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Resumo

A aquisicdo de equipamento de envase na Industria de Produtos Cosméticos vem se
tornando a cada dia um trabalho mais complexo. Devido ao forte crescimento deste setor
nos ultimos anos, as industrias passaram a investir valores elevados e a gerar numero
consideravel de empregos. Desenvolver um modelo multidisciplinar onde se considerem
aspectos técnicos e comerciais e que proporcione uma aquisicdo para um melhor
aproveitamento de todos os recursos disponiveis € o objetivo deste estudo. A primeira etapa
realizada foi realizar um levantamento de como as industrias cosméticas realizam o trabalho
de selecdo de equipamentos e quais metodologias estdo disponiveis para realizacdo deste
trabalho através de questionarios e entrevistas com fabricantes de equipamentos e com
representantes de empresas cosmeéticas. Além das entrevistas realizaram-se visitas a feiras
e congressos e a associacbes de classe, buscando verificar a ocorréncia de proposta
metodoldgica efetiva nao focada apenas em bases comerciais e que pudesse ser utilizada
por grupos operacionais. Foi encontrada metodologia proposta por Antonio Cabral, utilizada
como ponto de partida para o trabalho. Apds realizar os ajustes aplicou-se a metodologia na
aquisicao de um equipamento de envase, e pdde-se observar que aplicada a metodologia é
efetiva, amplia o conhecimento da equipe envolvida, garante a aquisicdo de equipamento
adequado e tecnicamente apropriado a operagdo, com baixo tempo de implantacdo e
adaptacdo a equipe operacional. A introducdo de novas maquinas a linha também foi
testada e a metodologia auxiliou na decisdo da adaptacdo correta destes. Os resultados

obtidos foram satisfatérios e a ferramenta estd em aplicacdo na empresa onde foi testada.

Palavras Chave: Equipamentos de Envase; Cosméticos; Metodologia; Aquisi¢do



Abstract

The cosmetics industry in Brazil grew 9.5% over the past 5 years, investing billions of U.S.
dollars and creating thousands of jobs. This rapid growth has generated the need for
acquisition of many industrial equipment, mainly for lines of filing and packaging, more
complex than those used previous. The purchase of equipment for filling in the cosmetic
industry is becoming every day more complex work. The industries started to invest and
generate new jobs. Research a multidisciplinary model that considers technical and
commercial aspects, and, provides an acquisition for better use of all available resources is
the focus of that study. The first step performed was survey how the cosmetics industries do
the selection of equipment and methods which are available for this work through
guestionnaires and interviews with equipment suppliers and representatives of cosmetics
companies. Besides the interviews were carried out visits to trade fairs, conferences and
associations seeking to verify the occurrence of effective method proposal focused not only
on a commercial basis and could be used by the operating groups. We found the
methodology proposed by Antonio Cabral, used as a starting point. After made adjusts,
applied the methodology in the acquisition of equipment for filling, and it was observed that
applied effectively, extends knowledge of staff involved, ensures the acquisition of
appropriate equipment and technically suitable for operation group with low deployment time
and adaptation to the operating team. The introduction o new machinery line was also tested
and the methodology helped in the decision for proper use. The results were satisfactory and
the tool is in operation in the company where it was rested. The purpose of this study is to

research a template enabling a better and more profitable acquisition.

Key words: Cosmetic Products; Filling Machine; Packaging; Template
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1 INTRODUCAO

1.10bjetivos

Desenvolver metodologia para aquisicdo de equipamentos para os sistemas de embalagens
na Indastria Cosmética compatibilizando aspectos técnicos, comerciais e estratégicos do

processo.

1.2 Justificativa

A Industria Cosmética no Brasil cresceu mais do que 10% nos Ultimos cinco anos,
colocando o Brasil em posicdo de destaque mundial no consumo e também na fabricacéo
de produtos para higiene, cuidados pessoais e beleza, sendo o terceiro colocado no
mercado mundial. Considerada supérflua no passado, hoje a industria cosmética movimenta
uma economia anual de 269,9 bilh6es de dolares, gerando mais de trinta e cinco mil
empregos diretos e indiretos. (HIRATUKA, 2008).

A Associacdo Brasileira da Industria de Higiene Pessoal e Perfumaria (ABIHPEC)
apresentou em seu relatorio anual que o setor cresceu 10,6% nos ultimos 13 anos, tendo
passado de um faturamento liquido de imposto sobre vendas de R$ 4,9 bilhdes em 1996
para R$ 21,7 bilhdes em 2008, com crescimento maior que outras areas industriais. A Figura
1 apresenta a evolucdo do mercado brasileiro de produtos de higiene pessoal e perfumaria
(cosméticos) em reais e dolares. A valorizacdo do real auxiliou o crescimento deste
mercado. Observando-se o0 crescimento em ddlares este se comporta de maneira mais
sélida a partir de 2001. (ABIHPEC, 2009).
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Figura 1 - Evolucdo do Mercado Brasileiro de Produtos de Higiene Pessoal e Perfumaria ABIPHPEC, 2009
(Fonte: ABIHPEC, 2009)

No Setor de Higiene e Beleza a ABIHPEC informa que existem 1.635 empresas cosméticas
no Brasil sendo apenas 15% de grande porte com faturamento liquido acima de R$100
milhdes, representando 70% do total do faturamento no pais. Portanto, 85% das empresas
sdo de médio ou pequeno porte e devem crescer nos proximos anos, com as oportunidades

gue o setor vem apresentando. (ABIHPEC, 2009).

A ABIHPEC engloba a area de produtos de higiene, o que considera alguns itens voltados
para limpeza e também absorventes e fraldas e ndo delimita ou informa com clareza o que
considera industria de médio e grande porte. Observa-se na Tabela 1 que apenas 4,8% das
empresas contratam mais de 100 colaboradores, sendo grande parte destes, mao de obra
operacional. As classificadas como “grandes” pela ABIHPEC né&o ultrapassa o nimero de 11

empresas sendo poucas as brasileiras. (HIRATUKA, 2008).

O desenvolvimento deste tema tem por objetivo auxiliar empresas na aquisicdo de
equipamentos de envase, principalmente aquelas que dispdem de pouca ou nenhuma mao
de obra técnica habilitada nas quais a escolha do equipamento seria baseado apenas no
custo, sem observar critérios técnicos, ou 0s objetivos de crescimento da companhia ou

mercado de atuacao.



Tabela 1 - Setor de Cosméticos: nimero de empresas e empregados por porte - Ano referéncia 2007

N° de Empresas N° de Empregados
Tamanho
N° % % Acumulado N° % % Acumulado

Até 4 517 41,3 41,3 931 2,6 2,6
De5a9 224 17,9 59,1 1.490 41 6,7
De 10a19 211 16,8 76,0 2941 8,2 14,9
De 20 a 49 171 13,6 89,6 5.280 14,6 19,5
De 50 a 99 69 55 95,1 4847 134 43,0
De 100 a 249 37 3 98,1 5.868 16,3 59,2
De 250 a 499 13 1 99,1 4717 131 72,3
De 500 a 999 8 0,6 99,8 5.006 13,9 86,2
1000 ou mais 3 0,2 100,0 4979 13,8 100
Total 1.253 100,0 36.059 100,0

Fonte - HIRATUKA, Célio; Acompanhamento Setorial, Panorama da
Industria e Analise da Politica Industrial - (Volume 11): COSMETICOS - 2008, p.10

As empresas multinacionais sdo maioria no grupo classificado como “grande” pela ABIHPEC
e muitas vezes ndo divulgam os resultados especificos para o Brasil. Muitas atuam em
areas diversas (higiene, absorventes e fraldas) como Johnson & Johnson, Colgate
Palmolive, Unilever e Procter & Gamble, o que pode gerar numeros com desvios,
classificando itens como fraldas e absorventes como cosmético ou logBes para pele do
corpo como item de higiene. Empresas especificas da area como Avon, Natura e O Boticério
indicam de maneira mais clara o tamanho deste mercado, destacado na Tabela 2. Nesta
tabela estdo apresentados em US$ milhdes o faturamento de 2006 ou 2007 dos fabricantes

de cosméticos no Brasil.

Tabela 2 - Faturamento da empresas de cosmético

VENDAS
EMPRESA ANO US$ -
MILHOES
Unilever 2006 45425
Johnson & Johnson 2006 1200
Procter & Gamble 2006 475,2
Avon 2006 956,3
Natura 2007 2430,3
O Boticario 2007 470,1

Fonte - HIRATUKA, Célio; Acompanhamento Setorial, Panorama da
Industria e Analise da Politica Industrial - (Volume 1): COSMETICOS - 2008, p.11

Muitas empresas de pequeno e médio porte sdo terceiristas’ e fabricam os excedentes de

producdo para as de grande porte, especificidades para grifes ou marcas préprias para

! Terceirista é aquele que presta servicos para outras empresas, produzindo parte ou totalidade de
um determinado item.



redes de varejo. Em sua grande maioria ndo dispde da propria marca atuando
exclusivamente como terceira. Sua estrutura € enxuta e seu corpo técnico competente,
muitas vezes egresso de empresas de grande porte. Para atender seus clientes com
agilidade vem realizando investimentos ndo programados de até R$20.000,00 na aquisi¢do
de novos equipamentos (QUIMICA E DERIVADOS, 2007). O que demonstra o crescimento

do setor.

Segundo os dados levantados pela ABHIPEC do relatério Euromonitor (ABHIPEC, 2009) o
Brasil ocupa o terceiro lugar no mercado mundial de cosméticos. A mesma fonte indica que
em 2004 ocupava 0 sexto posto, evidenciando um rapido crescimento Por esse motivo,
essas empresas, que no passado adquiriam equipamentos em leildes ou adaptados
principalmente das industrias alimenticia e farmacéutica, buscam hoje a compra de
maquinario adequado para seus processos, principalmente sistemas de embalagem.
Entretanto, ndo dispdem de metodologia adequada e especifica para realizar este trabalho e
se valem dos esforcos isolados do seu pessoal de Engenharia que nem sempre atua de
forma sistémica e busca a solucdo que julga adequada, muitas vezes sem considerar 0s
argumentos da Producéo.(ABIHPEC, 2008).

Todos os controles legais da &rea cosmética (registros, autorizacdes de funcionamento, etc)
séo realizados pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) o que aproxima a
area em exigéncias de controles e boas praticas da industria farmacéutica. H& um
contraponto em alguns setores como os de perfumaria fina, finalizadores para cabelos (Hair
Style?) e maquilagem. Estes recebem forte influéncia da Industria da Moda. Neste cenério, a
embalagem torna-se cada vez mais importante, com atributos diferentes dos funcionais dela
exigidos além do que agregam valor ao produto final por seu desenho e materiais
diferenciados. Este fato leva o setor industrial a conviver com a frequente dualidade
flexibilidade versus produtividade. Se gerenciada de forma inadequada, esta dualidade pode
levar a aquisicBes desastrosas de equipamentos: ou flexiveis em excesso (com baixissima

eficiéncia) ou “engessados” de elevada produtividade, mas sem qualquer flexibilidade.

Os grandes fornecedores de equipamentos poderiam ser fonte de referéncia se seu foco de
trabalho ndo estivesse voltado para industrias maiores como a alimenticia e a farmacéutica.
Muitas vezes a industria cosmética aparece como um “nicho” de mercado para seus

negaocios, produtos e servicos.

% Hair Style, diz-se de produtos utilizados para dar estilo e acabamento a penteados.



A inexisténcia de metodologia estruturada e direcionada, que oriente melhor a aquisi¢do de
equipamentos para a industria cosmética,que tem por caracteristica a necessidade de dispor
de estrutura de méaquinas que sejam eficientes para atender aos objetivos de exceléncia
operacional e eficazes, sendo flexiveis para atender a demanda diversificada de itens e

necessidades do mercado consumidor, justifica a execugéo deste projeto.

