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RESUMO

MORAES, S.C.G. Desenvolvimento de novo layout para embalagem buscando
otimizacdo do processo de producdo em uma industria de alimentos. 2012. 44
f. Trabalho de Conclusdo de Curso (Tecnologia em Alimentos). Coordenacdo de
Alimentos, Universidade Tecnologica Federal do Parana — Campus Ponta Grossa.
Ponta Grossa, 2012.

As mudancas acontecem a todo tempo e para iSso, as organizagdes, para garantir
sobrevivéncia em um cenario altamente competitivo, precisam estar atentas para a
maximizacdo do ganho através da otimizacdo dos processos produtivos, buscando
reduzir custos e tempo no processo. A desidratacao de alimentos é um dos métodos
mais antigos de conservacao, consistindo na reducdo da agua dos alimentos, com
elevacdo da pressao osmotica do meio, dificultando, dessa forma, a proliferacao de
microrganismos contaminantes. Agregada a isso, vem a inovacgao tecnoldgica que
pode resultar em produtos e processos tecnologicamente novos ou
substancialmente aprimorados. Pensando nisso, o0 objetivo deste estudo foi otimizar
0 processo de producdo através do desenvolvimento de um novo layout para
embalagem em uma industria de alimentos de pequeno porte da cidade de Ponta
Grossa — Parana. Para a realizacéo do estudo, foi observado o processo da industria
e com a identificacdo do ponto falho, foi elaborado um novo layout de embalagem a
fim de otimizar o processo produtivo e reduzir custos. Levando-se em consideracéo
gue o novo layout de embalagem ainda nao foi aplicado, pode-se concluir através
dos dados coletados e da literatura consultada que a proposta pode otimizar o
processo produtivo da empresa, reduzindo custos e mao de obra, gerando assim
maior rentabilidade. Além disso torna a embalagem mais atrativa para o consumidor
com maiores chances de insergcéo dos produtos em novos mercados.

Palavras-chaves: Otimizar. Embalagem. Processo produtivo. Custos.



ABSTRACT

MORAES, S.C.G. Development of a new layout for packaging seeking
optimization of the production process in a food industry. 2012. 44 f. Trabalho
de Conclusdo de Curso (Tecnologia em Alimentos). Coordenacdo de Alimentos,
Universidade Tecnolégica Federal do Parand — Campus Ponta Grossa. Ponta
Grossa, 2012.

Changes happen all the time and this will require organizations to ensure survival in
a highly competitive scenario need to be alert to the maximization of gain through the
optimization of production processes, seeking to reduce costs and processing time.
The dehydration of a feed is oldest methods of preservation, which consists in
reducing food water, increasing the osmotic pressure of the medium, making thereby
the proliferation of microbial contaminants. Added to that comes the technological
innovation that can result in products and processes which are technologically new or
substantially improved. Thinking about it, the aim of this study was to optimize the
production process by developing a new layout for packaging food industry in a small
city of Ponta Grossa - Parana. For the study, we observed the process industry and
getting to the point failed, we designed a new layout for packaging in order to
optimize the production process and reduce costs. Taking into consideration that the
new layout of packaging has not been applied, it can be concluded from the data
collected and the literature that the proposal can optimize the production process of
the company, reducing costs and labor, thus generating greater profitability. Besides
making the package more attractive to the consumer and also a greater chance of
inclusion of products in new markets.

Keywords: Optimize. Packaging. Production process. Costs.
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1. INTRODUCAO

Vive-se hoje, em um momento histérico onde mudancas acontecem a todo
tempo novidades de ontem tornam-se obsoletas hoje. Conseguir adaptar-se,
rapidamente e continuar competitivo € uma preocupacdo geral de toda organizacao
que produz um bem de consumo ou servico. Nesse sentido, existe uma busca
constante da otimizacdo da producdo por parte das organizacdes para garantir sua
sobrevivéncia. Levando-se em consideracdo isso, as organizacdes precisam estar
atentas a maximizacao dos lucros e minimiza¢do dos custos.

O desenvolvimento tecnolégico do setor de alimentos no Brasil teve inicio ha
cerca de cem anos, quando a producdo artesanal cedeu espaco para a de larga
escala, juntamente com a introducdo de novos processos de conservacao e rapidos
sistemas de distribuicdo (MACANEIRO et al., 2009).

Desta forma, iniciou-se um ciclo de mudancgas que, ao lado do crescimento do
poder aquisitivo da populacédo, incentivou o desenvolvimento de produtos. A industria
de alimentos pode ser considerada um dos principais setores da economia brasileira,
sendo de grande importancia para contas externas e no desenvolvimento do pais
(MACANEIRO et al., 2009).

Atenta a demanda dos consumidores por praticidade e impulsionada pela
necessidade de agregar valor aos seus produtos, a industria de alimentos de uma
maneira geral vem buscando apresentar solucdes inovadoras seguindo a linha de
produtos prontos e/ou semi-prontos. O mercado de alimentos semiprontos esta em
franca expanséo e ja representa um dos segmentos do setor de alimentacédo que mais
crescem no mundo, sendo que a comida semipronta apresenta como caracteristica
principal praticidade (NEVES et al., 2000).

1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo geral
Otimizar o processo de producdo por meio do desenvolvimento de um novo

layout para embalagem em uma industria de alimentos de pequeno porte da cidade

de Ponta Grossa — Parana.



1.1.2 Obijetivos especificos

e Acompanhar o fluxograma de producdo, com determinacao do tempo gasto;
e Desenvolver um novo layout para embalagem de alimentos desidratados;
e Avaliar a reducdo de tempo no processo produtivo através da estimativa,

uilizando o novo layout.

1.2 JUSTIFICATIVA

As organizagbes para garantir sobrevivéncia em um cenario altamente
competitivo precisam estar atentas para a maximizacdo do ganho através da
otimizacao dos processos produtivos, buscando reduzir custos e tempo no processo.

Esse novo layout pode levar a reducdo de custos, devido a maior agilidade
durante o processamento, principalmente, no setor de embalagem do produto, pois
ndo havera a necessidade de colaboradores para realizar a etiguetagem das
embalagens. Esses podem desempenhar outras funcdes nesse periodo de tempo,
evitando também atraso nas entregas dos produtos.

Essa otimizagdo ainda pode auxiliar na expectativa da empresa, de insercao
em novos mercados, mais especificamente, no setor de varejo, conquistando novas
clientelas, pois a embalagem estara esteticamente mais atrativa.

Existe ainda a questao ergondmica atrelada a esse contexto. Com a otimizacao
da embalagem/processo, o colaborador ndo efetuard o0 mesmo movimento durante
um periodo prolongado de tempo, diminuindo e/ou evitando o risco de lesdes por
esforcos repetitivos, melhorando a qualidade de vida no trabalho desses

colaboradores e evitando gastos desnecessarios para a empresa.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 AS EMPRESAS DE ALIMENTOS

No Brasil, a industria de alimentos € composta por pequenas, meédias e
grandes empresas distribuidas por todo territério nacional. As pequenas e médias
empresas, em sua maioria, atuam em mercados regionais, enquanto as grandes,
embora em pequeno numero, desenvolvem suas atividades em todo o pais,
participando também do mercado internacional. O segmento das industrias
alimenticias retune atualmente cerca de 41 mil empresas, das quais apenas 330 séo
de grande porte. O setor emprega cerca de 850 mil trabalhadores e responde por
10,4% do PIB, com faturamento liquido anual em torno de R$ 180,6 bilhdes (ABREU,
LUCENTE e NANTES, 2006).

