legislacdo ambiental, como é o caso da INC n® 09
(anexo lll), ou, porque sua reutilizagédo faz sentido em termos econémicos.

O objetivo estratégico das embalagens HTFs é agregar valor ao produto
acomodado, caracterizando-se por possuirem uma perspectiva de ciclo de vida
curto. Devido a esta caracteristica, esses produtos de pds-consumo sao
considerados na literatura, como utilizados de bens duraveis ou descartaveis,

podendo fluir por canais reversos de reuso, desmanche, reciclagem e até, descarte.



126

Entretanto, o descarte deve ser evitado sempre que possivel, de modo a reduzir-se
do gasto energético na produgédo de matéria-prima virgem (para a fabricacdo de um
novo produto) e a reducéo nos volumes de lixo gerados pelo descarte.

A implementacao de uma empresa de higienizacdo de embalagens plasticas
dentro de uma CEASA requer que a mesma seja um permissionario do entreposto,
podendo haver mais de uma empresa permissionaria. Quando a empresa estiver
estabelecida fora da CEASA, ndo existe a necessidade de tal vinculo.

As atividades envolvidas na operagdo de um sistema de higienizacdo
requerem um barracdo grande para abrigar pelo menos uma maquina de
higienizacédo e area disponivel para estoque das embalagens. O numero requerido
de funcionarios inicialmente, ndo é grande. Os sistemas de cobrancga, inicialmente,
podem ser efetuados mediante contrato e simples conferéncia das unidades
higienizadas ou, por sofisticados sistemas de cartdo inteligente.

As principais medidas de incentivo observadas neste trabalho para a
implementagdo do sistema BC sdo o envolvimento e engajamento entre a
administracdo da CEASA, usuarios e empresa de higienizacdo em cumprir as
medidas acordadas, sejam elas, a substituicdo gradativa das embalagens de
madeira e papeldo por plasticas, a utilizacdo Unica das embalagens de papeléao e
madeira, a fiscalizacdo dos procedimentos, a existéncia de linhas de crédito para
usuarios que necessitem de investimentos com taxas atrativas, preco acessivel dos
servicos prestados, garantias efetivas das operacdes de higienizagao.

A legislacdo vigente demonstra-se adequada ao setor, porém a fiscalizacao
ndao se mostrou existente. A administracdo das CEASAs, na maioria dos casos
estudados, parece conviver com o problema, sem buscar um entendimento efetivo e
definitivo com os usuarios.

A pesquisa de campo permitiu relacionar o estudo de caso com os fatores
criticos que condicionam o sistema citados pela literatura. Sejam eles:

Os controles de entrada identificam o estado do material que entra no fluxo
reverso. E importante que haja acompanhamento nas portarias das CEASAs das
embalagens que entram no entreposto em desconformidade com a politica
implantada. Também é valido afirmar que existam nas empresas de higienizagéo,
controles de entrada eficientes, de forma a evitar que embalagens em mau estado
de conservagao permanecam no fluxo reverso dos processos de higienizacdo. As

mesmas devem ser separadas e enviadas para os canais de reciclagem.
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Os sistemas de informacdo sao investimentos que possibilitam o uso da
tecnologia para facilitar uma grande variedade de operagdes, desde o rastreamento
das embalagens até os sistemas de cartdo inteligente para os sistemas de cobranca.

O uso de tecnologia RFID (Radio-Frequency IDentification em inglés, que em
portugués significa, Identificacdo por Radio Frequéncia) € uma alternativa
interessante para a rastreabilidade da embalagem, evitando perdas e roubos. Trata-
se de um transponder, pequeno objeto que pode ser colocado na embalagem. Ele
contém chips de silicio e antenas que lhe permite responder aos sinais de radio
enviados por uma base transmissora (WANG, 2010 et al., 2010).

O mapeamento e a formalizacdo das operacdes € de fundamental importancia
para gerar os indicadores de desempenho das operacdes, de forma a vislumbrar
processos posteriores de melhoria continua das mesmas. A corporagao que possui
a formalizagdo desses processos de forma documentada, ja incorporou a atividade
ambiental na estratégia da empresa, justificando a busca de valor em seu
empreendimento, deixando de ser apenas reativa a legislacao existente.

Ainda no aspecto das operagdes, podemos considerar os sistemas ERP
(Enterprise Resource Planning em inglés, que em portugués significa, Planejamento
de Recursos Empresariais) que sdo softwares projetados para apoiar e automatizar
os processos do negécio de modo a facilitar decisbes e controlar o fluxo das
operacdes de médias e grandes empresas, tendo por base um Unico banco de
dados (YUSUF et al., 2004; CHAND et al., 2005). Estes sistemas proporcionam
melhorias na cadeia de suprimento pelo uso da comunicacéo e comércio via internet.
Cabe considerar que o ERP é atrativo apenas para as empresas de higienizacao,
uma vez que ela se propée a administrar a logistica reversa das embalagens.
Incorrer em custos para os usuarios pode colocar em risco a viabilidade do negdcio.

Também no aspecto de mapeamento e formulacdo cabe considerar, as
operagdes de rotulagem das embalagens por oferecer informacbes importantes
como indicacbes quantitativas, qualitativas e outras exigidas para o produto que
devem estar de acordo com as legislacoes especificas estabelecidas pelos érgaos
oficiais envolvidos. A legislacéo ja prevé a identificacdo do fabricante ou fornecedor
da embalagem, inclusive contendo a raz&o social, CNPJ e enderecgo. Sera de inteira
responsabilidade do fabricante informar as condicdes apropriadas de uso, como o
peso maximo, o empilhamento suportavel, as condicbes de manuseio e se a

embalagem é retornavel ou descartavel.
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O planejamento logistico reverso considerado tdo importante quanto o
planejamento logistico direto. A administracdo dos fluxos é uma das principais
vantagens oferecidas pelo sistema de Banco de Caixas (BC), ou seja, o cliente
usuario nao necessita ter essa preocupacao.

Os tempos de ciclos de vida longos adicionam custos desnecessarios
(ocupam espaco de armazenagem, por exemplo) que atrasam a geracao de caixa
para as empresas que praticam atividades de logistica reversa (LR). As embalagens
hortifruticolas (HTFs) possuem ciclo de vida muito curto, proporcionando rapida
geracao de caixa para as empresas de higienizacao, traduzindo-se em atratividade
de negdcio.

As relagdes colaborativas entre clientes e fornecedores tornam a LR eficiente.
Este motivo justifica a necessidade de reunides periddicas com os envolvidos e
acbes planejadas com prazos definidos de implantagcdo das medidas acordadas, de
forma que todos tenham a possibilidade de adequacéo e colaboragéo.

Como o sistema prevé a utilizacdo Unica das embalagens de madeira e
papelao havera oferta de material reciclado, inclusive para os rejeitos de
embalagens plasticas de forma a permitir a continuidade do ciclo industrial, sem a
necessidade intensa de matéria-prima virgem.