1.3 Definigcao do Problema

Selecionar e adquirir um equipamento para utilizacdo no sistema de embalagem de produtos

da industria cosmética apresenta sempre questionamentos e dificuldades.

Mesmo com dados de projeto como o aumento da necessidade produtiva ou néao
capabilidade para execucdo de um determinado produto, a aquisicdo de um ou mais
equipamentos para linhas de envase sempre demanda grande esfor¢co das areas envolvidas
e até mesmo dos fornecedores. A complexidade cresce quando os fornecedores nao tém o
necessario acesso a informagéo, especialmente quando o projeto tem por objetivo produtos
inovadores em que o desenho é mantido sob sigilo até a definicdo do contrato de aquisicédo
ou quando as pesquisas de mercado indicam mudancas no desenho original, o que afeta

toda a equipe do projeto.

N&o sao raros os casos em que a escolha dos equipamentos se baseia na experiéncia dos
grupos técnicos, no caso de empresas de porte médio, na experiéncia e desejo dos
“proprietérios” nas de pequeno porte, ou na transferéncia normativa realizada pela matriz
nas multinacionais de grande porte, ou ainda pelo equipamento de menor valor, entre os

fornecedores habituais.

Em sintese, o problema se resume na inexisténcia de metodologia multidisciplinar para
aquisicdo de equipamentos para o Sistema Embalagem, especifica e validada na industria
de cosméticos e produtos de higiene pessoal, isenta de interesses e interferéncias internas
e externas, que considere a diversidade de materiais e produtos, a qualidade final exigida do

consumidor e o custo financeiro do bem.



1.4 Questao Central

Este trabalho busca responder ao seguinte questionamento:

E possivel desenvolver modelo multidisciplinar para a aquisicdo de equipamentos
para Sistemas de Embalagens da Industria Cosmética  que mescle aspectos técnicos e
comerciais, que seja isenta de interesses e interfe  réncias internas e externas, que
considere a diversidade de produtos e materiais, e gue tenha foco na méaxima

utilizag&o dos recursos disponiveis (infra-estrutur a, financeiros e humanos)?

1.5 Contribuicdes do Trabalho

Este trabalho busca instigar o pensamento sistémico e o envolvimento dos diversos grupos
técnicos e administrativos tendo como objetivo uma melhor aquisicdo e uso adequado dos
ativos e recursos existentes. Dessa forma, o modelo criado e validado para industria
cosmética podera ser adaptado a outros segmentos de mercado de bens de consumo,
principalmente nas similares deste setor como a de produtos para higiene, farmacéutica e

alimenticia.

1.6 Esquema desta Dissertagao

Capitulo 1 — Introducao

Objetivo, Justificativas, Definicdo do Problema, Questdo Central, Contribuicdes do Trabalho

e Esquema de Dissertacao.

Capitulo 2 — Revisao Bibliografica

Industria Cosmética; Sistemas de Embalagem na Industria Cosmética; Equipamentos para

Sistemas de Embalagem: Abastecedoras; Envasadoras; Tampadoras e Seladoras;



Empacotadoras e Paletizadoras; Outros equipamentos e Acessorios; Aquisicdo de

Equipamentos para Linha de Envase.

Capitulo 3 — Metodologia

Metodologia Utilizada; Fontes de Dados; Populacdo, Amostragem e Levantamento de

Dados; Proposta de Modelo; Modificacdes; Validacao; Cronograma.

Capitulo 4 — Proposta de Modelo

Proposta de Modelo; Metodologia efetivamente aplicada

Capitulo 5 — Resultados e Comentarios

Resultados e Discussoes.

Capitulo 6 — Conclusao

REFERENCIAS

ANEXOS
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) define cosméticos como:

“preparacgfes constituidas por substancias naturais ou sintéticas, de
uso externo nas diversas partes do corpo humano, pele, sistema
capilar, unhas, labios, 6rgdos genitais externos, dentes e
membranas mucosas da cavidade oral, com o objetivo exclusivo ou
principal de limpéa-los, perfuma-los, alterar sua aparéncia e ou
corrigir odores corporais e ou protegé-los ou manté-los em bom
estado” (ANVISA, 2005).

z

A visdo é ampla, mas auxiliara ao longo deste estudo no conhecimento deste setor em
franca expansédo de mercado. Antes, porém, é necessario mostrar a importancia do setor no

Pais.

2.1 Industria Cosmética no Brasil

A Industria Cosmética brasileira apresentou crescimento deflacionado nos dltimos 12 anos,
com faturamento liquido de R$19,6 bilhdes em 2007. Comparada a outros setores
industriais tradicionais e a evolu¢cdo do PIB, mostra-se com destaque positivo no cenario
econdmico do pais. (ABIHPEC, 2008).

As Tabelas 3 e 4 apresentam a variagdo anual do PIB e a variagdo cambial destacando o
crescimento do segmento de produtos de beleza. Observa-se que mesmo em anos em que
a indastria em geral apresentou resultados ruins (até mesmo negativos) a Industria
Cosmeética no Brasil cresceu de forma expressiva e consistente. Considerando a variacao
cambial e os indices de precos, os itens de “Higiene” (sabonetes, cremes dentais,
absorventes, entre outros) apresentaram resultados menos atrativos que os itens de Beleza

(cosméticos).

O Brasil passou ao longo dos anos de importador para exportador de itens de Higiene e

Beleza, fato que contribuiu para o crescimento desta industria passando de deficitario em



1997 para superavitdrio em 2001. Em 2007 observou-se sensivel queda nos valores
exportados devido a valorizagdo da moeda (Real). A América do Sul é o destino de grande
parte destas exportacdes, mas ja existem empresas brasileiras com clientes na Unido
Européia e Estados Unidos. Muitas multinacionais também optaram pela producéo local de
linhas comercializadas mundialmente, ampliando o nimero positivo da balanga comercial. A

Tabela 5 apresenta este cendrio.

Tabela 3 - Variagdo Anual - PIB Percentual

INDUSTRIA SETOR DE HIGIENE

ANO PIB E BELEZA
GERAL DEFLACIONADO
1996 2,7 3,3 17,2
1997 3,3 4,7 13,9
1998 0,2 -1,5 10,2
1999 0,8 -2,2 2,8
2000 4,3 6,6 8,8
2001 1,3 1,6 10,0
2002 2,7 2,7 10,4
2003 1,1 0,1 5,0
2004 5,7 8,3 15,0
2005 2,9 3,1 13,5
2006 3,7 2,8 15,0
2007 5,7 49 9,7
2008 5,1 4.3 7,1
Acumulado - 13 anos 47,3 45,7 270,0
Médio Composto - 13 3.0 2.9 10,6
anos
FONTE: ABIHPEC, 2008
NOTA - Deflator: indice IPC FIPE Higiene e Beleza (2008)
Tabela 4 - Variagdo Cambial Anual Percentual
FGV FIPE
Desvalorizac&o . indice Geral de . indice de
ANO cambial Mégc:iia indice Geral de Precos ao Indlce.d.e Precos
Precos Consumidor Precos Higiene Beleza
2003 4,3 7,7 9,3 8,8 11,1
2004 -3,9 12,1 7,3 0,2 2,5
2005 -17,7 1,2 57 -1,7 3,9
2006 -9,5 3,8 3,1 -0,8 1,8
2007 -10,9 7,9 4,5 2,0 1,6
2008 -6,0 9,8 5,9 5,9 3,7
Acumulado- -40,0 39,6 29,8 5,6 14,2
6 anos
Médio
composto- -9,7 6,9 53 11 2,7
6 anos

FONTE: ABIHPEC, 2008



Tabela 5 - Balanga Comercial - Produtos de Higiene Pessoal, perfumaria e Cosméticos

ANO IMPORTACOES EXPORTAGCOES SALDO
US$ "000 % CRESCIMENTO US$ “000 % CRESCIMENTO US$ "000
1998 282.198 1,5 141.573 -3,2 -139.625
1999 206.424 -26,6 168.015 18,7 -38.408
2000 220.374 6,8 184.748 10 -35.626
2001 199.533 9,5 191.510 3,7 -8.022
2002 152.284 -23,7 202.755 5,9 50.471
2003 150.279 -1,3 243.888 20,3 93.610
2004 156.830 4,4 331.889 36,1 175.059
2005 211.658 35,0 407.668 22,8 196.010
2006 294.568 39,2 488.835 19,9 194.268
2007 373.440 26,8 537.497 10,0 164.057
2008 465.768 24,7 647.885 20,5 182.117
% CRESCIMENTO
10 ANOS 65,6 357,6
"1410'\1"5\%2 5,20% 16,40%

FONTE: ABIHPEC, 2008

As exportacdes brasileiras neste setor atingem 140 paises diferentes, sendo 65% (em valor)

na América Latina.

Por grupo de produtos as exportacdes brasileiras dividem-se conforme descrito na Tabela 6.
Nesta tabela, infelizmente, os dados referendados abrangem toda a Industria de Produtos
de beleza e sdo considerados inclusive produtos descartaveis. Os produtos de Higiene
como sabonetes, produtos para higiene oral (cremes e géis dentais, e enxaguatdrios
bucais), desodorantes, sdo os de maior contribuicdo, colocando os itens de maior tecnologia

e exigéncia técnica como produtos para tratamento da pele do rosto e corpo como “Demais”.

Tabela 6 - Exportacdes Brasileiras de Higiene e Cosméticos

US$ Milhdes % Vs % Vs.

2007 1999

Higiene Oral 150.756 -0,3 280,3

o Sabonetes 156.149 20,9 293,0

O Produtos para Cabelos 161.496 35,8 1271,5
« Desodorantes 45.698 31,5 730,4
§ Descartaveis* 43.090 42,0 27,2
Demais 90.696 24,1 142,0
TOTAL 647.885 20,5 285,6

* Inclui Fraldas, Absorventes, Papel Higiénico, Guardanapos e Toalhas de Papel

FONTE: ABIHPEC, 2008



Dessa forma, o setor tem importante participacdo na geracdo de empregos criando
oportunidades de trabalho distribuidas em diversos segmentos, ndo apenas no industrial. A

Tabela 7 apresenta esta evolu¢do nos diversos segmentos.

Tabela 7-Oportunidades de Trabalho (NUmeros em milhares) - Crescimento
%CRESCIMENTO % MEDIA

SEGMENTO 1994 2007 13 ANOS 2007-1995
INDUSTRIA 30,1 60,4 100,6 55
FRANQUIA 11,0 28,9 162,5 7,7
VENDA DIRETA 510,0 1879,0 268,4 10,6
SALOES DE BELEZA 579,0 1266,1 118,7 6,2
TOTAL 1130,1 3234,3 186,2 8,4

FONTE - ABIHPEC, 2008

Ao considerar que as bases para os calculos foram mantidas em cada uma das referéncias,
e que ao longo dos treze anos avaliados houve consideravel evolu¢cao nos equipamentos, e
gue para atender a demanda estes passaram de manuais a semi-automaticos ou
autométicos, pode-se afirmar que a contratacdo de mao de obra na indlstria cresceu.
(HIRAKUTA, 2008)

O canal de venda direta apresenta destaque, impulsionado pelas multinacionais Avon e
Mary Kay e pelas nacionais Natura, Racco e Jequiti. Esse segmento de mercado movimenta
um pequeno exército e esta presente em pontos remotos de todo pais, inclusive em regides

onde o comércio é quase inexistente, fato que amplia o consumo. (HIRAKUTA, 2008)

Como indicado no capitulo 1 deste estudo, o Brasil possui 1.634 empresas cosméticas. A
grande maioria esta localizada nas regides sul e sudeste, sendo 45% no estado de Séo
Paulo. (ABIHPEC, 2008, p.6).