Através desse crescimento, a industria de alimentos tem se tornado um elo do
sistema agroalimentar, que tem vivenciado transformagdes como: a tendéncia de
concentracdo das empresas em grandes conglomerados, buscando a lideranca do
mercado por meio da diminuicdo dos custos; a segmentacdo do mercado por meio da
diferenciacdo dos produtos, como formas de captar consumidores com menor
elasticidade de preco e de renda, caracteristicas que permitem maiores margens no
preco dos produtos (NEVES et al., 2000).

2.2 INOVACOES TECNOLOGICAS NAS EMPRESAS DE ALIMENTOS

Existe um consenso entre as diversas areas de conhecimento sobre a
importancia da inovacdo na competitividade de um setor ou nacdo. Adam Smith, ja no
século XVIII, afirmava que a divisdo de trabalho e a ampliacdo do mercado
estimulavam as inovacbes tecnoldgicas revertidas em ganhos reais de
competitividade (FREEMAN e SOETE, 1997). Segundo Santini, Souza e Queiroz
(2006), as empresas que desejam manter ou ampliar suas posi¢cdes de mercado
devem ser ageis na capacidade inovativa.

Pinto e Anholon (2004), em pesquisa realizada com algumas empresas de
expressdo nos mercados brasileiro e internacional, relatam as divergéncias e a

preocupacao das organizacdes em tentar mensurar 0 processo de inovagao e



estabelecer a real contribuicdo desse desempenho para a competitividade de suas
atividades. No entanto, a valoracdo de recursos intangiveis, tais como a inovacéo,
raramente reflete de forma direta no lucro das organizacgdes.

Segundo Batalha e Silva (2001), o desenvolvimento ou implantacdo de uma
nova tecnologia s6 faz sentido se aumentar de alguma forma sua capacidade de
permanecer no mercado em condi¢cdes consideradas adequadas pela firma. Por isso,
a inovacao tecnologica assume papel central no desenvolvimento de empresas,
alterando e criando novas posi¢cdes no mercado. Entre as diversas formas utilizadas
pelas empresas para se tornarem mais competitivas, destaca-se a capacidade de
introduzir novos produtos no mercado, dada a crescente necessidade em atender as
expectativas dos consumidores cada vez mais exigentes (ABREU, LUCENTE e
NANTES, 2006).

A inovacdo tecnolégica pode resultar em produtos e processos
tecnologicamente novos ou substancialmente aprimorados. Um produto ou processo
tecnologicamente novo € aquele cujas caracteristicas tecnolégicas ou usos
pretendidos diferem significativamente dos produtos e processos ja produzidos. Um
produto ou processo tecnologicamente aprimorado é aquele cuja performance foi
significativamente aperfeicoada ou atualizada (PINTEC, 2005).

Nas industrias de alimentos predomina a inovacdo de processo para as
empresas de maior produtividade e um grande esfor¢co inovativo para as empresas
gue destinam sua producao para as classes de menor poder aquisitivo. Conceicao e
Almeida (2005) afirmam que o mercado consumidor interno tem maior relevancia para
desencadear processos inovativos do que o setor externo. De qualquer forma, a
adocdo de inovacdes neste segmento ainda é reduzido. Segundo Cribb (2004), o
setor necessita ser reestruturado em termos quantitativos e qualitativos, para
acompanhar a evolugdo do mercado alimentar devido as significativas mudangas no
consumo agroalimentar.

De acordo com Sbhicca e Pelaez (2006), a inovacdo pode ser entendida, de
uma forma geral, como um processo no qual as firmas apreendem e introduzem
novas praticas, produtos, desenhos e processos. Assim a inovacado é fruto de um
processo que s pode ser analisado quando se considera o seu carater interativo.
Isso, na medida em que envolve uma relacdo entre diversos atores, tais como
empresas, agéncias governamentais, universidades, institutos de pesquisa e

instituigdes financeiras.



2.2.1 Setor de embalagem e as inovacgdes tecnoldgicas

As embalagens tém como principal funcdo conter, manter e conservar
alimentos por intermédio do maior isolamento do produto com o meio externo. A
substituicdo do escambo pela moeda facilitou a transacdo de mercadorias e resultou
na necessidade de desenvolvimento de embalagens que permitissem transporta-las
para pontos cada vez mais distantes e distintos, com o minimo de perdas em
quantidade e qualidade (CESAR et al., 2010).

Ao longo das décadas, as embalagens adquiriram a funcdo de comunicacao do
produto com o consumidor, levando a area de marketing a desenvolver embalagens
gue permitissem aumentar o interesse do consumidor pelo produto. Varias pesquisas
apontam a importancia da embalagem na decisdo de compra dos consumidores, Vvisto
que a maioria dos entrevistados associa a embalagem a qualidade do produto em si
(MESTRINER, 2005). No Brasil, a qualidade da embalagem é fator determinante para
0 sucesso da venda do produto em niveis maiores do que 0s encontrados nos
mercados norte-americanos e europeus (SOUZA e VASCONCELOS, 2000).

2.3 ALIMENTOS DESIDRATADOS

A desidratacdo de alimentos é um método de secagem, baseado na extracdo
da agua por aquecimento, evaporacdo e sublimacdo, sob condicbes controladas.
Constitui-se em um dos métodos mais antigos de conservacdo, que consiste na
reducdo da agua dos alimentos, com elevacdo da pressdo osmoética do meio,
dificultando, dessa forma, a proliferacdo de microrganismos contaminantes
(EVANGELISTA, 2005).

Ja para Soares et al. (2001), a desidratacdo de alimentos consiste em um
método de conservacdo que impede sua deterioracdo e perda de valor comercial
possibilitando a reducdo de perdas poés-colheita. Ao mesmo tempo, ocorre o
refinamento do alimento, tendo em vista a colocacdo de um novo produto no
mercado.

A industria de alimentos desidratados constitui um setor muito importante

dentro da induastria alimenticia, em virtude, principalmente, da resisténcia dos



consumidores ao uso de conservantes quimicos e pelo aumento da popularidade de
produtos desidratados de rapido preparo e de alta qualidade (RAMOS et al., 2008).
Produtos semi-prontos, como sopas, risotos, macarrdo, pratos internacionais, na
forma desidratada ou congelada, tém sido constantemente lancados no mercado.
Estes produtos integram o mercado de home meal replacement, em evidéncia nos
EUA e crescente no Brasil, onde alimentos semi-prontos ou pré substituem a refei¢céo
preparada em casa, contudo consumida no préprio lar (SARANTOPOULOS et al.,
2000).