A qualidade de todo o processo de higienizacédo e LR deve ser adequada e
constante de forma a garantir confiabilidade, seriedade, rendimentos operacionais e
continuidade das operacdes. Sem essas garantias o sistema falha e coloca em risco
a continuidade do negécio.

Identificar a quantidade e a qualidade dos mercados que absorvam o0s
servicos permite definir o planejamento estratégico com realidade, projetando uma
empresa de tamanho adequado com oferta de servico adequada, evitando-se
desperdicios ou ineficiéncia das operagdes.

A crescente sensibilidade ecologica dos mercados, compactua com reducao
dos volumes de lixo consequente do fluxo reverso fechado, proposto pelo BC.

Os governos formam na realidade, parceiras com as empresas de
higienizagdo, que permitem a adequagdo as leis sanitarias e ambientais. Os
subsidios tornam-se disponivieis como no caso da CEASA-Porto Alegre, onde o
Banco do Brasil oferece financiamentos aos usuarios do sistema BC.

Quanto a responsabilidade social verifica-se que a maior preocupacao do

setor refere-se ao caixeiro reformador de embalagens de madeira que sobrevive
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dessa atividade. A exemplo da CEASA-SP, ja se vislumbra a possibilidade de
compra das embalagens do caixeiro pela empresa de higienizacao, para posterior
oferta desse material para empresas de reciclagem e absorcdo do caixeiro pela
empresa em atividades de coleta entre outras.

Esse trabalho pretende ainda, abrir novas frentes de pesquisa, como por
exemplo, a utilizacdo de embalagens plasticas biodegradaveis, também chamadas
de bioplasticos. Estes materiais ja sdo utilizados em sacolas de supermercado,
tubetes para plantio de mudas, baldes, embalagens de alimentos e produtos de
higiene e limpeza; tudo produzido com um material semelhante ao plastico, porém
feito a partir do amido. Os biopolimeros sao feitos a partir do milho, da batata, da
mandioca e do girassol, e no ambiente sdo degradadas em poucas semanas. Para a
acomodacao adequada de produtos hortifruticolas (HTFs) existe a necessidade de
conferir maior densidade ao bioplastico.

Segundo a Embrapa (2010), existe na empresa uma pesquisa de pos-
doutorado desenvolvida no Departamento de Agricultura dos Estados Unidos, que
em 2008, estudou filmes comestiveis a base de polpa de manga adicionada de
diferentes concentracdes de nanofibras de celulose. O estudo mostrou que, com a
adicdo das fibras muito pequenas de celulose, os filmes tornaram-se mais fortes,
com melhor barreira a umidade e melhor estabilidade térmica. Segundo dados da
pesquisa, como ainda ndo se conhecem possiveis efeitos adversos que as
nanofibras possam, eventualmente, ter sobre o organismo humano, a aplicacdo da
tecnologia ainda estd limitada. O proximo passo € a realizagdo de testes
toxicolégicos das nanofibras de celulose. Um projeto recentemente aprovado por
outra pesquisadora, também da Embrapa Agroindustria Tropical, prevé a realizacao
desses testes, o0 que deve contribuir para que a tecnologia seja utilizada
comercialmente em um futuro proximo. Os filmes comestiveis podem ser uma
importante alternativa se utilizados de maneira a unitizar frutas e legumes vendidos a
granel, dispensando o uso de caixas.

Segundo Yoneya (2010), a Embrapa Agroindustria de Alimentos, do Rio, em
parceria com a Universidade Federal do Rio de Janeiro (UFRJ) e o Instituto Nacional
de Tecnologia (INT), iniciou este ano, uma ampla pesquisa sobre novas tecnologias
e materiais para a confeccao de embalagens inteligentes para frutas e hortalicas. A
pesquisa ira testar o uso de residuos agricolas na fabricacdo dessas embalagens. O

objetivo é verificar se esses residuos - que constituem matéria-prima abundante -
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atendem as necessidades de armazenamento, transporte e comercializagdo de
frutas e hortalicas, mantendo a qualidade e a seguranca dos produtos. Outro foco da
pesquisa, fora 0 aspecto da seguranca e sustentabilidade, é chegar a uma
embalagem que possa ser usada desde a colheita, no campo, até o consumidor
final. Essa iniciativa justifica evitar o retrabalho da troca de embalagens muitas vezes
necessarias ao fluxo logistico do produto HTF. A pesquisa ira testar a viabilidade do
uso de residuos da bananeira, do mamoeiro e do palmito pupunha, que produzem
grande quantidade de matéria-prima, para a fabricacdo de embalagens. Do palmito,
aproveita-se sé uma pequena parcela, de mais ou menos 30%; o resto vai para o
lixo. As areas de mamao e banana precisam ser renovadas periodicamente e as
plantas cortadas ndo tém aproveitamento. Conforme Yoneda (2010), em uma
primeira etapa serdo estudadas a caracterizacdo das fibras desses residuos e
avaliar os produtos conforme tamanho, formato e calibre, para em seguida, criar
parametros para o desenvolvimento das embalagens. A segunda parte do projeto
inclui o desenvolvimento de novos materiais, no Instituto de Macromoléculas da
UFRJ, e a apresentacdo de prototipos, pela Divisdo de Desenho Industrial do INT.
Somente apds esta etapa, presvita para 30 meses, podera ser repassada a
tecnologia para empresas de embalagens.

Conforme Pacheco (2010), a Cosan, maior fabricante de agucar e alcool do
Pais, fechou um acordo de fornecimento de etanol para a Braskem, que sera
utilizado na producao do plastico "verde". O acordo deve render aos cofres da Cosan
R$ 1 bilhdo em um prazo de cinco anos. A Braskem quer fazer do etanol um
importante insumo para a industria quimica e petroquimica. A aposta do setor tem
sido muito voltada para a inovacdo. Entre as vantagens defendidas por quem faz
parte da atividade sucroalcooleira, estdo o fato de a cana ser uma matéria-prima de
origem renovavel, que ajuda a reduzir a emissdao de CO,. Cada quilo de plastico
verde, por exemplo, captura 2,5 quilos de CO,. A Braskem informa que toda a
producdo, ja estd vendida, apesar de o plastico verde custar 30% mais que o
produto tradicional, que usa o petréleo como matéria-prima.

As tendéncias de inovacdes tecnoldgicas no setor de embalagens sao
constantes e justificam que estudos futuros poderiam considerar pesquisas sobre a
adocéo de novos materiais na confeccdo das embalagens HTFs ideais, conciliando a
rigidez necessaria com as condicbes de biodegradabilidade adequadas ao meio

ambiente.



131

5. CONCLUSOES

Este trabalho possibilitou identificar a fungdo da embalagem HTF que além
de acomodar e proteger o produto, esta relacionada aos aspectos sanitarios, de
marketing e ambientais que envolvem a logistica reversa (LR) das mesmas.