Ao observar o mercado mundial de cosméticos, nota-se que o Brasil ocupa atualmente a
terceira posicdo. Segundo os relatorios do Euromonitor (2000 e 2008), houve uma evolucdo
de trés posi¢cbes neste ranking em seis anos. Na Tabela 8 estdo os dados dos dez maiores
mercados consumidores de cosméticos (Top Ten) deste mercado listados no ano de 2000 e
em 2008. Observa-se o crescimento do mercado mundial em mais de 70% em oito anos.
(ABHIPEC,2008).

Tradicionalmente, os grandes consumidores listados no “TopTen” do mercado mundial da
indastria de Higiene e Beleza, sdo também os grandes “fornecedores” de tecnologia tanto
em equipamentos como em produtos (matérias primas e formulagdo). Os que se encontram

nesta condicdo sdo: Estados Unidos, Japéo, Alemanha, Italia e Franca.



Tabela 8 - Mercado Mundial de Cosmeéticos e ranking dos 10 maiores mercados (2000 - 2008)

2000 2008
Pais US,\A$errr(1:ﬁr?ges Participagéo, % Pais US,\A$errr(1:ﬁr?ges Participagdo, %
Estados Unidos 47,6 24.4 Estados Unidos 52,14 15,60
Japéo 23,0 11,8 Japao 33,75 10,10
Alemanha 9,8 5,0 Brasil 28,77 8,60
Franca 9,3 4,8 China 17,73 5,30
Reino Unido 9,0 4.6 Alemanha 16,86 5,10
Brasil 8,5 45 Franca 16,23 4,90
Italia 7,1 3,8 Reino Unido 15,72 4,70
China 5,6 3,0 Russia 12,38 3,70
México 4.4 2,9 Italia 12,25 3,70
Espanha 4,3 2,2 Espanha 10,64 3,20
Top 10 128,6 177,0 Top 10 216,5 64,9
Total 195,0 100,0 Total 333,5 100,0

FONTE: ABIPHPEC, 2008, p.8

A Tabela 9 apresenta os principais fabricantes mundiais de Cosméticos. Alguns atuam em
diversos segmentos e destaca-se o valor total em vendas e o valor referente a area de
Higiene e Beleza. A area de Venda Direta aparece representada pela Avon e Mary Kay com
valores expressivos de vendas. Muitas vezes considerado um sistema menor e de pouco
valor, a venda direta se destaca, 0 que mostra a importancia desta forma de

comercializacdo, ao se observar o mercado mundial. (HIRAKUTA, 2008).

No quesito tecnologia de matérias primas e produtos, o Brasil tem desenvolvido ativos da
biodiversidade brasileira, que tem excelente aceitacdo na Comunidade Européia e Japdo. A
area de nanotecnologia também vem sendo explorada por fabricantes de matérias primas e
também de cosméticos. Na area de equipamentos, 0 pais tem pequenos fabricantes que
vem crescendo com esta industria, mas atendem as necessidades de pequenos volumes ou
baixas velocidades, sem uso de tecnologias mais avancadas e automacdo, necessitando
fortalecer alguns conceitos de boas praticas exigidos para este segmento industrial.
(ABIHPEC, 2008).

Com os dados apresentados, observa-se 0 quanto é importante dar atencdo ao mercado
cosmético e suas areas fornecedoras. Segundo a Associacdo Brasileira de Embalagens
(ABRE) h& em seus cadastros oitenta e nove fornecedores de embalagens para a area

cosmeética entre fabricantes de vidro, embalagens flexiveis, valvulas, embalagens metalicas,



frascos e potes injetados ou soprados. O destaque é sempre voltado para o desenho

inovador e o uso diferenciado de materiais neste segmento. (ABRE, 2008)

Tabela 9 - Principais Empresas Mundiais no Setor Cosmético

EMPRESA

AREA

VENDAS 2007

PRINCIPAIS MARCAS E

US$ MILHOES COMERCIALIZACAO
Total 76478 \Wella, Pantene, Gillette, Olay, Oral-B
Procter & Gamble c € ?’ antene, Gillette, Llay, Lrai-b,
Higiene e Beleza 22.981 rest - Varejo
Total 55.076
: Dove, Lux, Rexona, Seda, Ponds -
Unilever )
Higiene e Beleza 15.489 Varejo
Total 13.790 Colgate, Sorriso, Palmolive, Speed
Colgate . .
o Stick, Softsoap - Varejo
Higiene e Beleza 11.931
Total 61.095
Johnson & Johnson Clean and Clear, Neutrogena - Varejo
Higiene e Beleza 14.500
L Oreal Paris, Kérastase, Maibeline,
N I Helena Rubenstein, Garnier,
L "Oreal Higiene e Beleza 19.811 Lancéme, Biotherm, Giorgio Armani,
Ralph Lauren - Varejo
Avon Higiene e Beleza 9845 Avon Colf)r, Renew, Skin So Soft -
Venda Direta
Beiersdorf Higiene e Beleza 7.547 Nivea, Eucerin - V_arejo € Merca.do
teste de Venda Direta no Brasil
Donna Karan, Tommy Hillfinger,
Estée Lauder Higiene e Beleza 7.038 Aramis, Aveda, American Beauty -
Varejo
o - Shiseido, White Lucent, John Paul
Shiseido Higiene e Beleza 5.881 Galtier, Haku, Issei Myake-Varejo
Coty Higiene e Beleza 3.300 Calvin Klem', Davidoff, Chloe, Baby
Phat - varejo
Mary Kay Higiene e Beleza 2.250 Mary Kay, Timewise, Mkmen - Venda

Direta

FONTE-HIRAKUTA, 2008, p.5



2.2 Sistema de Embalagem na industria Cosmética

O Sistema Embalagem é definido como sendo

“o conjunto de operagbes, materiais e acessorios utilizados na
indastria com a finalidade de conter, proteger e conservar 0s
diversos produtos e transportd-los aos pontos de venda ou
utilizacdo, atendendo as necessidades dos consumidores ou
clientes por um custo adequado e respeitando a ética e o meio
ambiente” (CABRAL, 1994).

A industria cosmética utiliza diversos sistemas de embalagem que dependem do tipo de
produto, forma de apresentacdo e material da composi¢cdo da embalagem utilizado. S&o

sistemas classicos relacionados ao tipo de produto a ser preservado:

Colbnias, Perfumes e Produtos alcodlicos

O Sistema Embalagem usual na industria cosmética de perfumaria sao frascos de vidro ou
PET, com vélvulas (rosqueadas, recravadas ou batocadas), geralmente acondicionados em
caixas de papeldo duplex decorado, com berco de protecdo interno em papeldo micro-
ondulado, embalados em filme ou “celofanados” (como o jargdo da industria cosmética
chama os produtos embalados em filme de BOPP ndo termo-encolhiveis), para
posteriormente serem acondicionados em caixas de embarque e paletizados. O fato do
produto envasado ser considerado inflamavel pode exigir adequacfes especificas nos
equipamentos (reducdo volumétrica dos tanques de abastecimento, configuracdo
diferenciada dos motores e parte elétrica, entre outros).(SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008)



Produtos Liquidos, de baixa a média viscosidade uti lizados para higiene em geral e

tratamento do corpo e rosto

O Sistema Embalagem mais frequentemente usados sdo os frascos ou frasnagas (frascos
rigidos com posicionamento vertical e tampa na parte inferior) de PP e tampas batocadas®
tipo flip-top* que facilitam o uso ou ainda bisnagas para os produtos mais viscosos. A maior
limitacdo deste tipo de produto nos equipamentos estd ligado a espuma que podera se
formar impedindo o envase completo do volume definido. Quando necessério utiliza
embalagem secundéria como cartuchos que podem ou ndo apresentar protetores ou bercos.
As embalagens secundarias estdo presentes principalmente nas bisnagas visto que estas
amassam no transporte, ou em produtos que necessitem de bula ou anexos como luvas,

pentes aplicadores, entre outros. (SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008).

Cremes para rosto, cabelos e corpo com alta viscosi dade, embalados em potes

O Sistema Embalagem “pote” pode ser disponibilizado para a linha de envase completo ou

montado, ou apenas em “canecas”

que serdo posteriormente montadas em seus sistemas
definitivos. Este sistema pode ser um corpo com tampa para conservagdo adequada no uso
ou apenas um cartucho. Em sua maioria potes completos ou canecas deverdo ser
envasados e selados. A partir deste ponto a utilizagdo final do produto poderé indicar a
necessidade de caixa, espatula e bula, como em produtos para rosto ou cosméticos
funcionais. Os maiores indices de problemas estdo na viscosidade do produto a ser
envasado, o que pode exigir um funil (aguecido ou ndo) com rosca e raspador interno para
viabilizar o envase independente do escoamento do material, qualidade da selagem
(depende dos materiais do selo e do pote, bem como definicdo da presséo e temperaturas
de selagem). O uso de cartucho de papeldo duplex decorado, com ou sem bergo protetor
em micro-ondulado com adi¢édo de bula, espéatula ou luvas devem sempre ser definidos nos

projetos especificos para esta familia de produtos. (SAMPAIQO, 2002 e ANVISA,2008)

3 Tampa Batocada: Tampa que € fixada a uma embalagem por pressao, impedindo que sua remogéo
ocorra sem deformacéo ou remocao de lacre.

* Flip Top: tipo de tampa que pode ser aberta sendo pressionada ou puxada, ndo necessitando
rosquea-la para fecha ou abrir, permitindo o uso de apenas uma das m&o nos uso.

® “Canecas”: inserto utilizado em embalagens tipo “pote” de forma cilindrica utilizado para o envase de
produtos viscosos, reduzindo os tempos de set up quando utilizados para volumes iguais mas potes
com formatos diferentes, exigindo montagem posterior ao envase.



Cremes e produtos viscosos para rosto, corpo e cabe los embalados em bisnagas

Como no caso anterior esses produtos devem apresentar viscosidade compativel com o
sistema de embalagem utilizado: bisnagas. Estas podem ser de diversos materiais
(plasticas, de aluminio, com mdltiplas camadas) e apresentar sistema de fechamento com
tampas de rosca, tampas batocadas, atmosferas controladas, e tampas com aplicadores
especificos para aplicacdo nos olhos ou labios. O envase é frequentemente realizado pelo
“fundo” da bisnaga que € posteriormente selada ou dobrada. Nesta area podera ser
colocada data/lote ou marcacdo que possibilite identificacdo e rastreamento do material.
Bisnagas plasticas muitas vezes ndo necessitam de cartuchos, o0 que poderd variar da sua
aplicacdo e necessidade de bulas ou anexos (espétulas, luvas ou bicos) para aplicacdo. Ja
as de aluminio e as formadas por multicamadas podem amassar facilmente o que exige a
utilizacdo desta embalagem secundaria. O uso de bulas também é usual, principalmente nos
produtos para rosto e cabelos. (SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008).

Produtos moldados (batons, sombras, bases em bastéo )

Estes produtos necessitam ser envasados a quente, em moldes que podem ser de diversos
materiais. Para facilitar a remocdo do molde, utiliza-se mesa fria, ou tinel de resfriamento. A
partir da desmoldagem o material é posicionado sobre uma base que posteriormente &
colocada em um estojo. O material desmoldado pode ou nédo sofrer tratamento térmico de
superficie como flambagem por chama ou aquecimento por resisténcia elétrica ou luz de
raio infravermelho para uniformizar a superficie do moldado e proporcionar a este maior
brilho. O estojo, geralmente de material plastico rigido decorado, recebe as codificacdes
mandatorias as embalagens primarias e freqientemente sdo colocados em cartuchos de
papeléo ou blisteres de PP ou PVC.(SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008).