A desidratacdo dos alimentos causa, em geral, poucas alteracdes, sendo
algumas delas desejaveis, como a perda de agua, com a consequente concentracdo
dos nutrientes por unidade de peso. As propriedades organolépticas, principalmente a
textura e o valor nutritivo, especialmente, as vitaminas, sdo afetadas negativamente
quando expostas a altas temperaturas em tempo prolongado, porém as perdas sdo
pequenas. Todavia, a remocéao de agua € um eficiente método utilizado no controle do
desenvolvimento para as atividades metabolicas de todas as formas de vida (SILVA,
2000).

De acordo com Ordéfiez et al. (2005) os principais objetivos da desidratacdo na
inddstria alimenticia séo:

e Conservacao dos alimentos, pois a reducéo da atividade de agua (aw) favorece

a inibicho do crescimento de microrganismos, da atividade de algumas

enzimas e de determinadas reacfes quimicas;

e Reduzir o peso e volume dos alimentos, reduzindo os custos de transporte e
armazenamento;
¢ Facilitar o uso e diversificar a oferta dos produtos.

A vida de prateleira de um alimento desidratado depende de fatores
extrinsecos, como: tamanho e propriedades da embalagem, condicdes ambientais de
estocagem (umidade, concentracdo de oxigénio, luz e temperatura), transporte e
manuseio, e também de fatores intrinsecos, como: composi¢do quimica do alimento,
tipo e concentragéo de aditivos (TEIXEIRA NETO et al., 2004).

2.3.1 Gelatina em p6

As gelatinas “em pd” beneficiam cada vez mais a saude humana. O uso da

gelatina como ingrediente ou como sobremesa tem contribuido para fortalecer unhas,



cabelos e tratar a pele, dando-lhe maior resisténcia, mais espessura, crescimento e
brilho. Sendo um produto extraido do colageno, especialmente do coldgeno bovino, a
gelatina contém uma série de fragmentos de proteinas que quando absorvida pelo
intestino sdo parcialmente digeridas e fornecem aminoacidos fundamentais para a
manutencdo de 0SsOos e a reconstituicAo ou regeneracdo de uma articulagéo
(BALSINELLI, 2012).

A ciéncia moderna define gelatina como uma proteina purificada de origem
animal, isolada através de hidrolise parcial das proteinas do colageno, encontradas
naturalmente. O coldgeno é uma proteina estrutural basica e representa cerca de
33% do total de proteinas dos mamiferos. E um componente essencial dos tecidos do
sistema esquelético (FARFAN, 2012).

2.3.2 Refresco em pé

Segundo a legislacdo nacional, preparado sélido para refresco é o produto a
base de suco ou extrato vegetal de sua origem e acucares, podendo ser adicionado
de edulcorantes hipocaléricos e ndo caloricos destinados a elaboracdo de bebida,
para o consumo imediato, pela adi¢cdo de agua potavel. Ao refresco, preparado solido
ou liquido para refrescos artificiais € vedado o uso da denominacéo “bebida de fruta
ou de extrato vegetal’, em substituicdo a denominacado “refresco”. A bebida que
contiver corante e aromatizante artificial, em conjunto ou separadamente, sera
considerada colorida ou aromatizada artificialmente (BRASIL, 1998).

Diferentemente, 0 suco em po é obtido a partir de sucos integrais de frutas,
utilizando um processo de secagem, Trata-se, portanto, de um tipo de produto com
potencial para ser muito bem recebido pelos consumidores, por se tratar de um
produto natural, ao contrario dos preparados em po6 para refresco. Em comparacao
com 0s sucos integrais, 0s sucos em po tem as vantagens do volume e peso
reduzidos, além do aumento da vida de prateleira do produto (CANO-CHAUCA et al.,
2005).

Em um mundo que vive a “geragao saude”, onde as pessoas cada vez mais
buscam produtos naturais, como frutas frescas ou sucos de frutas, os preparados
sélidos, ou mais popularmente conhecido como refrescos em p0, carregam o estigma

de produto artificial, sendo rejeitado por muitas pessoas. Portanto, torna-se



conveniente diferenciar o suco em p6 do preparado sélido para refresco (OLIVEIRA,
2008).

2.3.3 Acholatado em po

Os achocolatados séo alimentos consumidos por pessoas de todas as idades e
podem ser encontrados em todas as partes do mundo. As suas caracteristicas
sensoriais e nutricionais, assim como a sua praticidade, fazem com que o produto
seja bem aceito pelo consumidor. Os achocolatados sdo produtos tradicionais nas
refeicdbes matinais. Ndo h&4 como negar o fascinio que o sabor do chocolate exerce
entre criancas e a praticidade para o consumo dos jovens. Os achocolatados séo
inseridos na dieta regular das criancas pelos pais, principalmente pelo valor nutritivo
relacionado, que atualmente esta sendo amplamente divulgado (SUZUKI, 2009).

Achocolatados sdo produtos em pé formulados a base de cacau, acuUcar,
aroma e outros ingredientes, destinados principalmente para o consumo na forma de
bebida acrescido de leite. Existem no mercado diversas formulacdes de achocolatado
(como os: diet, light e saborizados), sendo a maioria destinada a criangcas e
adolescentes. Contudo a aceitacdo dos achocolatados ndo se restringe somente a
esse publico. Logo, os achocolatados podem ser usados como veiculo para a
complementacdo alimentar de pessoas com caréncias nutricionais (MEDEIROS e
LANNES, 2006).

O achocolatado tem na sua constituicdo mais simples, cerca de até 70% de
sacarose ou de outros acucares e aproximadamente de 30% de cacau em pé. Nos
achocolatados, pode-se incorporar leite em p6 para conseguir um produto completo e
realmente instantdneo. Normalmente, ndo se recomenda 0 uso de leite em po
integral, devido as alteracdes oxidativas que limitam a vida util do produto (VARNAM
e SUTHERLAND, 1997). Outros ingredientes tipicos usados na formulacdo de
achocolatados comerciais incluem extrato de malte, acucar e glicose, vitaminas e sais
minerais como suplementos (MERCIA e LANNES, 2004).

Como esses produtos vém sendo amplamente consumidos, muitas industrias
aumentaram a producao de achocolatados, fazendo com que haja grande variedade e
precos competitivos ao consumidor. Porém, o processamento, os ingredientes e as

concentracgOes utilizadas ndo sdo os mesmos, fazendo com que haja grande variagéo



nas suas propriedades nutricionais, tais como o teor de lipidios, proteinas,
carboidratos, entre outros (MERCIA e LANNES, 2004).

2.4 EMBALAGENS

As embalagens existem a muitos anos, sendo criadas devido as necessidades
do homem em conseguir transportar seu alimento para os mais diversos lugares. O
desenvolvimento de embalagem comeca com a origem do homem. Artefatos mais
antigos nos dao uma ideia de quando certas embalagens foram usadas pela primeira
vez. Quem inventou o primeiro formato ndo é conhecido, mas € 6bvio que as
embalagens foram criadas para tornar o transporte mais facil (MOURA E BANZATO,
1997).