O referencial tedrico proporcionou a base do estudo para gerar o
conhecimento sobre o0 assunto e a pesquisa de campo possibilitou relacionar este
conhecimento com a realidade do setor.

O modelo da LR de embalagens HTFs na maioria dos entrepostos
alimentares brasileiros é aberto, prejudicando o setor quanto aos aspectos
sanitarios, de imagem do produto, ambientais, logisticos e financeiros.

O estudo de caso multiplo delimitado no estado de Sao Paulo mostrou-se
adequado ao assunto por analisar os entrepostos alimentares que ja possuem o
sistema de Banco de Caixas (BC) que opera através de uma Central de higienizacao
(CH). Estes sistemas buscam fechar a LR de embalagens HTFs, e cada qual possui
particularidades intrinsecas.

Estas particularidades foram aqui comparadas entre si, € em alguns aspectos,
foram comparadas com sistemas ja existentes em outros estados, como é o caso
das CEASAs de Uberlandia (MG) e Porto Alegre (RS), como forma de enriquecer o
trabalho.

Através das respostas obtidas pelos questionarios aplicados na pesquisa de
campo (anexos | e ll), foi possivel analisar a LR das embalagens HTFs nos
entrepostos que nao possuem o sistema de BC e compara-la com a LR onde o
sistema ja existe.

Por meio de fluxogramas operacionais, este trabalho confirma a viabilidade do
sistema de BC e propde o modelo ideal para fechar a LR das embalagens HTF,
sejam elas confeccionadas em madeira, papeldao ou plasticas. As respostas aos
questionarios também confirmam a viabilidade das medidas, que propiciam ainda, a
devida adequacao a INC n® 09 (anexo Ill), melhorando a imagem dos entrepostos,
auxiliando no combate de pragas agricolas e levando um produto saudavel a mesa
do consumidor.

O estudo identificou que o valor dos investimentos para a implantagdo dos
sistemas de BC sao onerosos a iniciativa publica que nao possui condigdes para tais

empreendimentos. Desta forma, buscam-se parcerias com a iniciativa privada, e esta
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espera o retorno de seus investimentos. Estas empresas, quando interessadas no
investimento, demonstram grande inseguranca, devido a falta de obrigatoriedade no
cumprimento da INC n? 09 (anexo lll), verificado na maioria dos entrepostos
brasileiros.

E fato conhecido que as CEASAs em geral, possuem seus gestores indicados
por partidos politicos, fator este, que pode prejudicar a implantagdo de projetos e a
continuidade dos mesmos. Ficou transparente também, que resisténcia de alguns
atores envolvidos no processo é grande, até porque sobrevivem do comércio
clandestino de embalagens reutilizaveis. Esses motivos justificam porque muitos
investimentos ndo acontecem ou, como € o caso da Central de Embalagens na
CEASA-SP (anexo XV, Figuras 4 e 5), ficam estacionados, gerando prejuizos ao
investidor e a qualidade do produto HTF.

Foi verificado que o custo das operacbes de um BC, nao ¢é alto, e entenda-se
que o custo envolve a higienizagdo, a sanitizagdo e a administracdo da LR das
embalagens HTFs.

O que chama atencao na aplicacdo dos questionarios é a existéncia de um
problema cultural no brasileiro no que se refere a viabilizagdo do sistema proposto,
Ou seja, caso nao haja a obrigatoriedade na higienizacdo das embalagens, por
menor que seja o custo da operacdo, o cliente ndo opta pela higienizacdo. Este
cliente possui a cultura de que esta economia irriséria gera ganho financeiro, embora
em sua prépria mesa nao exista um produto HTF de qualidade.

Quanto ao fator cultural cabe ressaltar ainda, que muitos usuarios dos
servigos de higienizacdo assim o fazem, por motivo de exigéncia de seus clientes,
geralmente as grandes redes de supermercados. Portanto, cabe a cada consumidor
final exigir a qualidade do produto, exigir embalagens sanitizadas, solicitar os laudos
de higienizacdo. Na pesquisa de campo percebeu-se que 0 setor varejista possui
grande poder para disseminar o sistema de BC entre os demais usuarios.

Quanto a fiscalizagao para o cumprimento da INC n? 09 (anexo lll) foi possivel
verificar que esta, com algumas variacoes entre os entrepostos, € inexistente.

Na CEASA-SP ela é branda devido a forte resisténcia encontrada pelos
atores envolvidos. A falta de atitude pode colocar em risco a viabilizacao do BC e os
investimentos com a implantacao do sistema poderao ser perdidos.

Na CEASA-Porto Alegre (RS) verifica-se a mesma situacao, porém em menor

grau, uma vez que, constantes reunides com os atores envolvidos buscam uma
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atitude necessaria em curto prazo. Naquela CEASA as embalagens conicas que
inicialmente sugeriam vantagens ao fluxo logistico, na pratica, mostraram-se
desvantajosas e estdo sendo remodeladas. Portanto, sugere-se que na implantagao
de novos sistemas de BC, sejam avaliados os modelos e as medidas das
embalagens HTFs.

Na CEASA-Campinas (SP) a fiscalizacdo é executada inicialmente nas
portarias de entrada da CEASA. Esta atitude proporciona maior confianga ao usuario
quanto a seriedade do projeto.

Na CEASA-Uberlandia (MG) a medida tem se revelado bem aceita, exemplo
este, que viabiliza o BC de embalagens HTFs.

Foi possivel observar também, que as medidas de implantacao do sistema de
BC ndo podem ser impostas, devem ser planejadas e discutidas com os atores
envolvidos com antecedéncia. A implantacdo gradativa, com data futura prevista pra
implantacdo do sistema, inclusive para a utilizacdo one-way de embalagens de
madeira e papeldo, campanhas educacionais, informativas, fiscalizacao eficiente e
sensata, podem viabilizar e muito o processo.

Quanto aos processos de reciclagem de rejeitos de embalagens HTFs foi
constatado no estudo de caso mdltiplo, que os entrepostos estdo envolvidos com
estas atividades transformando o produto final em outros compdsitos, inclusive com
geracao de renda (ver anexo XV, Figuras 6, 7 e 8).

Foi possivel constatar que a padronizacdo das embalagens HTFs é bem
vinda pelos atores envolvidos, por facilitar o controle e identificacdo das mesmas,
evitando-se perdas e roubos. A padronizacado das cores por tipo de cultura € uma
opcao que pode ser interessante, desde que nao acrescente custos.

O uso de codigo de barras para identificacdo das embalagens também é uma
possibilidade que deve ser considerada, em funcdo das caracteristicas do
entreposto em questdo. O acréscimo de custos, neste caso, também pode
inviabilizar o processo.

Quanto aos sistemas de cobranga, os mais seguros, demonstraram ser 0s
cartdes inteligentes, desde que nao acarretem custos ao usuério, vindo
provavelmente a desestimula-lo. O sistema de cobranca por contrato como acontece
na empresa Saniplast, pode ser uma opcao de menor custo.