Produtos em pé

Estes produtos podem ser comercializados em duas formas de apresentacdo: pé solto,
como os talcos, e pos faciais ou pds compactados, como grande parte dos produtos de

maquilagem. No primeiro caso utiliza-se o envase por funil alimentado diretamente do



misturador, e pode ser realizado em estojos similares a potes com esponja aplicadora ou

frascos com tampas dosadoras (talcos).

J& os produtos compactados passam por um dosador de pos, seguido de uma ferramenta
gue pressiona 0 p6 em uma bandeja no formato desejado para posteriormente serem
montados em estojo final que, na maioria das vezes recebe cartucho ou blister além de
pincel ou esponja para aplicacdo. Na maioria das vezes essa montagem € realizada
manualmente. Em algumas aplicagbes especificas os pds também sédo comercializados em
sachés ou pouches® de material laminado. Nessas aplicacbes encontram-se 0s pos

descolorantes, talcos para uso profissional entre outros.(SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008).

Produtos soélidos

O produto sélido mais comum é o sabonete em barra. Esse produto é encontrado em
diversas formas de embalagem que garantem sua integridade e protecdo a umidade até a
chegada ao consumidor, bem como sua conservacdo ao longo do tempo. Pode ser
encontrado em pequenos pacotes que envolvem a barra, geralmente em papel com
tratamento superficial. Cartuchos de papeldo e Flowpack’ em Polipropileno Bi-orientado que
pode ou néo receber cartucho posteriormente.(SAMPAIO, 2002 e ANVISA,2008).

Outros tipos de produtos

Além dos produtos tradicionais, novas tecnologias desenvolvidas apresentam produtos com
materiais diferentes envasados no mesmo recipiente (os chamados multifasicos), produtos

n8

esfoliantes com materiais em suspenséao, produtos com apelo “fun™ com bolhas ou bolinhas,

especificos para o publico infantil.

As embalagens também se apresentam mais diferenciadas e especificas no uso e podem
apresentar vélvulas dosadoras que dosam concomitantemente dois produtos diferentes, e

gque apresentam resultados adequados e potencializados quando utilizados em conjunto.

® Pouches ou Bolsas:Sistema embalagem formado por bolsa flexivel que pode ser formada ou nédo no
equipamento de envase, 0 que ocorre de acordo com a velocidade e formato adotado para o sistema.
7 . . - z

Flow Pack — Embalagem tipo bolsa, obtida horizontalmente de forma continua.
® Fun — Diz-se do produto divertido, que pode ser utilizado para brincar ou distrair.



O design também tem se mostrado diferente e especifico. Com o aparecimento de produtos
com perfil sustentavel, ou seja, que trazem em seu conceito caracteristicas de preservagao

e prote¢do do meio ambiente ou sdo fabricados por empresas “verdes®

que refletem na
embalagem inclusive sua politica de sustentabilidade. Assim, o ecodesign®® tem sido mais
usado a cada dia, mas este indica e privilegia muitas vezes 0 uso de materiais muitas vezes
mais dificeis de processar que os tradicionais, por outro lado nitidamente melhores para o

meio ambiente.

Como fazer para envasar esses materiais diferentes com eficiéncia? Os equipamentos

disponiveis serédo eficientes? Quais adaptacfes serdo necessarias?

A descricao dos equipamentos disponiveis e seus acessorios serdo apresentados a seguir.

2.3 Equipamentos para o Sistema Embalagem

O Sistema Embalagem apresenta grande diversidade de equipamentos, dos manuais aos
automaéticos, integrados entre si ou ndo. Para os mais diversos usos, tipos de materiais e
mao de obra. A primeira pergunta que aparece é “por que linha de envase?” . Nao seria

apenas envase?

A necessidade da industria em estudo (cosmética) e os sistemas de embalagem usuais
descritos no item 2.2 deste trabalho apontam para este perfil. Ao disponibilizar produto
cosmético em um frasco ou pote este necessita ser imediatamente fechado ou tampado.
Mandatoriamente precisa receber lote e validade. Pode ainda ser rotulado e encartuchado
para atender as especificagbes de projeto, para finalmente ser encaixotado e paletizado.
Desta forma, caracteriza-se linha de envase como o conjunto de equipamentos que vai do

abastecimento de materiais (produto e embalagens) até a paletizacdo, compreendendo uma

°® Empresas “verdes”: Diz-se das empresas que manifestam preocupacio com o meio ambiente e
buscam o desenvolvimento sustentavel.

10 Ecodesign:Tendéncia presente nos campos de engenharia e design onde o objetivo é projetar ou
desenvolver produtos que reduzam o uso de recursos nao renovaveis ou reduzam o impacto
ambiental, privilegiando o desenvolvimento sustentavel.



concentracao de equipamentos em um Unico local, e dependentes entre si, pois necessitam

trabalhar sincronizados de forma a obter exceléncia operacional e produtividade.

As linhas de envase dos varios sistemas de embalagem da industria cosmética sao
habitualmente formadas por dois a dez equipamentos que podem ser manuais (estritos),

mistos ou semi-automaticos ou ainda totalmente automatizados.

Linhas manuais tém em média trés equipamentos, o abastecimento € manual, realiza-se o
envase em um equipamento, o fechamento com auxilio de outro e a codificacédo realizada
por equipamento a jato de tinta. Essa atividade pode ou néo se desenvolver em uma esteira,
mas freqlentemente é ser realizada em uma Unica mesa de apoio. As linhas semi
automaticas podem ter abastecimento manual, mas o0 envase e o fechamento podem ser
automaticos. Nesse caso 0 uso da esteira é fundamental e possibilita uma melhor
produtividade da linha com quatro ou cinco equipamentos. Considerando linhas automaticas
0 numero destes equipamentos se amplia e dependendo da complexidade pode chegar até
dez maquinas.(GRONINGER, 2008)

7 Abastecimento
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Figura 2 - Esquema de trabalho de uma linha de envase semi automatica e seus equipamentos e postos de
trabalho (KOJA, 2008)

A seguir sdo apresentados alguns dos principais equipamentos das linhas de envase.



2.3.1 ABASTECEDORES

Abastecedores s&o sistemas ou equipamentos que abastecem as embalagens nas linhas de

envase semi-automaticas ou automaticas.

Para sistemas semi-automaticos e automaticos que operem com embalagens onde néo
existe necessidade de orientacdo (posicionamento especifico), encontram-se abastecedores
que operam com ferramentas chamadas “magazines” que utilizam o tamanho das
embalagens como parametro de operacdo. Os fornecedores que podem ser citados sdo a
BCM (Franco-suica); a POSIMAT (Espanhola) e a FUJIMEC (brasileira). O principio de

funcionamento dessa ultima € muito semelhante aos dos equipamentos da POSIMAT.

As Figuras 2, 3 e 4 ilustram exemplos desses equipamentos. Na Figura 3, um equipamento
POSIMAT de média velocidade, indicado para frascos. A Figura 4 ilustra a operacdo do
“magazine” em uma maquina POSIMAT e seu sistema de troca de formato por uso de
ferramentas simples, sdo médulos de troca rapida que se encaixam tornando o set up™
simples e répido, pois ndo requer o uso de ferramentas. Na Figura 5, um equipamento da

empresa BCM, que opera com principio semelhante.

- — i — ¢ e
TR n a

Figura 3- Equipamento POSIMAT MASTER 15
(FONTE: www.posimat.com)

1 set up — Troca de parametrizacdo e/ou ferramentas em um equipamento



The Low Friction Modular Box:
No Adjustments - No Tools - Plug in and go!

Figura 4 - Sistema de posicionamento e magazine de troca rapida
(FONTE: www.posimat.com.br)

Figura 5 -Equipamento BCM
(FONTE: www.bcm-engineering.fr)

Existindo a necessidade de orientacdo na embalagem, podem ser sugeridos o uso de
despaletizadores, manipuladores ou rob6s que abastecem as linhas retirando bandejas com
as embalagens de paletes e sequencialmente, utilizando pincas, que posicionam as
embalagens em bercos (chamados pucks') ou esteira. Nesse caso o investimento inicial é
elevado, pois o preco médio de um puck usinado é de US$ 10,00 e de US$ 3,00, quando
injetado. Além disso, 0 uso de bandejas para o transporte do material de embalagem exige

2 pucks sdo bercos que permitem a movimentacdo estavel de recipientes (frascos, potes ou

bandejas) em esteiras com velocidade. Possibilitam a parada precisa para envase ou rosqueamento
pois podem ser contados ou marcados por sensores.



uma capacidade diferenciada dos fornecedores destes materiais, inclusive de uma agéo
logistica diferenciada, pois ha necessidade de precisdo nas bandejas para que as pingas se
posicionem e transportem corretamente as pecas. Todas as vezes que se exige precisdo e
rigidez de medidas, o valor do material sobe. Sendo o custo das bandejas elevado, para
viabiliza-lo recomenda-se a reutilizagdo, 0 que exige uma logistica reversa por parte do
fornecedor de embalagem, mas que dilui o valor que seria repassado ao produto final e
ambientalmente torna-se mais aceitavel, pois evitaria 0 descarte deste material.

(www.groninger.com.de, 2008)

O investimento destes equipamentos de abastecimento varia conforme sua complexidade,
jogos de ferramentas disponiveis, numero de bracos, entre outros. Um equipamento
nacional com um jogo de ferramentas tem valor de aproximadamente R$100.000,00.
Equipamentos mais sofisticados com maiores recursos de automacdo tém valor de
€200.000,00 e seus ferramentais custam em média €5.000,00 por conjunto. (FCE-Cosmetic,
2008 & Interpack, 2008).

2.3.2 ENVASADORAS E TAMPADORAS

Maquina de envase ou enchimento é aquela que dosa ou dispensa na embalagem o produto

desejado.

As méaquinas de envase ou enchimento sdo em sua maioria o “coracao” das linhas, sendo
todo o conceito construido sobre estas. A precisdo desejada e o tipo de produto definirdo a
necessidade de automacdo e o perfil da maquina. As envasadoras mais simples podem
custar entre R$50.000,00 e R$100.000,00. Ja as envasadoras semi-automaticas e
autométicas tém um preco médio de €100.000,00 a €250.000,00.

Na industria cosmética de pequeno ou médio porte 0s equipamentos manuais e semi-

automaticos sdo mais comuns e podem ou ndo estar “atreladas” a maquinas de fechamento.

Os precos das tampadoras e das envasadoras sdo semelhantes. Os fornecedores
tradicionais deste segmento sdo a D-MON, Groninger, Optima-Kugler, IMA, Bausch-Strobell,
entre outras. (FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008).



2.3.2.1 Envasadoras Manuais e Semi Automaticas

Considerando a definicdo anterior para envasadora, ou seja, equipamento para dosar ou
dispensar ou encher um determinado sistema de embalagem com determinado produto,
observa-se que em equipamentos manuais o sistema de abastecimento de produto é
realizado por um funil abastecido manualmente ou através de bomba pneumatica. O sistema

embalagem é posicionado sob a saida do funil, também de forma manual.

O funil pode ou néo ter controle de nivel, de temperatura e dispor de sistema de agitacao
que auxilia no escoamento e direcionamento do fluxo para um sistema de bomba pistdo
(como um émbolo) que ajusta a quantidade a ser envasada por limitacdo do deslocamento

do eixo.

A Figura 6 apresenta uma envasadora manual e o detalhe de sua bomba de pistéo,

responsavel por “dosar” o produto na quantidade adequada.