A embalagem tem varias funcdes: conter, proteger e preservar o produto que
ela contém e informar ao consumidor o seu conteiddo. Com o desenvolvimento e a
sofisticacdo dos mercados, mais duas funcdes sdo requeridas, como vender e ser
conveniente no uso. Sabe-se, em mercados competitivos, que muitas vezes a disputa
entre os dois produtos esta baseada na embalagem e na sua influéncia na operacdo
de venda. E preciso identificar quais os parametros criticos da perda de qualidade,
Identificar e quantificar quais as variaveis que os influenciam e ainda identificar os
mecanismos de perda de qualidade secundarios e terciarios que também possam
influenciar. Em resumo, para se definir as caracteristicas da embalagem para que ela
possa reduzir a influéncia dos mecanismos deteriorantes é essencial conhecer a
natureza do produto a ser embalado (PADULA e ITO, 2006).

N&o é preciso dizer quanto a embalagem € importante para as empresas que
atuam no segmento de consumo, no entanto ndo se consegue estabelecer com
facilidade qual é o grau de importancia que uma empresa atribui a este importante
componente de seus produtos e da sua prOpria atividade. Em muitas delas, a
embalagem e sua gestdo esta relegada ao departamento de compras ou a alguma
pessoa no organograma a quem “sobrou” cuidar deste assunto. Falta nestas
empresas uma abordagem sistematica, uma avaliacdo da importancia representada
pela embalagem no negocio como um todo e parametros que permitam verificar se
elas estdo dando a este item um tratamento condizente com sua importancia
(MESTRINER, 2005).
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Ao longo do tempo, a industria de alimentos tem sofrido constantes mudancas
para se adaptar as crescentes exigéncias dos consumidores. A demanda por
produtos processados, sensorialmente similares aos alimentos in natura, tem imposto
novos requerimentos as embalagens, que devem assegurar uma vida de prateleira
adequada aos produtos processados. Tradicionalmente, as embalagens para
alimentos tém sido planejadas para proteger o produto; um de seus principais
requisitos € a nao interacdo com o alimento acondicionado, funcionando assim como
uma barreira inerte entre o alimento que acondicionam e o ambiente (RAMOS et al.,
2008).

Dependendo do foco em que estad sendo analisado, o conceito de embalagem
pode variar. Para um profissional da area de distribuicdo, por exemplo, a embalagem
pode ser classificada como uma forma de proteger o produto durante sua
movimentagdo. Enquanto que para um profissional de marketing a embalagem é
muito mais uma forma de apresentar o produto, visando atrair os clientes e aumentar
as vendas, do que uma forma de protegé-lo. Um conceito mais abrangente proposto
por Moura e Banzato (1997) faz referéncia a embalagem como: “Conjunto de artes,
ciéncias e técnicas utilizadas na preparacao das mercadorias, com o objetivo de criar
as melhores condi¢cbes para seu transporte, armazenagem, distribuicdo, venda e
consumo, ou alternativamente, um meio de assegurar a entrega de um produto numa

condicdo razoavel ao menor custo global”.

2.4.1 Principais tipos de embalagens

Como principais tipos de embalagens utilizados nas industrias de alimentos
podemos citar, entre outras:

e Vidro: o vidro € um material milenar, utilizado desde os primérdios da
embalagem. A transparéncia permite observar os produtos contidos e controlar
a pureza respectiva, € uma boa barreira de protecdo, assim como também € de
natureza inerte, que nao interfere na estrutura do produto contido, além se ser,
hoje, totalmente reciclavel, o que agrega valor ao produto (MESTRINER,
2005);

e Plastico: ao contrario do vidro, os plasticos ndo sdo impermeaveis aos gases e
ao vapor da agua. Assim, uma das alternativas é a combinacdo de materiais

em estruturas multicamadas. Os plasticos representam uma ampla gama de



11

segmentos dentro da industria de embalagem e utilizam grande numero de
processos e técnicas de producdo (MESTRINER, 2005). Na fabricacdo de uma
embalagem plastica, varios requisitos devem ser considerados na escolha dos
polimeros, incluindo permeabilidade a gases, aromas e vapor d’ agua,
temperatura de processamento ou acondicionamento do produto embalado,
temperatura de estocagem e de uso pelo consumidor, custo do material, custo
do processo de transformacdo, processabilidade do polimero, rigidez,
propriedades mecanicas, caracteristicas de termossoldagem, resisténcia
quimica, estabilidade dimensional, propriedades Oticas, requisitos da
Legislagao e impacto ambiental. (SARANTOPOULOS et al., 2000);

e Papel: é a matéria-prima mais conhecida e utilizada na confeccao das
embalagens flexiveis € a mais popular para inUmeras aplicacdes. Também
conhecida como embalagem flexivel, o papel é utilizado devido a sua excelente
qualidade gréfica, bem como para conferir rigidez e boa maquinabilidade a
estrutura. (MOURAD et al., 1999);

e Metal: a importancia das embalagens metalicas numa industria alimentar deve-
se, sobretudo, a enorme utilizacdo da folha de flandres, do ferro cromado
(vulgarmente conhecido por TFS, abreviacdo da designacdo “inglesatin free
streel” e do aluminio. As embalagens metalicas sdo utilizadas para
acondicionamento de cervejas, refrigerantes, sucos de frutas prontos para
beber e concentrados, chas, agua e bebidas isotbnicas e energéticas
(SARANTOPOULOS et al., 2000).

2.4.2 Embalagens para alimentos desidratados

Segundo Dias (1996), uma embalagem além de proteger o produto, deve
colaborar para o fortalecimento da imagem da marca, informando, atraindo e
despertando o desejo de compra. Os plasticos sdo polimeros organicos de alto peso
molecular, sintéticos ou derivados de compostos organicos naturais, que podem ser
moldados de diversas formas e repetidamente, normalmente pelo auxilio de calor e
pressdo (SARANTOPOQULOS et al., 2000).

A qualidade de produtos alimenticios se altera com o tempo de estocagem pela
ocorréncia de uma série de transformacdes bioquimicas e microbiolégicas. No caso

de alimentos de atividade de agua baixa, conhecidos como alimentos sensiveis a
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umidade, essa perda de qualidade e a consequente limitacdo da sua vida de
prateleira estédo geralmente associadas ao fenémeno de ganho de umidade, que leva
a alteracbes como a aglomeracdo (produtos em pd) ou a alteracdo na textura
(biscoitos) (ALVES et al., 1996). A vida de prateleira desses produtos depende,
fundamentalmente, da protecdo oferecida pela embalagem contra a adsor¢cédo de
umidade disponivel no ambiente de estocagem. Para um produto desidratado, a
funcdo da embalagem, no caso, € de minimizar ou impedir a passagem do vapor
d’agua para o seu interior, evitando, dessa forma, que a atividade de agua do produto
atinja niveis que possibilitem o desenvolvimento microbiano (GIRARD et al., 2004).

A especificagdo de embalagens para os produtos sensiveis a umidade requer
prévio conhecimento do nivel de protecdo oferecido pelos materiais da embalagem,
sendo que o método tradicional para esta avaliacdo consiste do acondicionamento do
produto nas embalagens, estocagem em condi¢cdes controladas e analises periddicas
para avaliacdo da deterioracdo do produto e/ou aceitabilidade organoléptica
(GIRARD, et al., 2004).