A adocao gradativa de embalagens plasticas em substituicdo as de madeira e
papeldao mostrou-se de fundamental importdncia para a implantacdo de qualquer
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sistema de BC. Nesta condicdo reside a maior insegurangca dos investidores
privados como gestores do sistema BC, pois esta condicdo somada a fiscalizacéo
eficiente esta estreitamente relacionada com a demanda pelo servico. Sem a
demanda pelo servico, o BC paralisa e o investimento é perdido.

Pode-se concluir também, que a embalagem plastica que nao sofra
higienizacdo pode ser mais prejudicial as condi¢des sanitarias do que as
embalagens de outros materiais, uma vez que a sua durabilidade é muito maior.

Os entrepostos estudados possuem estes sistemas descritos em fase de
evolugdo, sugerindo estudos futuros que viabilizem o desenvolvimento de sistemas
de aperfeicoamento ndo sé do de BC que opera através de uma CH, como ainda,
praticas legais na agricultura, atacado e varejo, de forma a oferecer produtos mais
saudaveis a mesa do consumidor, reduzindo custos e preservando o meio ambiente.
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ANEXO |
ROTEIRO DE ENTREVISTA NA CEASA
Questoes
Identificacao do Entrevistado

Nome/Tempo na funcéo
Principais funcdes
Responsabilidade
Quantidade comercializada/dia
Como é feita a comercializagcao
Existe uma quantidade diaria estimada de embalagens hortifruticolas circulantes de

material plastico, madeira ou papelao?

Motriz-Porque — Atores da Logistica Reversa (Higienizacao e Reciclagem das

Embalagens)

Existem ganhos econdémicos diretos ou indiretos?

Possui algum tipo de quantificacdo dos valores gerados?

Existe alguma legislacdo que pressione a ado¢ao de tais praticas?

Se sim, existe fiscalizacdo adequada para o cumprimento da lei?

Existe alguma responsabilidade social por parte da CEASA que se preocupa com o

meio no qual ela esta inserida? A CEASA pressiona a adocao de tais praticas?

(Civilidade Corporativa)

Existe algum procedimento de reciclagem de embalagens?

Existem ganhos econdmicos diretos ou indiretos com a reciclagem?

Possui algum tipo de quantificacdo dos valores gerados?

Existe alguma legislacao que pressione a reciclagem de embalagens?

Se sim, existe fiscalizacdo adequada para o cumprimento da lei?

Existe algum programa social implantado pela CEASA com relacéo a reciclagem de

embalagens?

Razo6es-Porque — As Razées da Logistica Reversa
Existe a preocupacdo em reduzir as embalagens de madeira e papelao?
Existem uma quantificacdo das embalagens de madeira, papeldao e plasticas
circulantes na CEASA?

Como teve inicio o processo de Higienizacdo e como foi aceito pela CEASA?



146

Existe uma estrutura comercial para gerenciar o processo?

Se sim, esta estrutura opera dentro da CEASA? Onde?

Existe alguma estrutura especifica para reciclagem das embalagens?

Com relacao aos produtos reciclados, quais ocorrem com maior frequéncia? Por

qué?

Cliente
Existe envolvimento do cliente? Ele contribui?
A CEASA consegue observar o reconhecimento do cliente?
As embalagens plasticas permitem boa identificacao e rotulagem?
Existe atratividade para produtores de colheitas sazonais?
As embalagens plasticas permitem boa identificacao e rotulagem?
Existe alguma linha de financiamento para clientes?
O cliente necessita adquirir algum equipamento integrar o processo?
Qual o perfil do cliente que busca o servigo?

O que - Qual a Destinacao
Existe algum procedimento formalizado ou manual adotado?
Se sim, quem elaborou e qual a relagdo com a empresa prestadora de servicos?
Qual a finalidade dos recursos levantados com a reciclagem?

Como - Os Processos da Logistica Reversa
Como opera a central de higienizagao?
Existe garantia de higienizagao?
Existe algum produto hortifruticola que ndo se acomoda bem na embalagem
plastica?

Quem é Quem na Logistica Reversa
Quais sdo os atores da cadeia de suprimentos normal? S&0 os mesmos atores
envolvidos na logistica reversa?
Se nao, quais sao os atores especializados na logistica reversa?
Existem atores oportunistas? (instituicoes de caridade)
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Demais Aspectos Administrativos
Como séo realizados os processos de planejamento, implementacédo e controle dos
processos de higienizacdo das embalagens? Existem relatérios?
Existe Analise de Risco Ambiental?
Qual a responsabilizacdo da CEASA?
Como é definido o orgcamento para o processo de higienizagdo das embalagens?
Quais as principais dificuldades encontradas na implantacao do processo?
Quais as principais facilidades encontradas na implantacao?
Quais os pontos fortes do processo?
Quais os pontos fracos do processo?
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ANEXO Il
ROTEIRO DE ENTREVISTA NA EMPRESA DE HIGIENIZACAO
Questoes
Identificacao do Entrevistado
Nome/Tempo na funcéo
Principais funcdes
Responsabilidade
Quantidade higienizada/dia
Como é feita a comercializagcao

Quantidade de funcionarios da Empresa.

Motriz-Por que — Atores da Logistica Reversa (Higienizacao)
Existem ganhos econdémicos diretos ou indiretos?
Possui algum tipo de quantificacdo dos valores gerados?
Existe alguma legislacao que pressione a adogao de tais praticas?
Se sim, existe fiscalizacdo adequada para o cumprimento da lei?
Existe alguma responsabilidade social por parte da empresa que se preocupa com 0
meio no qual ela esta inserida? A empresa pressiona a adogao de tais praticas?
(Civilidade Corporativa)
Existe algum procedimento de reciclagem de embalagens?
Existem ganhos econdmicos diretos ou indiretos com a reciclagem?
Possui algum tipo de quantificacdo dos valores gerados?
Existe alguma legislacdo que pressione a reciclagem de embalagens?
Se sim, existe fiscalizacdo adequada para o cumprimento da lei?
Existe algum programa social implantado pela empresa com relacéo a reciclagem de

embalagens?

Razoes-Por que — As Razoes da Logistica Reversa
Como teve inicio o processo de Higienizacao e como foi aceito pela Empresa?
Existe uma estrutura comercial para gerenciar o0 processo?
Se sim, esta estrutura opera dentro da CEASA? Onde?
Existe alguma estrutura especifica para reciclagem das embalagens?
Com relacao aos produtos reciclados, quais ocorrem com maior frequéncia? Por

qué?



149

Cliente
Existe envolvimento do cliente? Ele contribui?
A Empresa consegue observar o reconhecimento do cliente?
Existe atratividade para produtores de colheitas sazonais?
As embalagens plasticas permitem boa identificacao e rotulagem?
Existe alguma linha de financiamento para clientes?
Qual o custo de uma embalagem higienizada? Qual o pre¢o cobrado?
O cliente necessita adquirir algum equipamento para integrar o processo?