Figura 6 - Maquina de envase manual e detalhe da bomba tipo"pistao"
(FONTE: WWW.tecosmag.com.br)



As semi-automaticas podem ser abastecidas diretamente da é&rea de fabricacdo por
bombeamento, utilizando bomba pneumética, de Il6bulos, de engrenagem, com seu
funcionamento acionado por sensor de nivel tipo “boia” localizado no tanque ou funil de

abastecimento.

O funcionamento pode ser sequencial, com a totalidade do volume sendo dispensado em
cada bico ou com envase parcial, com volume total dividido em até quatro bicos de envase
dependendo do produto. Nos equipamentos lineares os bicos séo abastecidos através de
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“bombas” alimentadas através de uma “flauta”™ que mantém o sistema preenchido e sua

totalidade garantindo a correta distribuicdo do primeiro ao ultimo bico.

As bombas de pistdo rotativo sdo mais comuns nas maguinas sequenciais, e 0s bicos em
sua maioria se movimentam descendo até o nivel de envase do material para evitar a
formacdo de bolhas de ar e consequentemente espuma, quando a férmula apresentar
tensoativo ou polimeros que tenham esta tendéncia. As embalagens podem ser
disponibilizadas em bercos (pucks) que se movimentam por uma esteira ou por

transportadores de rosca, dependendo do tipo de formato.

O ajuste das bombas é realizado no set up e muitas linhas vém com a possibilidade deste
sistema ser automatizado e pré-definido para varios formatos, sendo realizado através do

painel. (www.optima-packaging-group & www.groninger.de, 2008).

A Figura 7 apresenta as bombas tipo “rotativas” de dois fornecedores diferentes de
equipamentos. A funcionalidade é semelhante, diferenciando-se principalmente, pela fixacéo

e forma de distribuicéo.

® Flauta é um sistema de distribuicdo tubular que possibilita “equalizar” a quantidade de produto em
um sistema multiplo de alimentacdo. Por ser similar ao instrumento musical (tubular e com pequenos
registros) € assim chamado.



Figura 7- Bombas de inha de envase automatica para equipamentos
Optima (1) e Groninger (2)
(FONTE: www.groninger.com.de e www.optima-packaging-group.de, 2008)

A Figura 8 apresenta um equipamento de envase, com detalhe para os bicos e rosca de
transporte. As bombas que aparecem ao fundo sdo as detalhadas na figura 6 (Pistdo
rotativo). Os bicos descem até o nivel de enchimento e sobem gradativamente a medida que
este ocorre, evitando transbordo ou respingos. A transportadora de rosca garante o correto
posicionamento do frasco sob o bico. A velocidade deste equipamento é de até 240 pecas

por minuto (volumes de até 270 ml) e frascos com didmetros de até 66 mm.

_// |r.-.
Figura 8 - Envasadora automatica Kugler-Contifill
(FONTE: www.optima-packaging-group.de)



2.3.2.2 Envasadoras Automaticas

A grande maioria das envasadoras autométicas opera em maior velocidade e sempre
trabalham em conjunto a sistemas similares de fechamento e transporte. Dosagens precisas
sdo obtidas com sistemas massicos que garantem a precisdo do mesmo. A automacgao
necessaria a estes sistemas pode muitas vezes limitar o formato da embalagem, o volume a

ser envasado e a viscosidade do produto.

A Figura 9 ilustra um exemplo de linha de envase automatica com sensores massicos para
dosar o produto. Ha disponibilidade de trés tanques de abastecimento que podem operar
com o mesmo produto, podem ser utilizados quando existe tendéncia a formacdo de
espuma e conseqlente perda de precisdo na quantidade dispensada ou com produtos
diferentes, possibilitando o envase de itens com uma, duas ou trés fases com composicdo
diferente. Para a manutencdo do correto funcionamento desse sistema, 0s tanques sao
pressurizados e apresentam um controle de nivel preciso que garante o abastecimento

correto do material sem oscilagdes de dosagem.
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Figura 9 - Linha de envase automatica Groninger
(FONTE: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

As envasadoras podem, também, ser classificadas por tipo de movimento ou tipo de envase.
Por tipo de movimento podem ser Lineares (continuas ou intermitentes); Rotativas ou
Manuais. Quanto ao tipo de envase existem envasadoras Volumétricas (operam com
bombas dosadoras ou engrenagens); Massicas (utilizam flow meter); Peso (utilizam

balancas dindmicas); Gravidade ou ainda por Vacuo.

Considerando as necessidades e tipo de envase, pode-se orientar pelas especificacbes

listadas a seguir.



2.3.2.3 Envasadoras Volumétricas

Operam com velocidades de até 12.600 unidades/h (210 unid/min). Podem ser utilizadas
para dosar de cinco ml até um litro. Garantem boa precisdo de envase. A Figura 10
apresenta um equipamento linear, com capacidade produtiva de 9.000 unidades/h, utilizada

para envase de liquidos.

Figura 10 - Linha de envase de desodorantes - Fabricante Groninger
(FONTE: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

2.3.2.4 Méssicas

Trabalham com velocidades de até 9.600 unidades/hora (160 unid/min). Apresentam grande
precisdo de envase, com dosagens de até um grama ou ml, dependendo da necessidade e
especificacdo do produto. Se especificado, podem apresentar facilidades para CIP'*, o que

também as indica para uso farmacéutico.

 CIP - Clean in Place, sistema de limpeza que permite limpar e sanitizar automaticamente um
equipamento sem desmonté-lo.



A Figura 11 mostra o detalhe do medidor massico que permite a dosagem precisa dos
materiais. Observa-se que cada bomba alimentada dispde de um controle individual, o que
garante a precisao na dosagem do produto.

Figura 11 - Linha de envase automatica com controlador massico
(FONTE: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

2.3.2.5 Por Vacuo

Operam com velocidades de até 3600 unidades/ h (60 unid/min), com faixas de dosagem
gue podem variar de 10 & 300 ml. Nao apresentam precisdo massica no envase, sendo seu
parametro de trabalho o nivel do frasco (altura) sem acuracidade de volume. Devido as
baixas velocidades e precisdo, tem baixo valor de mercado. Pode ser acionada por alavanca
ou pistdo pneumatico. A Figura 12 apresenta um modelo manual de seis bicos de envase. A
esquerda posiciona-se o0 “tanque” de refluxo onde é retornado o excesso de material
envasado ou espuma do produto, 0 que garante o “efeito prateleira” em embalagens
translicidas ou transparentes para o material envasado, ou seja, todos os frascos terdo a

mesma altura de material. EqQuipamento de baixo custo.



Figura 12 - Maquina de Envase a vacuo
(FONTE: www.tecosmag.com.br,2008)

2.3.2.6 Por Peso

As velocidades de trabalho variam de 600 até 36.000 unidades/h (600 unid/ min). Permite
dosagens de até 5 litros com alta precisdo. A Figura 13 apresenta um equipamento manual

de baixa performance mas alta precisdo recomendada para pequenos laboratorios.

Figura 13 - Maquina de envase por peso para 700 unidades/h
(FONTE: www.intelimag.com.br)




2.3.2.7 Por Gravidade

Nessas envasadoras a velocidade de dosagem depende da viscosidade do produto a ser
envasado. O equipamento “conta o tempo” para realizar a dosagem (como um ciclo de

operacgdo). Nao existe precisdo e a dosagem € limitada pelo tempo, ndo pela quantidade.

S&do mais utilizadas em produtos de baixo valor devido & baixa preciséo.

2.3.2.8 Tampadoras

As maquinas de fechamento em sua maioria sdo associadas aos equipamentos de envase.
Além das internacionais Groninger, Kalix e Optima ha as nacionais Promaquina, Tecosmaq

e DMON, que realizam corretamente a funcéo.

O titulo “tampadoras” ou maquina para fechamento compreende seladoras, rosqueadeiras,
batoqueiras e recravadeiras utilizadas como ferramentas de fechamento das embalagens. E
importante salientar que muitos produtos precisam ser envasados e fechados com
atmosfera inerte ou controlada e esta necessidade deve ser prevista no projeto do

equipamento. (www.axomatic.com, 2008).

Os modulos de fechamento podem ser muito simples como pequenos motores de
parafusadeiras ou marteletes pneumaticos de alimentacdo manual da tampa ou batoque até
modelos complexos que utilizam servos-motores com controle preciso de torque ou fixagédo

de tampas e valvulas. (www.tecosmag.com.br, 2008)

Quando operam integrados a linha de envase, devem rigidamente desenvolver a mesma
velocidade do equipamento de enchimento. Se por outro lado operar em maodulo individual,
esta necessidade deixa de existir. Muitos fabricantes buscando fornecer equipamentos mais
flexiveis disponibilizam no mesmo conjunto batoqueira e rosqueadeira, que poderdo ser
utilizadas em conjunto ou separadamente, pois as batoqueiras tanto podem posicionar

batoques ou tampas secundarias para dosagem, como tampas ou acabamento que se



encaixam por pressdo e que nao podem ser retiradas pois poderéo danificar a embalagem

original.(www.Groninger.com.de, 2008).

Equipamentos desenvolvidos para trabalhar com recravacdo™ sempre disponibilizam uma
batoqueira apds esta operagéo por dois motivos: valvulas recravadas necessitam de um
acabamento (chamado “caché”), e também pela disponibildade atual de sistema de valvulas
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“climp-less onde as Vvélvulas sdo colocadas por batocagem nos frascos.

(www.groninger.com.de, 2008).

A Figura 14 mostra um modelo integrado de envase e fechamento do fabricante Groninger.
Nele o produto € envasado em trés etapas, para posterior fechamento e acabamento. A
movimentacdo do frasco é realizada por uma “estrela” instalada no centro da mesa do
equipamento que a cada estacdo movimenta o material. HA um sensor que separa o
material reprovado (sem tampa, com tampa posicionada torta ou sem acabamento) para um
corredor localizado na parte frontal do equipamento possibilitando intervencdo imediata do

operador.

Figura 14 - Modelo esquematico de médulo de envase e fechamento integrados
(FONTE: www.groninger.com.de , 2008)

! Recravacao, recravagem, fixacdo por pressao de sistema de fechamento com deformacao de parte
externa do conjunto, impedindo que o produto seja violado pela remocao da tampa ou valvula.

18 valvulas Climp Less ou Valvulas sem Recrave, disp6e de um sistema de trava que permite fixar a
valvula sem a necessidade de recrava-la utilizando apenas a pressédo de uma batoqueira.



O sistema de fechamento varia com o produto, tipo de apelo de venda e conceito de
trabalho da empresa. Quanto maior o foco em reciclagem e sustentabilidade, maior o apelo
de aproveitamento e “desmontagem” do material. Porém, essa facilidade deve considerar os
aspectos de “violabilidade” do produto, sendo necessario o uso de selos ou travas que
garantam ao consumidor final um produto intacto até sua utilizagdo. Nos produtos
cosmeéticos, assim como nos medicamentos, o usudrio final deve ser aquele que tem acesso
ao produto. Produtos para a pele do rosto contem baixo teor de conservantes e ativos que
podem sofrer oxidacdo em contato com o ar, e por este motivo, dispbe de embalagem
“teste” ou amostragem no ponto de venda. A garantia da inviolabilidade é a selagem ou a
trava em valvulas ou em tampas fixadas por pressado (batocagem ou recrave ou ambos 0s

sistemas)

Modelos automaticos com fechamento para produtos rosqueados tém os controles de
posicionamento e torque através de servo motor que garante a qualidade de fechamento
dos frascos. As Figuras 15 e 16 correspondem a este exemplo. A Figura 15 apresenta um
exemplo esquematico deste tipo de fechamento realizado em quatro estacées. Os materiais
sdo alimentados e passam pelas estacdes de rosqueamento. Na Ultima estacdo acontece a
verificagdo do torque. Se este ndo estiver adequado existe uma area de rejeicdo para que
este material seja retrabalhado. Os materiais s&o alimentados em pucks (bergos) e a esteira
posicionada na parte frontal se destina ao retorno destes. A Figura 16 mostra o equipamento

instalado referente a este esquema, € uma linha automatica destinada ao envase de

produtos liquidos de grande volume de venda.