2.4.2.1 Polietileno com polipropileno biorientado (BOPP)

As propriedades que determinam a aplicacdo do polietileno em embalagens
flexiveis sdo: transparéncia, rigidez, resisténcia a Oleos e gorduras e baixa
permeabilidade ao vapor d’agua. Uma das principais aplicagdes do PP é na forma de
filmes biorientados — BOPP. Propriedades como lisura, estabilidade dimensional e
reduzida espessura tornam os filmes biorientados substratos adequados a
metalizacdo. Os filmes de BOPP metalizados sdo boas op¢c6es em materiais barreira
para estruturas laminadas, especialmente em relagdo ao vapor d’agua e a luz. Muitos
desenvolvimentos atualmente s&do voltados a obtencdo de filmes de BOPP
metalizados de alta barreira ao vapor d’agua e a gases, visando a melhor protecao
dos produtos acondicionados (CANEVAROLO, 2002).

Os filmes biorientados diferem dos convencionais, pois sdo submetidos, por
estiramento, a orientacéo adicional das moléculas do polimero nas duas dire¢cdes de
processamento, de fabricagcdo e transversal. Para evitar o encolhimento do filme
durante o uso é necessario estabilizar os filmes pela aplicacdo controlada de calor,
gue relaxa as tensdes do estriamento e mantém a estrutura estirada. Filmes de

polipropileno biorientados podem ser obtidos por meio dos dois processos basicos de



13

extrusdo de filmes, plano (tenter) ou tubular, podendo-se produzir filmes de uma s6
camada, co-extrusados ou revestidos (SARANTOPOLOUS et al., 2002).

O polipropileno é uma poliolefina obtida pela polimerizacéo do propileno. E um
polimero linear, com quase nenhuma insaturacdo. As primeiras tentativas em
polimerizar o propileno tiveram como produto substancias liquidas oleosas ou soélidos
flexiveis, sem valor comercial. Na polimerizacdo do propileno sem o catalisador
estereoespecifico, a estrutura molecular do polimero obtido apresenta os grupos metil
distribuidos aleatoriamente acima e abaixo do plano horizontal, formando uma
estrutura amorfa eldstica “borrachuda”, macia, pegajosa, soluvel em varios solventes
e de baixo valor comercial. Esse polimero é chamado de polipropileno atatico e hoje
tem aplicacdo na composicdo de selantes e adesivos. Na area de embalagem o
polipropileno é muito usado para filmes, mono ou biorientados, para rafia e filamentos.
Na aplicacdo como embalagens rigidas, é empregado na fabricacdo de frascos e
garrafas soprados, de tampas e caixas injetadas e de chapas para termoformacao de
potes e bandejas. Na fabricacdo de frascos e garrafas sopradas, o polipropileno é
usado tanto em extrusdo ou coextrusdo/sopro, como também em processo de
injecao/sopro com biorientacdo (SARANTOPOLOUS et al., 2002).

2.5 INFLUENCIA DA EMBALAGEM NA VIDA DE PRATELEIRA DOS ALIMENTOS

Vida-de-prateleira pode ser definida como o tempo, sob determinada condicéo
de estocagem, que o produto leva para atingir uma condicdo inaceitavel ou impropria
para consumo. Esta inaceitabilidade de produto pode estar relacionada com diversos
aspectos, entre eles: a presenca de microrganismos patogénicos e deteriorantes,
alteracdes na aparéncia, cor, odor, sabor e textura do alimento, perda de valor
nutricional e ainda por contaminagdo de metais, monémeros ou outros componentes
de baixo peso molecular provenientes da embalagem (PADULA e ITO, 2006).

No caso de alimentos ricos em acucares, um dos fatores mais criticos € a
absorcdo de agua, que promove a formagdo de aglomerados, a dissolugdo de
acucares amorfos e a recristalizacdo dos mesmos, dificultando a reconstituicdo e as
condi¢cbes de escoamento do produto, além de acelerar outras reagcOes deteriorativas
gue depreciam a qualidade do produto (ANGUELOVA e WARTHESEN, 2000).

A preservacdo da qualidade dos alimentos esta diretamente relacionada com

as caracteristicas do produto, o sistema de embalagem utilizado e ainda do sistema
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de distribuicdo empregado. A embalagem pode ser definida de varias maneiras. Uma
delas se refere a um sistema coordenado de preparar alimentos para transporte,
distribuicdo, estocagem, venda e uso final. A embalagem também pode ser descrita
como um segmento complexo, dinamico, cientifico e artistico. A embalagem é
certamente dinAmica e estd mudando constantemente. Novos materiais necessitam
de novos métodos de producdo, novos métodos necessitam de novas maquinas e
novas maquinas resultam em melhor qualidade, o que abre novos mercados, 0s
quais, constantemente, solicitam mudancas em sistemas de embalagem,
recomec¢ando, desta forma, o ciclo de desenvolvimento (BRASIL, 1999).

Cresce a importancia de tecnologias de producéo e acondicionamento que
visam a producdo de alimentos mais saudaveis, reduzindo alterac6es de qualidade e
aumento de vida util dos alimentos frescos, pois o consumidor esta valorizando
aspectos relacionados a uma vida saudavel. A medida que os conservantes quimicos
forem sendo retirados dos alimentos, as propriedades de barreira das embalagens
serdo mais exigidas (KOGELENBERG,1998).

2.6 A EMPRESA

A Pontali Alimentos esté sediada na cidade de Ponta Grossa, Parana, na Rua
Francisco Camerino, 200, Catarina Mir0. Iniciou suas atividades em fevereiro de 2009,
atuando como uma empresa que possui atividade direcionada a industrializacdo de
alimentos semiprontos e desidratados, tendo como publico alvo: restaurantes
industriais, hospitais ou em 6rgéos publicos na Merenda Escolar.

A empresa opera com equipamentos utilizando a producao por gravidade, com
formulacédo propria desenvolvida por equipe técnica especializada. Uma das principais
atuacdes da empresa é voltada a Merenda Escolar, pois todas as criancas precisam
de uma alimentacédo equilibrada, rica em nutrientes e vitaminas, agradando ao seu
paladar. E fundamental que crescam saudaveis, que tenham uma dieta balanceada
sem ser repetitiva. E isso € um imenso desafio, ou seja, consumirem alimentos
seguros e de forma correta.

A gama de alimentos produzidos pela empresa engloba sobremesas e
refeicbes salgadas e enriquecidas de acordo com a necessidade de cada regido ou

estabelecimento, podendo ser preparadas a determinado grupo de pessoas ou
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prescritas por profissional. Os principais alimentos desenvolvidos sdo refrescos,
gelatinas, achocolatados, bolos, pudins, bebidas lacteas, risotos, sopas entre outros.
A Pontali objetiva ser um nome forte de referéncia na area de alimentos,
pensando no futuro de uma alimentacdo saudavel por meio da formulacdo de
produtos seguros, visando uma nutricdo correta e dialogando com seus clientes -
juntamente com o consumidor que crescerd, utilizando suas experiéncias, idéias,

iniciativas e principalmente necessidades (PONTALI, 2011).
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3. MATERIAL E METODOS

Durante os meses de mar¢co a maio do ano de 2011, realizou-se uma analise
através de observacdo no processo de producdo da empresa, utilizando-se de um
check-list a fim de se descrever o layout executado e verificar quais etapas do
processo produtivo poderiam ser aprimoradas e/ou modificadas, objetivando evitar
perdas, produzir com maior rapidez e eficiéncia, aumentando também a qualidade do
produto final.