Qual o perfil do cliente que busca o servigo?

O que — Qual a Destinacao
Existe algum procedimento formalizado ou manual adotado?
Se sim, quem elaborou e qual a relagdo com a empresa prestadora de servicos?
Qual a finalidade dos recursos levantados com a higienizagao?
Como é composta a solucao higienizadora? Quantas aplicacoes sao executadas?
Esta solucao opera em circula em circuito fechado?
Se nao, a solucao em final de tubo é tratada?

O que é feito com o refugo de material plastico?

Como — Os Processos da Logistica Reversa
Como opera a central de higienizagao?
Existe garantia de higienizacao?
Qual a fonte de agua? Esta fonte é satisfatéria? Existe uma fonte reserva?
Qual o preco da aquisicdo de uma embalagem? A mesma pode ser alugada ou

vendida?

Quem é Quem na Logistica Reversa
Qual a relagao da Empresa com a CEASA? Existe reconhecimento da CEASA?
Existem linhas de financiamento para a empresa?
Quais os atrativos do negocio?
Existem atores oportunistas? (instituicbes de caridade)
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Demais Aspectos Administrativos
Como séo realizados os processos de planejamento, implementacédo e controle dos
processos de higienizacdo das embalagens? Existem relatérios?
Existe Analise de Risco Ambiental?
Qual a responsabilizacdao da Empresa?
Como é definido o orgcamento para o processo de higienizagdo das embalagens?
Qual o sistema utilizado para controle e cobranca? Vale-caixa? Cartao inteligente?
A prépria Empresa administra o sistema de cobranga?
Quais as principais dificuldades encontradas na implanta¢ao do processo?
Quais as principais facilidades encontradas na implantacao?
Quais os pontos fortes do processo?
Quais os pontos fracos do processo?
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ANEXO Il

INSTRUCAO NORMATIVA CONJUNTA N2 9, DE 12 DE NOVEMBRO DE 2002
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
Secretaria de Apoio Rural e Cooperativismo
D.O.U., 14/11/2002

O SECRETARIO DE APOIO RURAL E COOPERATIVISMO, DO MINISTERIO DA
AGRICULTURA, PECUARIA E ABASTECIMENTO, O DIRETOR-PRESIDENTE DA
AGENCIA NACIONAL DE VIGILANCIA SANITARIA, DO MINISTERIO DA SAUDE, E
O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, NORMALIZAGCAO
E QUALIDADE INDUSTRIAL, DO MINISTERIO DO DESENVOLVIMENTO,
INDUSTRIA E COMERCIO EXTERIOR, no uso de suas respectivas atribuicoes
legais, tendo em vista o disposto na Lei n® 9.972, de 25 de maio de 2000, na Lei n®
9.782, de 26 de janeiro de 1999, na Lei n® 8.080, de 19 de setembro de 1990, na Lei
n® 9.933, de 20 de dezembro de 1999,

Considerando a necessidade de regulamentar o acondicionamento, manuseio e
comercializacao dos produtos horticolas "in natura" em embalagens proprias para a
comercializacao, visando a protecdo, conservacao e integridade dos mesmos;

Considerando a necessidade de assegurar a verificacao das informacdes a respeito
da classificacao dos produtos horticolas;

Considerando a necessidade de assegurar a obrigatoriedade da indicacao
qualitativa e quantitativa, da uniformidade dessas indicagdes e do critério para a
verificacdo do conteudo liquido, e o que consta do Processo n° 21000.007895/2000-
91, resolvem:

Art. 12 As embalagens destinadas ao acondicionamento de produtos horticolas "in
natura" devem atender, sem prejuizo das exigéncias dispostas nas demais
legislacbes especificas, aos seguintes requisitos:

| - as dimensdes externas devem permitir empilhamento, preferencialmente, em
palete ("pallet") com medidas de 1,00 m (um metro) por 1,20 m (um metro e vinte
centimetros);

Il - devem ser mantidas integras e higienizadas;

lll - podem ser descartaveis ou retornaveis; as retornaveis devem ser resistentes ao
manuseio a que se destinam as operacdes de higienizacdo e nado devem se
constituir em veiculos de contaminacgao;

IV - devem estar de acordo com as disposicdes especificas referentes as Boas
Praticas de Fabricacdo, ao uso apropriado e as normas higiénico-sanitarias relativas
a alimentos;

V - as informacbes obrigatérias de marcagao ou rotulagem, referentes as indicagdes
quantitativas, qualitativas e a outras exigidas para o produto devem estar de acordo
com as legislacdes especificas estabelecidas pelos érgaos oficiais envolvidos.
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Art. 2° Para efeito desta Instrucdo Normativa Conjunta entende-se por produtos
horticolas as frutas e hortalicas "in natura", ndo processadas e colocadas a
disposi¢cao para comercializagao.

Art. 32 O fabricante ou o fornecedor de embalagens de produtos horticolas deve
estar identificado nas mesmas, constando no minimo a sua razao social, o nimero
do CNPJ e o endereco.

Paragrafo Unico. E de inteira responsabilidade do fabricante informar as condigdes
apropriadas de uso, tais como o0 peso maximo e o empilhamento suportavel, as
condicoes de manuseio, bem como se a mesma é retornavel ou descartavel.

Art. 4° O cumprimento do disposto nesta Instrucdo Normativa Conjunta, no que diz
respeito a verificacdo das informacbes relativas a classificacdo do produto,
constantes dos rétulos das embalagens, é de competéncia do 6érgao técnico
competente do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. A verificacao do
cumprimento dos aspectos higiénico-sanitarios compete ao Ministério da Saude, e
ao Ministério do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior, por parte do
INMETRO, aqueles atinentes a indicacao quantitativa das embalagens.

Paragrafo unico. As acbes referidas neste artigo serdo exercidas de forma nao
cumulativa e baseadas na legislacdo especifica de cada 6rgao oficial envolvido,
observadas as suas respectivas areas de competéncia.

Art. 5° Os casos omissos serdao resolvidos pelos 6érgaos oficiais envolvidos,
observadas suas respectivas areas de competéncia.

Art. 62 Esta Instrucao Normativa Conjunta entra em vigor em 180 (cento e oitenta)
dias, a contar da data de sua publicagao.