Figura 15 - Esquema de fechamento com controle de torque por servo-motor
(FONTE: www.Groninger.com.de, 2008)



Figura 16 - Equipamento referente ao esquema da Figura 15
(FONTE Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

Produtos que utilizam selos, na maioria das vezes potes, podem utilizar sistema de selagem
por termo-inducdo ou por contato. Os equipamentos que trabalham automatizados podem
requerer ferramentas de custo elevado e devem ser desenvolvidos a exaustdo antes de
aplicados. O selo é alimentado em bobinas e s6 apresentara formato final apdés sua
aplicacdo. A utilizacdo do selo garante a protecdo ao produto, garantindo acesso a este

apenas pelo usuério final.

E importante a avaliacdo dos sistemas semi-automaticos ou manuais antes da opcéo pelos
completamente automatizados, principalmente se as velocidades requeridas ndo necessitem
ser as mais elevadas. Nesses casos 0 custo cai bastante, pois esses sistemas sdo menos

complexos. As Figuras 17 e 18 mostram sistemas automaticos e manuais respectivamente.



Figura 18 - Equipamento de selagem semi-automatica
(FONTE: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

2.3.3 ENVASADORAS DE BISNAGAS

Tem perfil diferenciado das demais envasadoras, pois necessariamente envasam e fecham
em um unico bloco. O fechamento pode ser realizado por termo selagem (ar quente ou
termo inducado), ou por “amassamento” ou “esmagamento” no caso de tubos de aluminio.
Estdo disponiveis em diversas capacidades desde modelos semi-automaticos com
velocidades de 2 a 80 tubos por minuto até equipamentos de velocidade elevada com

capacidade de até 500 tubos por min (30.000 unidades/hora). O perfil de funcionamento da



envasadora é similar ao dos equipamentos para produtos viscosos, podendo disponibilizar o

envase de varias fases na mesma bisnaga, possibilitando efeitos diferenciados no uso.

Os fabricantes mais conhecidos na area cosmética sao a italiana Axomatic, a francesa Kalix
e a Sueca Norden, as duas ultimas pertencentes ao mesmo grupo (Sirius Machinery group).
Recomenda-se que equipamentos com capacidade superior a 100 unidades por minuto,
necessariamente, deverdo ter alimentacdo automatizada, o que pode ampliar o valor do

investimento.

A utilizacdo de tubos laminados (multicamadas) ou de aluminio exigem o uso posterior de
cartucho, pois este tipo de embalagem tende a sofrer danos por amassamento com
facilidade. Portanto se existir intencdo do uso de embalagem com este perfil, deve-se prever
etapa de encartuchamento seja ela manual, seja automatica é acdo recomendada para

flexibilizar o uso destes equipamentos.

Os tubos de aluminio apresentam um ciclo de vida mais atrativo para empresas que atuam
com este tipo de indicador. Os tubos laminados (multicamadas) tém como vantagem uma
maior protecdo (principalmente em produtos propensos a oxidacdo), maior facilidade para
impressdo, possibilitando a apresentacdo de texto legal diretamente na embalagem
priméria, sem necessidade de rétulo ou complementacdo em cartucho e também maior
resisténcia a furos ou rompimento por quebras ou vincos. Porém, em andlise de ciclo de
vida, devido a sua composicdo, deixa de ser atrativo. O uso destes sistemas deve ser
estudado técnica e financeiramente para garantir a seguranca do produto, custos e andlise

de ciclo de vida adequados.

As Figuras de 19 a 20 apresentam diversos modelos e tamanhos de envasadoras de
bisnagas. A Figura 19 mostra uma maquina de baixa velocidade (60 unid/min), semi-
automética com alimentagdo manual. A Figura 20 apresenta um equipamento automatico
com o0 quase o dobro da velocidade do equipamento da Figura 19, 110 unid/min, nesta
velocidade, o equipamento ainda pode ser alimentado manualmente, utilizando a caixa em

que sdao fornecidos os tubos.

A Figura 21 apresenta uma linha de envase com rob6 de alimentacdo que posiciona as
caixas de bisnagas colocando-as completamente na area de alimentacdo, atendendo a

velocidade de 500 unid/min.



Figura 19 - Envasadora de bisnagas de baixa velocidade - 60 unid/min
(FONTE:www.kalix.fr)

Figura 20 - Envasadora de bisnagas de média velocidade - 110 unid/min
(FONTE:www.kalix.com.fr)
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Figura 21 - Envasadora de bisnagas de alta velocidade e rob0 para alimentacéo - velocidade 500 unid/min
(FONTE: www.nordenmachinery.se)




2.3.4 EQUIPAMENTOS PARA EMPACOTAMENTO

Os equipamentos para empacotamento sdo os que se posicionam no final da linha. Podem
acondicionar em cartuchos (encartuchadeiras), Empacotar como as celofanadeiras®,
schrinks®® e flow packs ou almofadas; encaixotar e paletizar. S&o equipamentos de custo
elevado e muitas empresas optam por disponibilizar mado de obra para realizar esta

operacéo.

2.3.4.1 Encartuchadeiras

As encartuchadeiras sao equipamentos que acondicionam frascos, potes e outras
embalagens em pequenas caixas de papeldo ou cartuchos. Podem dispensar um Unico
frasco ou um conjunto de itens utilizando ou ndo berco ou protetor. Podem também

posicionar acessorios como espatulas, luvas ou bulas.

As encartuchadeiras, atualmente, sdo mais comuns de serem encontradas em linhas para
envase e embalagem de cosméticos. No passado representavam sofisticacdo e automacao,
mas hoje podem determinar a velocidade final de uma linha de producdo. No mercado
farmacéutico devido a necessidade de inviolabilidade e a exigéncia de bulas e outros

acessorios, sempre foram utilizadas.

O tipo de material e perfil de montagem também define a condi¢cdo de uso desse tipo de
equipamento que pode ou ndo apresentar fechamento por selagem (adesivo a frio, a quente,
entre outros). Na maioria das aplicacdes para a utlizacdo desse tipo de equipamento
utilizam-se cartuchos com aba reversa (nas montagens manuais € recomendavel o uso de

cartuchos com fundo automatico).

7 Mesmo nao utilizando mais celofane os equipamentos utilizados para “envolver” com filme

cartuchos mantém este nome. O acabamento obtido é excelente, sendo usual em produtos “premiun”.
® Os schrinks utilizam filmes termo-encolhiveis e na maioria das vezes o acabamento obtido é
mediano, ndo garantindo qualidade no acabamento, dependendo do perfil do operador da maquina.



As encartuchadeiras ou encartuchadoras executam com um ou dois operadores a funcéo de
aproximadamente oito pessoas. Eliminam riscos ergondmicos e garantem a qualidade de
fechamento. Porém, faz-se necessario o uso de cartuchos de qualidade e dimensdes
precisas, pois sem estes, o equipamento perde produtividade. Podem ser verticais ou
horizontais, dependendo de como a embalagem primaria ou produto é inserida no cartucho.
A espessura e o tipo de material do cartucho sdo variaveis e devem ser discutidas com o
fabricante para o correto dimensionamento das ferramentas (bracos) do equipamento. O uso
de material reciclado também deve ser apresentado, assim como o uso de fibras com maior
teor de silica, pois pode exigir troca de materiais ou manutencdo constante em pecas de

contato devido ao maior desgaste.

Os fabricantes de encartuchadeiras mais conhecidos na area cosmética sao principalmente
a Bosch, a Oystar-Fabrima, o grupo Sirius Pack, IMA, entre outras. Muitos fabricantes
apresentam versfes com op¢ao de mobilidade, ou seja, com sistema de rodas que permite
0 uso em diversas linhas ou até mesmo individualmente. Essa op¢do de movimentacdo
pode tornar mais flexivel o uso do equipamento. Porém, fazem-se necessarios alguns
cuidados ao mover o0 equipamento, principalmente aqueles que dispensam anexos ou
acessorios, pois o desalinhamento dos bracos pode ocorrer durante a movimentacgao,

trazendo problemas ao correto funcionamento.

O preco médio deste tipo de equipamento varia de €150.000,00 a €700.000,00 dependendo
da velocidade e numero de anexos. (FONTE: FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008). A

Figura 22 mostra uma encartuchadeira com opg¢éo de uso de berco ou protetor.



Figura 22 - Encartuchadeira com op¢éo de insercdo de bergo protetor
Legenda: 1-Alimentacdo de Material em embalagem primaria
2-Alimentacdo de Berco ou protetor
3-Alimentacdo de Cartucho
4-Saida de produto acabado ou semi-acabado
(FONTE: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

2.3.4.2 Celofanadeiras

As celofanadeiras sdo maquinas empacotadoras que utilizam filmes nesta operacao,
soldando com calor as laterais para manutencdo do pacote. No passado utilizava-se
celofane, que caiu em desuso, sendo substituido pelo BOPP'®. Porém, neste segmento de

mercado, o nome foi mantido, por tradicdo para estes equipamentos.

Mais fregliente nas industrias que fabricam produtos para tratamento de pele e perfumaria,
empacotam o cartucho com filme, selando-o garantindo a inviolabilidade do produto,
aumentando seu valor agregado. Diferente dos filmes termo encolhiveis ou “schrinks”,tem
aspecto liso e pequenos pontos de solda, como um pacote. Muitas vezes exigem
ferramentas especificas para melhor acabamento de solda e menor “sobra” de filme em
alguns pontos do pacote. O uso do BOPP tornou mais rapida a operacdo, bem como a
oferta em formatos diferenciados, garantindo um acabamento mais sofisticado sem a

necessidade de ferramentas extras para este fim.

1 BOPP - Sigla utilizada para identificar Polipropileno bi-orientado. A sigla provem do nome em
inglés.



Muitas empresas ainda hoje, empacotam e selam manualmente seus produtos “Premium”, e

evitam os altos investimentos em equipamentos e ferramentas.

2.3.4.3 Encaixotadeiras e Paletizadores

Encaixotadeiras sdo equipamentos que posicionam o0s produtos em caixas maiores ou
caixas de embarque. Em sua maioria compreendem pequenos bracos que agrupam e
posicionam os materiais, tornando a operacao agil, rapida e precisa. A montagem da caixa é
realizado por dobradura de folhas de papeldo duplex ou triplex com a presenca de adesivo

ou fita colante.

Os Paletizadores sdo maquinas que retiram as caixas montadas e dispensam-nas em
paletes, obedecendo uma “amarracdo” realizada para o melhor aproveitamento e
estabilidade do mesmo. Utiliza bracos mecénicos para efetuar a operacdo e um programa
de lbégica, com sua operagdo assegurada por sensores que garantem o perfeito

posicionamento da caixa.

S&o equipamentos de final de linha, mais freqiientes em linhas de producéo com velocidade

mais elevada, acima de 100 pegas por minuto, por exemplo.

Podem ter perfil totalmente automatico realizando a montagem da caixa ou sendo
posicionado juntamente com uma montadora de caixas. Nos modelos semi-automaticos, o
posicionamento das caixas é realizado manualmente. Podem operar por empilhamento ou

por manipulador/robd, e sdo recomendados para linhas de producéo seriada



Figura 23 - Encaixotadeira e Paletizadora para 10 caixas por minuto
(FONTE: www.ima.it)

Os paletizadores operam como as encaixotadeiras, quase sempre com posicionamento por
esteira e braco manipulador que posiciona a caixa sobre o palete, obedecendo a um critério
de “amaracdo” do mesmo. Muitos paletizadores operam sem a presenca humana,
entregando o pallet ja envolvido em filme e identificado com etiqueta rastreavel. Os mais
comuns sao 0s que utilizam um ou dois operadores, reduzindo a carga ergondmica do
processo. O investimento médio nestes equipamentos varia de €80.000,00 a €200.000,00

dependendo da complexidade e velocidade. (FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008).