Nessa observacéao foi avaliada principalmente a questéo da reducdo de custos
para a empresa através de um aprimoramento das etapas do processo produtivo.
Para isso, foram feitos registros de tempo de execucdo do processamento completo,
a fim de detectar o maior ponto falho durante o processamento. Apds essa etapa, foi
realizada a proposta de alteragdo em uma das etapas do processo (embalagem),
além de ser realizada uma estimativa do custo/beneficio para a empresa com a
possivel implantacdo do novo layout da embalagem.

Para a realizacdo do estudo foram selecionados trés produtos, denominados
“carro-chefe”, os quais foram: o achocolatado em pd, p6 para preparo de gelatina
(sabores) e preparado solido para refresco (sabores).
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Para a coleta de informacdes, foi realizado um estudo do processo produtivo,
observando passo a passo, como cada setor trabalhava. Com isso foram identificados
pontos falhos durante o processamento tais como:

e Lentiddo no setor do empacotamento, fazendo assim, com que haja a
necessidade de parada na producéo para que ndo se acumule trabalho nesse
setor;

¢ Falhas de planejamento de producéo;

e Falta de mé&o de obra no setor de carregamento;

e Cronograma de producdo, para evitar falta de matéria-prima;

Essas falhas diminuiam o rendimento e consequentemente atrasavam a
producdo. Analisando-se essas falhas, foi observado que o ponto critico na producao
era melhor observado quando a demanda de pedidos era maior, pois 0 envase ocorria
muito rapidamente, havendo acumulo de embalagens para serem etiquetadas
posteriormente, gerando um gargalo nesse setor. Partindo desse conhecimento,
constatou-se a necessidade de modificacdo no layout da embalagem, para otimizar o
processo da linha de producéo.

Os produtos selecionados para a realizacdo do estudo, teriam o visual de suas
embalagens modificada esteticamente, a fim de reduzir o tempo de produgéo,
otimizando o processo e reduzindo custos. O custo seria reduzido devido ao fato da
etapa da embalagem ndo mais necessitar de colaboradores para etiquetar as
embalagens, sendo que estes poderiam desempenhar outras funcdes ou
remanejados a outro setor da empresa; evitaria a contratacdo de terceiros para
colaborar em dias onde a producdo atingiria niveis superiores, ndo haveria a
necessidade da compra e impressao das etiquetas, além da reducdo de tempo de
processamento 0 que ocasionaria em maiores vendas, pois com 0 processo otimizado
aumentaria a fabricacdo dos produtos, devido ao tempo poupado.

Além disso, os produtos poderiam ser inseridos em novos mercados, pois
projetos nesse sentido j& estdo sendo analisados, com novas formulacdes para venda
no varejo. No atual cenario, a empresa é somente reconhecida no mercado
institucional, principalmente participando em licitagcbes para prefeituras. A empresa
tem com uma de suas principais caracteristicas, a preocupacdo com a qualidade e

com o preco, sendo assim, o volume de pedidos é grande. Com o estudo da
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otimizacdo do processo e com as novas embalagens, mais um passo seria dado para
esta inser¢cao nos mercados varejistas.

Para a elaboracdo do novo layout, foi tomado como base a embalagem antiga
além de seguir o que descreve Padula (2012) em seu seminario sobre legislacéao
brasileira de alimentos. Apds a coleta dos dados na legislagdo, uma empresa de
publicidade montou um protétipo do possivel layout da embalagem. Esta embalagem
foi apresentada a empresa, a qual avalia a possibilidade de insercdo da mesma em

seu processo produtivo.

4.1 O PROCESSO PRODUTIVO

A organizacao recebe o pedido e repassa para area técnica que emite uma
ordem de producdo com a féormula do produto, com as matérias-primas a serem
utilizadas, suas respectivas quantidades e o total a ser produzido de tal produto.

A ordem de producao vai para o funcionario do almoxarifado, que separa as
matérias-primas e transporta até a sala de pré-mistura. Na sala de pré-mistura é
realizada a pesagem do “pré-mix” (s&o ingredientes de menores quantidades que os
demais como corantes, aromatizante, estabilizante, entre outros) onde sé&o
homogeneizados no duplo cone.

ApoOs a homogeneizacao, o “pré-mix” € empacotado, identificado e levado na
sala de mistura e despejado no misturador junto com os demais ingredientes para a
homogeneizacdo. Ap6s o produto ser homogeneizado, é retirada uma pequena
quantidade de amostra e levada ao laborat6rio, onde sdo analisados o0s quesitos:
homogeneizac¢éao, cor, odor, textura e sabor.

Se o lote estiver dentro dos padrdes de qualidade exigidos pela empresa, o
colaborador da sala de mistura recebe a ordem para continuar o processo, acionando
0 misturador, que por gravidade deposita o produto no silo, e em seguida desce para
empacotadora. Nesse mesmo periodo, outro colaborador se encarrega de produzir as
etiguetas de rotulagem e as imprime, levando-as ao setor de embalagem. A
empacotadora realiza a pesagem do p6, e ao mesmo tempo, sela os pacotes, ja sao
carimbados com a data de fabricagéo e validade e o lote no proprio processo pela
empacotadora. A cada dez embalagens, uma é retirada para conferéncia do peso
(gramas), se houver qualquer ndo conformidade, seja em fungdo da massa ou de

embalagem mal selada ou ilegivel, o produto volta para a sala de mistura e retorna ao
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processo. Os produtos dentro dos padrdes de conformidade sao encaminhados pela
esteira da linha de producdo para a uma mesa onde funcionarios do setor de
embalagem colam etiquetas de identificacdo manualmente. Os produtos acabados
sdo acondicionados em caixas de papeldo lacradas com fita adesiva, identificadas
com dados como: quantidade, lote, fabricacéo, prazo de validade e codigo de barra, é
carimbado um controle nas caixas para identificagdo do colaborador que encaixotou o
produto para evitar eventuais problemas, e estocados até sua expedicao.