RINALDO JUNQUEIRA DE BARROS
Secretario de Apoio Rural e Cooperativismo/MAA

GONZALO VECINA NETO
Diretor-Presidente da ANVISA/MS

ARMANDO MARIANTE CARVALHO JUNIOR
Presidente do INMETRO/MDIC
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ANEXO IV
MAPA DA CEASA-CAMPINAS
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ANEXO V
ORGANOGRAMA FUNCIONAL CEASA-CAMPINAS

Fonte: Ceasa-Campinas, 2009
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ANEXO VI
COMUNICADO 13/2009 — CEASA-Campinas
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COMUNICADO 13/2009 — CEASA-CAMPINAS (continuacéao)

Fonte: CEASA-Campinas, 2009
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ANEXO VII
Projetos Socio-ambientais na CEASA-Campinas

a) Alimentacao Escolar

A alimentagédo das 362 escolas, municipais e estaduais, e das 150 salas de
aulas de jovens e adultos de Campinas é realizada pela CEASA em parceria com a
Secretaria Municipal de Educacao. Sao, em média, 164 mil refeicdes por dia, com 15
tipos de cardapios que priorizam os alimentos in natura com mais frutas, verduras e
legumes. Cerca de 65% dos alimentos comprados sao hortifrutis e carnes o que
possibilita um aporte nutricional de qualidade (CEASA-CAMPINAS, 2009).

b) Banco de Alimentos

O Banco Municipal de Alimentos de Campinas € um equipamento de
seguranca alimentar e nutricional da Prefeitura que funciona dentro da CEASA-
Campinas.

E um 6rgdo de mobilizacdo social que faz captacdo de alimentos em
supermercados, universidades, atacados, empresas alimenticias, industrias, em
eventos culturais e esportivos e por meio de convénios, como o da CONAB.

A doacéo dos alimentos arrecadados é feita entre 120 entidades cadastradas
na Secretaria Municipal de Cidadania, Assisténcia e Inclusdo Social, o que
representa em torno de 45 mil pessoas atendidas.

c) Prato Cheio Campinas

Desde agosto de 2005 o Banco Municipal de Alimentos de Campinas faz
também a anadlise e a distribuicdo das cestas basicas do Programa Prato Cheio
Campinas, da Secretaria Municipal da Cidadania, Assisténcia e Inclusdo Social. Este

programa atende cerca 7 mil familias, em mais de 70 bairros carentes do municipio.

d) ISA

Funciona na CEASA-Campinas também a ONG ISA que recebe doagdes de
frutas, verduras e legumes dos atacadistas da Central e distribui por meio do
Programa Prato Cheio Campinas. As doacbes de HTF dos permissionarios da
Ceasa somam mensalmente 330 toneladas em média e beneficiam cerca de 12.500

familias em mais de 70 bairros.
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e) Hortas Comunitarias

O Programa Municipal de Hortas Comunitarias de Campinas é desenvolvido
em conjunto pela CEASA-Campinas, Secretaria Municipal de Comércio Industria,
Servigos e Turismo, Secretaria Municipal de Cidadania, Trabalho, Assisténcia e
Inclusdo Social e Sanasa e conta com apoio da subprefeitura de Bardo Geraldo. O
Projeto foi criado em abril/2004 e segue o Decreto n® 14.288 que regulamenta a Lei
Municipal n® 9.459.

Ja foram distribuidas pelo projeto 640 mil mudas de hortalicas e 8 mil pessoas
foram beneficiadas com as hortas, cursos e assessoria técnica da Ceasa. As estufas
na ETE V6 Pureza tém capacidade para produzir 150 mil mudas por més.

f) Meio Ambiente

O SGR da CEASA é um programa para tratar de forma integrada todo o lixo
gerado na comercializacdo mensal das 60 mil toneladas de hortigranjeiros, flores e
plantas da Central. Ele contribui com o meio ambiente e ainda gera trabalho e renda.
Na CEASA ha, em média, 680 toneladas de residuos por més: mais de 80% sao
organicos e, o restante, materiais reciclaveis como madeira, papel, papeldo, vidro,
plastico e metal.

E realizado um trabalho intenso de educacdo ambiental, além de constantes
melhorias na logistica e na infra-estrutura da coleta seletiva. Um convénio com a
Prefeitura em 2007 esta viabilizando o reaproveitamento dos residuos organicos. Na
Usina do aterro sanitario Delta os residuos organicos da CEASA devem ser
transformados em adubo para serem utilizados nas areas verdes da cidade.

O trabalho de coleta seletiva, ou seja, o recolhimento e a separacéo de todos
0s materiais que podem ser reaproveitados é realizado por mais de 20 pessoas
dentro da CEASA e conta com o apoio e participacdo das associacdoes que
representam os comerciantes da Central, a Assoceasa e a Aproccamp.

O balango do més de fevereiro de 2008 mostra os resultados positivos deste
trabalho de Gestdo de Residuos e da educagdo ambiental. Em 2006 a coleta
seletiva na CEASA-Campinas garantia trabalho a 9 pessoas e conseguia
reaproveitar, em média, 14 toneladas de reciclaveis por més. Em fevereiro de 2008
ja sédo 23 familias que trabalham com a coleta no entreposto e foram recolhidos dos
mercados 133 toneladas de reciclaveis. Em 2007 o Sistema bateu o recorde de
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coleta de materiais reciclaveis. Foi recolhida quase 1.000% a mais de madeira e
235% mais de papel, papeldo, vidro, plastico e metal.

O balanco mostra também que a separacao de materiais nas cacambas e nos
aramados tem sido aprimorada permitindo a reciclagem da quase totalidade de
residuos. Em fevereiro de 2008 foram reaproveitados 92% de todos os materiais
reciclaveis da CEASA-Campinas (133 toneladas). Nas cacambas - onde devem ser
jogados apenas os residuos organicos — 88% do volume coletado eram de material
organico (restos de frutas, verduras, legumes, flores e plantas). Na primeira medicéao
do volume das cagambas em novembro de 2006, o total de residuos organicos era
de 73%.

g) Cooperativa de Coleta Seletiva

A coleta seletiva no entreposto gera trabalho e renda a mais de 20 pessoas.
Os trabalhadores da cooperativa, a Unidos na Vitoria, que funciona dentro da
CEASA, coletam pelos mercados papel, papeldo, plastico, vidro e metal e vendem
para industrias. A madeira é recolhida por uma equipe da CEASA que troca o
material com uma empresa por mudas de arvores e arbustos. As mudas, uma média
de 6,5 mil por més, sdo doadas ao DLU. A madeira é utilizada pela empresa que
recebe como biomassa.

Ha ainda a equipe de uma ONG que coleta o papel fino (de mamao e outros).
A formacao da Cooperativa teve o apoio técnico e de infra-estrutura da CEASA-
Campinas e € realizado em conjunto com a ONG CRCA.
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ANEXO VIl
MAPA DA CEAGESP —- ENTREPOSTO DE SAO PAULO
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ANEXO IX
ORGANOGRAMA GERAL DA CEAGESP - ENTREPOSTO DE SAO PAULO

Fonte: CEAGESP, 2009
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ANEXO X
PROGRAMAS TECNICOS E SOCIO-AMBIENTAIS DESENVOLVIDOS NA CEASA-
SP

a) Hortiescolha

Responsaveis pelo preparo de refeicdes fora do lar, os Servicos de
Alimentagdo movimentam 4.000 toneladas de alimentos diarios no pais. Atenta a
essa crescente demanda, a CEASA-SP oferece mais um servico a populacado
brasileira. Por meio do CQH, a empresa criou o Hortiescolha, um programa gratuito
de orientacao de compras de HTF para os Servigos de Alimentacao.