2.3.5 OUTROS EQUIPAMENTOS

2.3.5.1 Rotuladeiras

Rotuladeiras sdo equipamentos utilizados para aplicar rotulos aos produtos. Podem ser
utilizados em frascos, potes, bisnagas ou caixas, mas sdo mais frequentes em frascos

clindricos, onde girando a base rotula-se a frente e o verso do produto.

As rotuladeiras para frascos planos disp8e, em sua maioria, da possibilidade de rotular

frente e verso do produto.



As rotuladeiras sdo muitas vezes a solugdo para redugcdo do estoque de embalagens
primérias. Utilizando-se o0 mesmo frasco, pote ou bisnaga, podem-se atender produtos

diferentes, dando ao roétulo a responsabilidade da identidade do produto.

Equipamentos sofisticados podem ter um valor de até €300.000,00, devido a

multifuncionalidade de materiais e formatos. (FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008).

As fabricantes italianas IMA e SACMI e BAUSCH (alemé&) s&o muito conhecidas neste tipo

de aplicacao.

2.3.5.2 Posicionadores Automaticos e Distribuidores

S&o acessdrios compostos de acumuladores e guias (trilhos) utilizados para alimentacéo de
itens de embalagem, principalmente elementos para o fechamento como tampas, valvulas,

batoques, entre outros.

Esses acessoérios ganham muitas vezes “apelidos” dos grupos operacionais como por

exemplo: “girafa”, “panela”, “roda”, devido a sua forma, altura ou modo de trabalho.

Podem posicionar tampas, vélvulas, batoques, etc utlizando sistemas mecéanicos,
pneuméticos ou eletrdnicos. Sdo utilizados com maior frequéncia em linhas com maior
automacdao e utilizam vibracdo, ar comprimido e ferramentas de elevacdo e movimentacdo

como esteiras taliscadas por exemplo.

Os fornecedores sdo os mesmos das linhas de envase e fechamento e tem um custo médio
de €2.000,00 a €5.000,00. (FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008).



2.3.5.3 Codificadores

Os codificadores sdo equipamentos utilizados para marcar, informar, codificar os nimeros
de lotes e validade dos itens de uma linha. Podem muitas vezes complementar informacdes
de rotulagem. O numero de linhas e caracteres € limitado, e portanto ndo podem substituir

as informacdes de rotulagem.

Os codificadores sdo atualmente parte obrigatdria dos sistemas de embalagem. Existe por
exigéncia legal (para a América do Sul), o fornecimento de lote, validade, data de fabricacdo
no corpo da embalagem primaria, e se este ndo for de facil visualizacdo, deve

obrigatoriamente ser apresentado na embalagem secundaria.

Nos Estados Unidos da América, Canada e Unido Européia, para produtos cosméticos, a
indicacdo de prazo de validade é facultativo, devendo ser indicada a data de fabricacéo e

lote de fabricacdo, permitindo a rastreabilidade.

Os codificadores mais freqlientemente encontrados nas industrias cosmética sao os de jato

de tinta ou “ink jet"®

como sdo conhecidos. De operacdo simples, tem sua maior limitacdo
no uso de solvente (metil-etil-cetona) e de tinta com custo elevado quando de boa
qualidade. A manutencdo deve ser cuidadosa, pois desligada sem a correta limpeza ou
mantida sem tinta e solvente no sistema acaba acontecendo o entupimento nos cabecotes
fazendo sujeira e causando perda de tinta. E imprescindivel que a marcacao seja indelével e
resistente a agua e Oleo para que se mantenha durante a vida Gtil do produto, devendo

resistir ao uso, manuseio, e a limpeza da embalagem.

Atualmente, em empresas maiores estdo sendo utilizadas as “Laser jet” que substituem a
tinta por um feixe de laser que “queima” e grava permanentemente a embalagem. Seu custo
€ elevado e exige cuidados especiais no uso e manutencao, principalmente nos filtros que
recolhem o material particulado proveniente da queima. Os equipamentos a Laser tém um
valor médio de duas a trés vezes um a jato de tinta quando comparados produtos de um
mesmo fornecedor. A codificadora a jato de tinta tem custo médio de €15.000,00 e a
codificadora a Laser de €25.000,00 a 31.000,00. (FCE-Cosmetic, 2008 & Interpack, 2008).

2 Ink Jet — Jato de Tinta



Marcadores e datadores em baixo relevo sdo freqiientemente utilizados em cartuchos e
muitas encartuchadeiras ja dispdem desse recurso incluido em suas funcionalidades.
Requer apenas uma pessoa treinada em posicionar 0s tipos corretamente na montagem do

marcador.

Até este ponto desta pesquisa, pbde-se observar o grande numero de op¢des para compor
uma linha de envase, com suas vantagens e limitacdes. Essa grande diversidade torna cada
vez mais dificil a escolha das maquinas mais adequadas para compor a linha. A aquisi¢éo
dos equipamentos requer competéncia técnica e processos consolidados e seguros que

possam garantir o melhor investimento.

2.3.6 AQUISICAO DE EQUIPAMENTOS PARA LINHAS DE ENVASE

Cada empresa na é&rea cosmética adota uma rotina diferente para aquisicdo de

equipamentos de envase.

Algumas vezes surgem oportunidades de negécios em feiras ou leildes que sdo
aproveitadas pelos profissionais que detém a responsabilidade por esse investimento.
Nesses casos, ndo existe estrutura ou racional de compra. Apenas aproveita-se uma

oportunidade que pode ou nédo reverter de forma positiva para a companhia.

Estas ocorréncias sdo comuns em feiras de negocio e sdo largamente discutidas pelos
fornecedores de equipamentos que muitas vezes preferem disponibilizar o equipamento
utilizado durante uma exposicdo com menor rentabilidade para um cliente local que pagar

elevados valores de frete e impostos. (FCE Cosmetic, 2007 e 2008).

Os itens a seguir relacionam algumas ferramentas de uso comum as diversas companhias

da area de bens de consumo, ndo apenas de empresas de cosméticos. Nelas séo indicadas
H = “ »n21 H H

gquando se define a compra, adaptacdo ou “up grade™ de um equipamento ou se realiza

uma adaptacdo para que este atenda a um novo projeto ou demanda.

2 Up Grade — Reforma com melhoria de desempenho.



Ha também ferramentas de gestdo e controles para que o projeto tenha cronograma,
atividades e orcamento controlados. Porém, em nenhum momento se diz como escolher o
equipamento. Nao existindo parametro definido, opta-se pelo de menor valor o que muitas
vezes poderd ndo atender tecnicamente o processo. Muitas das ferramentas indicam aos
gestores a necessidade de adquirir novos equipamentos para o Sistema Embalagem, mas

nao o que adquirir.

2.3.6.1 Avaliacdo da Ocupacéao dos equipamentos.

Ao ser avaliada a ocupacdo de equipamentos, pode-se definir se had necessidade de
aquisicdo de novas maquinas para atender a demanda proposta pelas areas de
planejamento. Se ndo houver espaco para crescimento, cria-se a necessidade de
investimento. Realizam-se apds avaliacdo da capacidade nominal da linha, eficiéncia média

e tempo de ocupacdao e disponibilidade de m&o de obra para operar.

Vale lembrar que a grande maioria dos equipamentos fica disponivel para operar por vinte e
quatro horas, fato que, muitas vezes, varios fabricantes de cosméticos esquecem ou
ignoram, evitando o trabalho em terceiro turno, principalmente pelos custos elevados de
méao de obra pelo pagamento de adicionais e pela dificil gestdo de um turno em horario
noturno. Porém, o investimento em um novo equipamento requer que esta avaliacdo seja
revista. (IMC, 2005)

A vida util dos equipamentos, tanto nacionais quanto importados, depende da correta
operacdo e manutencéo disponibilizada durante seu uso. Existem equipamentos operando
em pequenas empresas com mais de vinte anos, e em outras ndo chegam a cinco. Os
cuidados bésicos e o treinamento tanto de manutentores como de operadores ampliam esta
condicdo e podem garantir uma maior ocupacao do equipamento, reduzindo as paradas por
quebra/falha, freqlentes quando a manutencdo preventiva ndo estd prevista de forma

adequada.

A pergunta respondida por esta ferramenta é: Preciso adquirir um novo equipamento,

ferramental ou linha? E a resposta podera ser Sim ou N&o.



2.3.6.2 Analise de Capabilidade

Esta analise requer familiaridade com ferramentas estatisticas. As &reas técnicas,
principalmente aquelas ligada & qualidade realizam essa avaliacdo. Utilizando o CEP* e
historicos de operacado, podem sinalizar as necessidades de serem realizadas alteracdes de
processo ou posicionamento diferenciado de equipamentos ou acessorios. (ROSENFELD &
AMARAL, 2005).

Vale lembrar que se ndo houver a correta aplicacdo desses recursos e histéricos detalhados

sobre 0s equipamentos e materiais, 0s valores serdo indicativos, porém pouco confiaveis.

A resposta dessa avaliacao é: Preciso adquirir ou modificar o equipamento existente? O que

tenho atende ou ndo as necessidades solicitadas.

A resposta ao “O que comprar ou como escolher” ndo é obtida com esta ferramenta.

2.3.6.3 Politicas de Suprimentos

Atualmente a grande maioria das empresas dispde de uma politica formal de compras
descrita em suas circulares normativas, disponibilizada para que todos os funcionarios a

conhecam e pratiquem.

Empresas certificadas com o selo “ISO-9000” tém por exigéncia que todos 0S processos
sejam formais e que existam evidéncias desses em registros com instru¢gbes de trabalho,

procedimentos, métodos, entre outros.

Estas politicas sdo genéricas na maioria das vezes e buscam organizar e estabelecer féruns
e alcadas de aprovacdo de valores para realizacdo de um investimento, modelos de
contrato, documentacdo para cadastro de fornecedores, quando estes fornecedores
poderdo se tornar exclusivos para um tipo de material ou servi¢o, dentre outras informacdes.

(Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

2 CEP - Controle Estatistico de Processos



A Figura 24 ilustra um processo genérico de compras, que pode ser parte da politica de
suprimentos de qualquer empresa ou instituicdo. Prevé a realizacdo de concorréncia apos a
comprovacao da necessidade de compra, a formalizacdo do processo e a exigéncia de

validacdo do equipamento antes do pagamento da totalidade do valor.

Processo de Cadastro de Aproyv agaon
concorréncia » formecedores » da compra

o A Yalidagio do
geste |y Roslgiod |y prodiiciecrie ragarmento
entregue

Firm

Figura 24 - Processo de compras genérico

Como no modelo apresentado na Figura 24, a maior parte das politicas ndo considera

formalmente a aprovacao técnica por modelo ou por forum, anterior a formalizacdo da
aquisicao.

O foco é quase sempre a aprovacao formal da compra e seus desembolsos (Valor).

Observa-se com freqiiéncia o uso das palavras “Concorréncia” e ndo “Negociacao”.

Portanto, indica “Como” comprar, mas nao “O que” comprar.