O processo utilizando a embalagem tradicional pode ser melhor visualizado na

Figural.
Ordem de producdo
Selecdo de matéria-
prima
Pesagem do pré-mix e
demais ingredientes
Demais ingredientes |«
Pré-mix
Duplo-cone
Homogeneizacao
Salade mistura <
» Misturador ]
Retirada de amostra
Producgdo e impressao > > " .
) > para analise sensorial
das etiquetas
Silo
Empacotadora
Havendo problema

> s—— com os pacotes
Etiquetagem manual retorna ao processo

Encaixotamento

Armanezamento

Figura 1 - Fluxograma do processo produtivo com embalagem tradicional
Fonte: Autoria préopria
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4.2 REDUCAO DE TEMPO E CUSTO

A mudanca no layout das embalagens trar4d grandes impactos a empresa,
melhorando a fase de embalagem do processo produtivo, reduzindo o tempo de
produgdo, eliminando o risco dos produtos serem enviados aos clientes sem
identificacdo, evitado reclamacdes posteriores por parte dos mesmos e tornando a
embalagem atrativa para o cliente, obtendo-se assim maiores chances de entrada em
novos mercados, devido ao interesse que a empresa tem em entrar no varejo, iSSO
apos um estudo mais detalhado deste seguimento. Hoje em dia a embalagem € uma
importante ferramenta do marketing, pois atrai 0 consumidor por meio do seu visual
atraente e comunicativo principalmente na area alimenticia (LIRA e CARVALHO,
2012).

Além disso, podera melhorar a qualidade de vida no trabalho dos
colaboradores, 0os quais ndo precisardo executar o0 mesmo movimento repetidas
vezes, com possiveis lesbes. Com a insercdo do novo layout, ndo serd necessario o
retrabalho, pois com o layout tradicional apés o envasamento, 0s pacotes eram
colocados em caixas, devido a rapida operacdo da maquina embaladora, para
somente depois do término serem etiquetadas.

Alves et al. (2012) estudaram técnicas de otimizacdo de producao, visto que
hoje a producdo € o maior segmento de uma empresa e tdo importante para ela,
técnicas e métodos estdo sendo utilizados para seu aprimoramento e programacao,
visando a melhor forma de utilizar os recursos exigidos por ela e com isso a
diminuicdo dos custos e retrabalho, além de aumentar as receitas e a eficiéncia e
concluiram que as técnicas por eles abordadas sédo vantajosas para as empresas,
facilitando a busca de aprimoramentos nos processos produtivos, evitando erros e
identificando gargalos, para adequar a producdo na com real capacidade com
qualidade de zero defeito em tempo minimo.

A figura 2 apresenta o possivel fluxograma com o novo layout, o qual otimizara
0 processo e tornara mais atrativa a embalagens para a possivel entrada em novos

mercados.
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Ordem de producao

Selecdo de matéria-
prima

Pesagem do pré-mix
e demais ingredientes

Demais ingredientes |«

Pré-mix

Duplo-cone
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A

Sala de mistura

Misturador

v

Retirada de amostra

para analise sensorial

Silo

Empacotadora Havendo problema

—_— com os pacotes
retorna ao processo

Encaixotamento

Armanezamento

Figura 2 - Fluxograma do processo produtivo utilizando o novo layout
Fonte: Autoria propria

Nesse novo fluxograma, pode-se observar que as etapas de producédo e
impressado das etiquetas e da etiquetagem manual foram eliminadas, devido as
embalagens ja conterem todas as informacOes necessarias, dispensando qualquer
outro tipo de informacao. A eliminagéo dessas etapas geraria um ganho de tempo no
processo, devido ao fato do produto ir direto para sua embalagem final e também
reduziria custos, ndo necessitando de mao de obra para as etapas que anteriormente

faziam parte do processo.
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Esse estudo aponta que existe a viabilidade da reducdo de tempo e custos,
conforme dados obtidos por Belincanta et al. (2006) que analisaram uma célula de
producdo, na qual buscou-se o aumento da produtividade através da reducao e
eliminacdo de gargalos produtivos objetivando a reducdo de custos. A solucao
apresentada mostrou-se bastante satisfatoria, porque além de aumentar a
produtividade, também trouxe reducdo de custos na producéo. Possibilitando, assim,
a empresa realizar entregas em tempos menores e, consequentemente, renegociar
seus precos de venda.

Machado (2007) também estudou a otimizacdo de processo de embalagem de
polietileno com énfase em equipamentos industriais automatizados com o objetivo de
racionalizar custos, aumentar a eficiéncia do processo e a produtividade. Pode-se
gerar, através dessa otimizacdo, um ambiente de trabalho limpo, o deslocamento da
mao de obra para atividades mais nobres, a minimizacao de perdas de materiais pelo
excessivo manuseio e transporte, o aumento da producéo e eficiéncia do processo e
a reducao dos custos operacionais, confirmando que a aplicagdo do novo layout pode
trazer muitas vantagens para a empresa em estudo.

A tabela 1 apresenta os tempos de producdo para o achocolatado em poé,

refresco em po e gelatina em po utilizando a embalagem tradicional.

Tabela 1 - Tempos do processo de produgcdo com a embalagem tradicional

Produto Produgdo Envase Impressdo das etiquetas ~ Colagem das etiquetas ~ Encaixotamento  Tempo total (min)
Achocolatado vitaminado (200kg) 08:00-09:00 ~ 09:03-09:10 08:35- 08:40 09:15- 09:40 09:41- 09:52 108
Achocolatado tradicional (200 kg) 10:40- 1145 11:50- 1157 11:40- 11:46 12:02- 1232 12:15-12:34 127

Achocolatado 25% de cacau (200 kg) 1520-16:10  16:12-16:19 16:01- 16:08 16:22 - 16:47 16:49 - 17:02 102
Refresco saborabacaxi (500 kg) 09:20-10:08  10:10-10:28 09:25- 09:44 10:30- 11:49 10:38 - 11:00 186
Refresco sabor uva (500 kg) 09:40-10:45  10:50-11:17 10:50- 1118 11:20- 1225 11:32- 1155 208
Refresco sabor morango (500 kg) 14:20-1515  15:18-15:36 14:30- 14:48 15:40- 1647 16:52-17:15 181
Gelatina sabor morango (2000 kg) 08:15-09:00  09:03-10:10 08:30- 09:40 10:22 - 15:08 16:00- 17:24 552
Gelatina sabor cereja (2000 kg) 08:45-10:40  11.00-12:20 09:40- 10:46 13:04-17:20 16:20-17:50 547
Gelatina sabor limdo (2000 kg) 09:20-10:40  11:03-12:19 10:01- 11:08 1322-1747 16:30-18:00 578

Fonte: Autoria propria

Avaliando-se a tabela, pode-se constatar que existe uma utilizacao
desnecessaria de tempo na impressao e colagem das etiquetas. Com o novo layout
sera possivel reduzir esse tempo, com reducdo de custos devido ao fato de se
tornarem desnecessarias essas etapas, pois a embalagem ja contera todas as
informacdes necessarias, ndo necessitando da colagem da etiqueta e

consequentemente a sua impressao. Isso vem ao encontro do estudo de Mendes
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(2010) que afirma que os desafios das empresas, em relacdo as decisdes de projetar
e produzir embalagens, sdo complexos, pois é necessario assegurar a obediéncia as
exigéncias legais, as demandas dos consumidores, sua eficiéncia nas linhas de
producdo, armazenagem e transporte, sua eficacia na protecao dos produtos, além de
considerar o impacto sobre o custo final dos produtos.

As variagcdes nos tempos de processamento ocorrem devido ao rodizio de
colaboradores nos equipamentos, sendo que, 0s mesmos nao trabalham todos no
mesmo ritmo, além da contratacdo de terceiros em dias de muita producdo, o que

altera o tempo de producéo.