Segundo o técnico de mercado do CQH, o hortiescolha foi criado para atender
principalmente as compras do governo, seja na esfera municipal, estadual ou
federal. Estas operacbes sdo efetuadas até por forca de lei, os produtos séo
comprados por licitacdo. Nas operacdes de licitacdo sdo especificados o melhores
produtos para compra, baseado em:

— no tamanho do produto;
— prato em que o mesmo sera utilizado;
— preco de mercado.

O grande desafio é estabelecer a classificacao do produto que garanta melhor
custo-beneficio para cada utilizacdo. A compra de alimentos para Servicos de
Alimentacdo exige a caracterizacdo precisa do alimento e uma base para a
negociagao de preco.

Com o Hortiescolha, a CEASA-SP desenvolve um trabalho cujo objetivo é a
criacdo de uma ferramenta de caracterizacao, escolha e controle de qualidade das
frutas e hortalicas frescas para utilizacdo em Servigos de Alimentacao.

b) Orientacao para compras

E uma das ferramentas do Hortiescolha, fornecendo a caracterizagdo precisa
do produto base para a negociacdo de precos e para o0 estabelecimento da
classificacdo, que garanta o melhor custo-beneficio para cada utilizacdo, € um
grande desafio para os técnicos responsaveis pela escolha, compra e controle de
qualidade nos servicos de alimentacao.
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¢) Qualidade

O CQH da CEASA-SP reune um conjunto de informagdes técnicas sobre as
formas de Classificacdo, Rotulagem e Embalagens de produtos HTF, que sédo de
essencial importancia para produtores e comerciantes. Também desenvolvem
programas de apoio ao pequeno agricultor como o Barracao CEAGESP do
Produtor, cujo objetivo é apoiar grupos de produtores na classificacdo e venda de
seus produtos. Preco justo, transparéncia na comercializacdo e produtos mais
valorizados exigem a organizag¢ao dos produtores em conjunto.

d) Rotulagem

Rotular o alimento é uma forma de criar um vinculo com o consumidor.
Conhecendo a procedéncia do produto, as pessoas estabelecem suas preferéncias
a partir de um critério basico de escolha: a qualidade.

Atualmente 100% dos produtos comercializados na CEASA-SP entram
rotulados. Informado e orientado, o produtor cumpre a exigéncia legal do uso do
rétulo em produtos.

e) Apoio Técnico

A Ceagesp € o braco operacional do Programa Paulista para Melhoria dos
Padroes Comerciais e Embalagens de Hortigranjeiros. O CQH ja desenvolveu
estudos de classificagdo sobre diversos produtos, como alface, tomate, berinjela,
pimentdo, banana, caqui, péssego.

Ja existem alguns produtos com Fichas elaboradas pelo CQH da CEASA-SP:
Abacaxi, Banana, Batata, Beterraba, Cenoura, Chuchu, Meldo, Laranja Lima,
Laranja Péra e Tangerina Ponkan.

f) Monitoramento de Residuos Agrotoxicos

Inocuidade do alimento é uma caracteristica oculta da qualidade. O alimento é
in6bcuo quando nao apresenta substancias estranhas ou as apresenta dentro de
limites de tolerancia aceitaveis por autoridade sanitaria (LMR). Analises de residuos
de agrotéxicos tém sido realizadas pela CEASA-SP, com o objetivo de recomendar
providéncias aos produtores e sugerir medidas regulatérias aos 6rgaos
normatizadores.
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g) Pesquisa de Precos

Todos os dias, pesquisadores da CEASA-SP percorrem os pavilhdes
da central atacadista coletando precos para disponibiliza-los.

Segundo o técnico de Mercado da CEASA-SP nao controla pregos, o agente
que regula os precos € o proprio mercado baseado nas leis de oferta e procura do
produto, além da escassez do mesmo nas épocas de chuvas, entre outros fatores.

Os pesquisadores da CEASA-SP percorrem diariamente os vinte maiores
atacadistas de cada produto estabelecidos dentro do entreposto coletando o menor
preco, 0 pregco mais comum e o0 maior preco. Apds, através de uma média

ponderada, é divulgado o preco praticado no dia.

Programas de Sustentabilidade

A CEASA-SP firmou um compromisso com o futuro inserindo em sua agenda
a tematica da sustentabilidade. Para atingir esse objetivo, a empresa mantém um
conjunto de acdes de responsabilidade social e ambiental. Os principais projetos
sao:
— Banco CEAGESP de Alimentos;
— Associacao Nossa Turma;

— Incluséo digital, alfabetizacdo e aceleracao escolar.

Banco CEAGESP de Alimentos

Banco de Alimentos CEAGESP
Este projeto esta presente em 10 entrepostos do Interior: Aragatuba, Araraquara, Bauru, Franca,

Marilia, Piracicaba, Presidente Prudente, Ribeirao Preto, Sdo José do Rio Preto e Sorocaba.
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Criado em 2003, em Sao Paulo, o Banco CEAGESP de Alimentos coleta,
seleciona e distribui alimentos para Bancos de Alimentos Municipais e Entidades
Sociais do Estado de Sao Paulo. Os produtos doados sao oferecidos por produtores
e comerciantes atacadistas — permissionarios — da Companhia.

Ao todo, séo distribuidas em média 200 toneladas de alimentos por més para
mais de 130 Entidades. Os descartes do Banco CEAGESP de Alimentos imprdprios
para o consumo sao transformados em adubo orgénico, por meio de compostagem.
Além disso, a CEASA-SP promove a reciclagem de madeira, ferro e papelao.

Associacao Nossa Turma

Mantida pela CEAGESP, a Associacdao de Apoio a Infancia e Adolescéncia
Nossa Turma oferece lazer educativo a mais de 200 criangas e adolescentes
moradores do entorno da CEASA-SP.