A tabela 2 apresenta as médias de impressdo das etiguetas e as médias da

etiquetagem manual, em trés meses de coleta de dados.

Tabela 2 — Médias do tempo para impresséo das etiquetas e da etiquetagem manual, em trés
meses de coleta de dados

Produto Impressdo (min) Etiquetagem (min)
Achocolatado (200 kg) 6 27
Refresco (500 kg) 22 70
Gelatina (2000 kg) 68 269

Fonte: Autoria propria

As médias foram obtidas através da coleta de tempos de cada produto durante
3 meses, ap0ls essa coleta, foi obtida a média de tempo gasto para essas etapas, 0
qual serd reduzido assim que a embalagem com novo layout for inserida no
processo, devido a eliminacdo dessas duas etapas, portanto, estamos economizando
na producdo do achocolatado em p6 (200kg) 33 minutos, refresco em pé (500kg) 92
minutos e na gelatina em p6 (2000kg) 337minutos.

De acordo com Amaral et al. (2012) por meio de reducédo do tempo gasto em
no processo produtivo é possivel diminuir o custo unitario de um produto, uma vez
que ao minimizar periodos ndo produtivos do chdo de fabrica obtém-se a otimizacéo
de um processo.

Com a insercdo do novo layout de embalagem na linha de producao, seriam
eliminadas as etapas de impressado e colagem das etiquetas, sem a necessidade de
colaboradores para desempenhar esta funcdo e reducdo de despesas com a
aguisicao das etiquetas, com reducéo do tempo total da producdo em todas as etapas

do processo produtivo. As vantagens enumeradas a seguir seriam:
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O aumento das vendas dos produtos, que ndo mais se restringiria a
capacidade tradicional de producédo da fabrica, ou seja, maior venda devido a
melhor producéo otimizada;

e Evitaria gastos com possiveis horas extras de funcionarios, contratacfes de
terceiros para auxiliar no setor de embalagem considerado critico em dias de
grandes producdes;

e Pontualidade nas entregas;

e Maior seguranga nas embalagens por ficarem criteriosamente identificadas

com o novo layout, exigéncias feitas por parte das licitacdes publicas;

e Maior credibilidade da empresa, por estar em conformidade com a legislagéo.

4.3 APRESENTACAO DO NOVO LAYOUT

A partir dos dados repassados a empresa de publicidade, foram criados os
novos layout das embalagens. Apesar do novo layout ter uma melhor apresentacéo,
conter todas as informacdes necessérias, 0 custo sofrera pequenas alteracdes,
devido a compra de bobinas especificas para cada produto, ndo interferindo no custo
final do produto, pois conforme orientacdes da empresa de publicidade, se nédo
fossem escolhidas uma grande variedade de cores 0 preco permaneceria igual ao da
embalagem tradicional. Devido a esse fator, optou-se por elaborar uma embalagem
que contivesse todas as informacdes necessarias e nao fosse utilizada uma grande
variedade de cores, sem alterar o preco do produto final. A nova embalagem
apresentou também as mesmas caracteristicas da tradicional, conservando a imagem
ja conhecida por seus clientes.

A figura 3 apresenta a embalagem tradicional (frente e verso), padrdo para
todos os produtos, diferenciando-se apenas pela etiqueta de identificacdo colada ao
final do processo. Esta embalagem era utilizada para todos os alimentos produzidos
pela empresa.

Pode-se observar na embalagem tradicional (padréo), que as Unicas
informagdes presentes (na parte frontal) sdo a logomarca da empresa, o peso do
produto contido na embalagem e (no verso da embalagem) a data de fabricacéo, o
lote e a validade do produto, além dos dados da empresa. No processo utilizando esta
embalagem, a etiqueta de identificacdo, contendo todas as informacgdes necessarias

era colada manualmente na parte frontal da embalagem. As informacbes contidas
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nessas etiquetas sdo: informagfes nutricionais, nome do produto, cédigo de barras,

peso, modo de preparo e ingredientes.

Figura 3 - Embalagem tradicional
Fonte: Pontali (2011)

4.2.1 Achocolatado em po

A figura 4 apresenta a embalagem tradicional do achocolatado em pé ja com a
etiqueta de identificacdo, enquanto que as figuras 5 e 6 apresentam a embalagem

com novo layout.
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ACHOCOLATADC EM PO

ANGREDIENTES:. AcGcar, cacau ina, sal,
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litros de leite gelado ou quente misturando bem. Servir.
Informacie Nutrcional: -
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Figura 4 — Embalagem tradicional do achocolatado em p6 com eiqueta de identificacao
Fonte: Pontali (2011)

Conservar a embalagem fechada e em
local seco e ventilado
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Figura 5 — Embalagem do achocolatado em p6 com novo layout
Fonte: Autoria propria
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Figura 6 — Embalagem do achocolatado em p6 com novo layout
Fonte: Autoria propria

4.2.2 Gelatina em poé

A figura 7 apresenta a embalagem tradicional da gelatina em pé j& com as
etiquetas de identificacdo, enquanto que as figuras 8 e 9 apresentam a embalagem

com novo layout.

......

Figura 7 — Ebalagem tradicional da elatia em p6 com etiqueta de identificac&o
Fonte: Pontali (2011)
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Figura 8 — Embalagem da gelatina em p6 com novo layout
Fonte: Autoria propria

Figura 9 — Embalagem da gelatina em p6 com novo layout
Fonte: Autoria propria

4.2.3 Refresco em po

A figura 10 apresenta a embalagem tradicional do refresco em pé ja com as
etiquetas de identificagdo, enquanto que as figuras 11 e 12 apresentam a embalagem

com novo layout.
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Acucar, polpa ackdo
Starten (INS 330 (INS 331iii), estabilizante
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Figura 10 — Embalagem tradicional de refresco em p6 com etiqueta de identificagcédo
Fonte: Pontali (2011)

Conservar a embalagem fechada e em
local seco e ventilado

Figura 11 — Embalagem do refresco p6 com novo layout
Fonte: Autoria propria
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Figura 12 — Embalagem do refresco em pé com novo layout

Fonte: Autoria propria
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5. CONCLUSAO

Levando-se em consideracdo que o novo layout de embalagem ainda néo foi
aplicado, pode-se concluir através dos dados coletados e da literatura consultada que
a proposta pode otimizar o processo produtivo da empresa, reduzindo custos e mao
de obra, gerando assim maior rentabilidade. A nova embalagem tornaria-se mais
atrativa para o consumidor e também existiria maiores chances de insercdo dos
produtos em novos mercados.

Através de estimativas realizadas, pode-se observar que é possivel otimizar o
processo através do novo layout da embalagem, reduzindo o tempo médio de
producdo em 33 minutos para o achocolatado em p6 (200kg), em 1 hora e 32 minutos
para o refresco (500kg) em p6é e em 5 horas e 37 minutos para a gelatina em pé
(2000kg). Essa reducédo de tempo geraria lucros para a empresa, pois 0 custo da
embalagem n&o seria afetado.
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