Inclusao digital, alfabetizacao e aceleracao escolar

Em Séao Paulo, a Companhia também incentiva a alfabetizagdo e a incluséo
digital por meio de projetos, que abrangem diversos publicos. O programa de
alfabetizacdo e aceleracdo escolar atende funciondrios e prestadores de servico.
Além das aulas de alfabetizacdo, a equipe estimula e oferece acompanhamento e
monitoria aos alunos inscritos em cursos de educag¢ao em escolas formais. O projeto
de inclusao digital atende mais de 100 pessoas entre funcionarios, prestadores de
servigos e moradores do entorno oferecendo acesso e conhecimentos basicos de

informatica.
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ANEXO XI
EVOLUCAO DO USO DAS EMBALAGENS HORTIFRUTICOLAS NA CEAGESP -

ENTREPOSTO SAO PAULO

Estimativa de Movimentagao de Embalagem em 2004
Setor Cuantidade Humero de Embalagens
Toneladas Madeira Papelio Plastico Saco Balde Total
Diversos 349.424 528915 1.015.475 1] 9575964 1] 10.944.354
Frutas 1.453.546 a0.745.954 S0.770.645 490.5370 1] 1] 102.010.472
Legumes F96.724 25.480.548 SRR GE2.476 16.375 183113 32.060.534
Verduras 222959 15.590.209 101.054 77855 2.506.391 1] 18.575.592
Total 2. 722653 $1.872.926 57604879 1.231.304 | 12.698.730 183113 163.590.952
Estimativa de Movimentagio de Embalagem em 2005
Setor Cuantidade Hiamero de Embalagens
Toneladas Madeira Papelio Plastico Saco Balde Total
Diversos Ja6.122 246365 1.313.945 1] 10.360.156 1] 11.920.4%6
Frutas 1526016 55.589.620 59867155 559.757 1] 1] 119.016.565
Legumes 730020 27235528 5624 565 703.256 16.940 257118 33867410
Verduras 226592 14.103.156 116.605 g9.745 2.954 405 1] 17.293.920
Total 2.539.050 10017669 | 66.922.2T79 1.352.791 | 13.361.534 287118 182.098.391
Estimativa de Movimentagio de Embalagem em 2006
Setor Cuantidade Hiumero de Embalagens
Toneladas Madeira Papelio Plastico Saco Balde Total
Diversos KT ] 22.840 1.484.856 n 9.592.8M n 11599647
Frutas 1542175 £4.975.159 54 .936.559 3.315.274 1] 1] 133.230.352
Legumes 745407 26.662.033 5.995.427 723041 34.326 76515 34.791.342
Verduras 229185 14.84 577 141 266 295519 2797147 1] 18.075.809
Total 2874193 106. 704039 | T73.558.438 4.333.834 | 12.724.294 376.515 197.697.120
Estimativa de Movimentagio de Embalagem em 2007
Setor Cuantidade Hiumero de Embalagens
Toneladas Madeira Papelio Plastico Saco Balde Total
Diversos F55.554 306.525 1.753.153 1] 9.519.343 1] 11.8759.024
Frutas 1.590.509 52,050,352 53.907.900 G.040.1135 1] 1] 124.028.405
Legumes 7o6.745 26 627 365 5.999.355 790106 1.723.007 G312 36.207.982
Verduras 363 15.322.036 121 .077 506676 2145845 1] 18.095.634
Total 2910.7T81,37 | 94.336.31 T4.781.513 T.336.895 | 13.693.195 63121 180.211.045
Obs: 0 volume estimade de embalagem de 2007 fol menor que 2006, em fungio do menor
volume de entrada de maméo que & significativo em relagio ao volume total.
Estimativa de Movimentagio de Embalagem em 2008
Setor Cuantidade Hiamero de Embalagens
Toneladas Madeira Papelio Plastico Saco Balde Total
Diversos 3667 466.975 2.351.566 9.226 9.746.740 1] 12574507
Frutas 1.609.057 53.542644 | 161100155 | 14.045952 1] 1] 228.688.781
Legumes 786442 17.327 M2 18.553.600 5953.33H 1795977 1] 38.275.620
Verduras 2268517 15.513.855 23.070 1.361.605 2290144 1] 19.188.674
Total 2.988.363 86851186 | 182.028.391 | 16.015.144 | 13.832.861 i 298.727.582

Fonte: CEAGESP, 2009
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ANEXO XII
ORGANOGRAMA FUNCIONAL DA SANIPLAST - LOCACAO E HIGIENIZACAO
DE CAIXAS PLASTICAS

DIRETORIA GERAL

¥ ¥
Controle de Qualidade .| Seréncia Operacional Geréncia Administrativa
Agroguimico Corparativa & Financeira
i ¥
Supervisor Representantes Supervisor
240 Paulo Regionais Curitiba

l

:

!

}

|

}

Departamento Departamento Departamento Departamento

Adrministrativao Operacional Adrministrativao Operacional
Auxiliares Auxiliares Auxiliares Auxiliares

Administrativos Cperacionals Administrativos Operacionais

Fonte: Saniplast, 2009




ANEXO Xiil
FOTOS CEASA-CAMPINAS
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Figura 1: Vista Aérea

Figura 2: Mercado Livre
Central

Figura 3: Mercado Livre
Central — detalhe interno
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Figura 4: Barracdo da
Logiclean - Higienizagao

Figura 5: Barracdo da
Logiclean — detalhe da
maquina de higienizagao

Figura 6: Logiclean — detalhe
da maquina de higienizacao




Figura 7: CEASA-Campinas
Detalhe caixas de madeira
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Figura 8: CEASA-Campinas
Detalhe caixas de madeira e
plasticas

Figura 9: CEASA-Campinas
Detalhe da Usina Geradora de
Energia Elétrica




ANEXO XIV
FOTOS CEASA-SAO PAULO
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Figura 1: CEAGESP
Vista aérea

Figura 2: CEAGESP
Varejoes

Figura 3: CEAGESP
Detalhe caixas de madeira
laminadas
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Figura 4: CEAGESP- Central
de Embalagens

Detalhe: do estoque e
maquina de higienizagao
parada

Figura 5: CEAGESP

Central de Embalagens

Figura 6: CEAGESP

Detalhe: caminhdo coletando
madeira para trituragem
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Figura 7: CEAGESP

Detalhe: Carregamento da
maquina trituradora de
madeira.

Figura 8: CEAGESP

Detalhe: madeira triturada
para formagcdo de novos
compositos.
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FOTOS SANIPLAST — LOCACAO E HIGIENIZACAO DE CAIXAS PLASTICAS

Figura 2: Detalhe do estoque
de caixas limpas

LTDA

Figura 1: Detalhe da maquina
de higienizacao
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ANEXO XVI

FOTOS CEASA-UBERLANDIA (MG)

Figura 1: “Pedra 90" —
Comercializagao — Ao fundo
Plataforma de

embarque/desembarque

Figura 2: Detalhe da maquina
de higienizacao

Figura 3: Detalhe da maquina
de higienizacdo e piso de
borracha- melhores condi¢des
sanitarias
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Figura 4: Detalhe da maquina
de higienizag&o, Aplicagédo da

solucdo desinfetante




ANEXO XVII
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FIGURAS CEASA- PORTO ALEGRE (RS)

Figura 1: Vista dos pavilhdes

Figura 2: Detalhe Central
Higienizagao — Caixas
permitem rotulagem
Fabricadas pela Braskem
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Padronizacao nas caixas em dois modelos:

Figura 3:

Modelo 1
Dimensdes: 40 cm de largura X
60cm de comprimento X 24cm de
altura.
Cor: PRETA — Conicas ( 60 %
reducéo de espaco por
empilhamento

Figura 4:

Modelo 2
Dimensdes: 40 cm de largura
X 60cm de comprimento X
24cm de altura.

Cor: VERDE - Cénicas ( 60 %
reducao de espago por
empilhamento)
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