2.3.6.4 Ferramentas de Gestao de Projetos

Muitas empresas tém em seu corpo técnico colaboradores que atuaram nas areas de
guimica fina, farmacéutica e de alimentos. Nesses casos 0 uso de ferramentas
recomendadas pelo “PMI®"* é freqiiente, e esses colaboradores acabam por utiliza-las com

"2 O Foco destas

pequenas adaptacdes ou diretamente como recomendado pelo “PMBOK®
ferramentas sdo os controles durante todo o projeto, instalacdo inclusive, mas ha falta de

foco na tomada de decisao.

O conhecimento trazido por esse modelo é importante por propor o trabalho de equipes
multidisciplinares onde todos sabem o que fazer, quando fazer e qual valor or¢cado existe
disponivel em cada etapa. Outro ponto fundamental é a revisdo constante do cronograma e
do orcamento, possibilitando possiveis corre¢cdes durante o andamento do processo. Varias
ferramentas sdo embutidas nesta, pois as andlises de risco, valor e falha sdo consideradas,

bem como o uso de MS-Project para realizar os cronogramas. (PMBOK® GUIDE, 2008)

As respostas obtidas por esta ferramenta sdo: O prazo esta sendo cumprido? O orgamento
e 0s desembolsos estdo ocorrendo nas datas previstas e, as equipes tém entregado seus
trabalhos nos prazos especificados. Mas ndo o que se deve adquirir para que estes prazos e

orcamentos atendam as necessidades da operacao.

2.3.6.5 FMEA - Failure Model and Effect Analysis

z

Esta metodologia é conhecida e freqliente quando existem grupos de trabalho com
formacdo em engenharia de producdo ou egressos da industria automobilistica ou mecano-
metallrgica. Existe a exigéncia de conhecer a ferramenta, sua aplicacdo e da formacéo de

time de trabalho multidisciplinar e de um planejamento detalhado e definido pelo time de

8 PMI® — Iniciais de Project Management Institute. Entidade mundial sem fins lucrativos com sede
na Filadélfia, Pensilvania - Estados Unidos da América, voltada para o gerenciamento de projetos.
** PMBOK® - Project Management Body of Knowledge, € um conjunto de praticas em geréncia de
projetos recomendadas pelo PMI®



projeto. Nas empresas onde se aplica a filosofia de TPM (Total Manufacture Pratices) esta
ferramenta é utilizada no pilar de “Controle Inicial” onde todo novo projeto “carrega” o
aprendizado e melhorias de projetos anteriores o que potencializa seu emprego. Comanda o

processo o Lider do projeto apoiado pelo lider do Pilar de Controle Inicial.

A metodologia de Andlise do Tipo e Efeito de Falha, conhecida como FMEA (do inglés
Failure Mode and Effect Analysis), é uma ferramenta que busca, em principio, evitar, por
meio da analise das falhas potenciais e propostas de a¢6es de melhoria, que ocorram falhas
no projeto do produto ou do processo. Esse é o objetivo basico dessa técnica, ou seja,
detectar falhas antes que se produza uma peca e/ou produto ndo conforme. Pode-se dizer
que, com sua utilizacdo, se esta diminuindo as chances do produto ou processo falhar, ou

seja, estamos buscando aumentar sua confiabilidade.

Essa dimensdo da qualidade, a confiabilidade, tem se tornado cada vez mais importante
para as areas clientes, pois, a falha de um equipamento, mesmo que prontamente reparada
pela manutencdo ou assisténcia técnica do fornecedor e totalmente coberta por termos de
garantia contratual, causa, no minimo, uma insatisfacdo do usuério ao priva-lo do
equipamento ou trazer baixa produtividade por determinado tempo. Na area industrial,
muitas vezes as falhas nos equipamentos ou trazem consequéncias desastrosas e riscos de

acidentes, envolvendo operadores ou equipes inteiras.

Desta forma, o FMEA tanto pode ser utilizado em novos projetos, processos e produtos
como ser aplicada para diminuir falhas ja existentes em processos e projetos. Na industria

automobilistica € um documento exigido para a aprovacdo de uma nova peca ou produto.

A andlise consiste na formacdo de um grupo de pessoas que identificam para o
produto/processo em questdo suas funcdes, os tipos de falhas que podem ocorrer, 0s
efeitos e as possiveis causas desta falha. Em seguida sdo avaliados os riscos de cada
causa de falha por meio de indices e, com base nesta avaliagdo, sdo tomadas as ac¢fes
necessarias para diminuir esses riscos, aumentando a confiabilidade do produto/processo
(IMC, 2005).

Como nas demais ferramentas o FMEA indica pontos de falha, mas néo indica as decisbes
de aquisicdo. Ou seja, ndo existe resposta sobre qual equipamento adquirir, apenas quais

pontos causam as falhas mais frequentes.



2.3.6.6 Modelos para Aquisicao de Equipamentos

A revisdo bibliogréfica levou a algumas metodologias de aquisicdo propostas em trabalhos
académicos ou praticos que buscam ferramentas que direcionem a aquisicdo de

equipamentos nas mais diversas areas.

Algumas destas propostas sdo especificas e necessitam de corpo técnico de engenharia
maduro e de formacdo soélida para sua aplicacdo. A operacdo ndo é formalmente
descartada, mas é apenas referendada como banco de dados de pontos negativos ou

indesejaveis no processo.

2.3.6.6.1 Modelo Conexionista para Avaliagdo de Propostas para Aquisicdo de

Equipamentos Médico-Hospitalares.

O objetivo do modelo apresentado foi desenvolver ferramenta de apoio para aquisicdo de
tecnologia e equipamentos para uso médico. A aquisicdo destes equipamentos gera a
necessidade de investimentos elevados, treinamentos especificos e muita insatisfacdo que
se inicia na instalacdo do equipamento e se perpetua com Sseu uso, muitas vezes

prejudicado pela avaliagdo superficial ou opcéo pelo produto com melhor preco.

7

A proposta apresentada neste trabalho é uso de Redes Neurais, Inteligéncia artificial e
modelos para aquisicdo de equipamentos médicos. Necessita ser conduzida por
engenheiros clinicos experientes e impde sistemas de uso pouco comum o que impossibilita

em parte, a participacéo direta de equipes multidisciplinares. (Ramirez, 2005)

Inicialmente, considera os fatores Custo, Desempenho e Ergonomia como atributos e
analisa sua alteracdo de importancia apds a aplicacdo do método. Para testar a proposta o
autor utilizou dois grupos homogéneos, um formado por Gestores Hospitalares (em sua

maioria médicos ou enfermeiros) e outro de Engenheiros Clinicos. Apds o teste do modelo



observou-se que o grupo de Gestores Hospitalares privilegia a Ergonomia e o Desempenho,
enguanto os Engenheiros focam Custo e Desempenho. O fato que explica diretamente esta

oscilacdo € o do uso do equipamento. Em sua maioria, os Gestores Hospitalares sdo

usuarios dos equipamentos e, portanto, olham a ergonomia com maior énfase.

A partir destas respostas 0 modelo pdde ser refinado com a inser¢do de outros atributos e
aplicado na construcdo de um modelo matematico nao linear transformado em software de
apoio a tomada de decisfes para o0s responsaveis pelas aquisi¢des. A validacdo do modelo
acontece, mas ndo indica claramente o que comprar, apenas como julgar as propostas
construidas a partir de especificacdes solicitadas pela area solicitante. A complexidade de

uso vai de média a grande e a resposta indireta.

2.3.6.6.2 Meétodo Hierarquico Multi-critério

Esse modelo apresenta uma ferramenta de decisdo que considera aspectos objetivos e
subjetivos integrando as visGes de producédo, qualidade e manutencdo através de critérios
gue se desdobram em vérios niveis. Consideram, principalmente, os possiveis custos ao
longo da vida do equipamento, o que € fundamental sob o ponto de vista da manutencéo e

também da operacdao.

Assis (2004) em seu trabalho apresenta um estudo de caso utilizado para sele¢cdo de um
equipamento, no caso a modernizagdo de uma linha do Sistema Embalagem de uma
empresa da area de alimentos. Apresentam-se dois cendrios um propde a reforma da linha

e outro uma linha completamente nova.

O processo considerou cinco fases para realizacdo do método, listadas a seguir, levando

desde o inicio do trabalho as trés propostas de fornecimento:

» Fase 1: Construcdo da hierarquia dos elementos relacionados e identificacdo de
alternativas de decisdo. Foram considerados seis critérios: Flexibilidade;
Seguranca; Precisdo; Assisténcia Técnica; Previsibilidade e Custos. Em cada
critério elencado foram avaliados os sub-critérios e atribuiram-se notas a cada
um seguindo as analises habituais, por exemplo, sob a visdo da seguranca foi

realizada uma matriz de analise de riscos para gerar a avaliacao.



* Fase 2: Determinacdo da importancia relativa dos critérios e sub-critérios,
atribuindo-se pesos em avaliagbes dois a dois, apurando as importancias
relativas entre as caracteristicas tangiveis. Realiza-se essa avaliacdo através de

matrizes.

* Fase 3: O mesmo trabalho efetuado para a fase 2, utilizando-se as caracteristicas
subjetivas. Utilizando-se racionais do tipo quanto maior melhor ou quanto menor

melhor.

* Fase 4: Consolidam-se as Fases 2 e 3.

» Fase 5: Através da representacdo grafica da hierarquia, considerando-se 0s pesos
calculados para todos os critérios, subcritérios e atributos, multiplicam-se o pesos

pelas notas obtidas em cada proposta recebida.

Devido & complexidade do uso das hierarquias o autor propde o uso de um software que
permitiria trabalhar com equipes de formagcdo menos especifica, pois nas Fases 2, 3 e 4,
faz-se necessario o uso de calculos estatisticos, analises de sensibilidade e calculos

matriciais.

Além da complexidade, ao avaliar o olhar do método apresentado, este mostra claramente a
visdo do gestor de manutencédo, pois na equipe de trabalho proposta considera a qualidade,
0 atendimento da producédo e a manutenabilidade, mas néo observa as visdes de inovacao
gue poderiam conduzir sua andlise com outra dindmica e visdo. Ou seja: Observa o histérico
e 0 quadro atual, mas ndo analisam 0 que esta por vir ou 0 que fard com o equipamento

daqui alguns anos.

Os prazos de atendimento e custos tém forte importancia na avaliacdo, mesmo quando o
autor elenca uma avaliacdo em duplas para definir o grau de importancia de cada um dos

critérios com menor influéncia subjetiva da equipe de trabalho.

Outro ponto ndo avaliado por esse método sdo as composi¢cdes de equipamentos e suas

interacdes, no caso Linhas de Producéo, o que pode tornar vulneravel a escolha realizada.



2.3.6.6.3 Metodologia para Compra de Equipamentos no Sistema Embalagem

A ferramenta proposta adota grupos multidisciplinares de engenharia, pesquisa e
desenvolvimento, operacdo e compras, que consideram atributos desejados. A cada
caracteristica atribui-se um peso, considerando sua relevancia no cenario onde o
equipamento serd aplicado. Apds as avaliagdes terem ocorrido, faz-se a recomendacdo do
time. O modelo foi aplicado na pratica e apresentou a necessidade de ajustes para ser
usado na industria cosmeética, onde ha necessidade de flexibilidade da producdo para

atender a diversidade da demanda do mercado.

Considera aspectos tangiveis e intangiveis de cada fornecedor/equipamento e assegura que

0 usuério final tenha participacdo no processo de deciséo de aquisicdo. (CABRAL, 2008)

A matriz exemplificada na Tabela 10, a seguir, ilustra e compila 0 modelo inicial sugerido.

Observam-se os “pesos” dados aos critérios técnicos sdo de 70% privilegiando os aspectos
operacionais e o conhecimento do equipamento, com peso de 10% na pontuacdo que
embasa a decisdo. Esta € a maior diferenca entre os diversos modelos estudados que néo
conduzem a necessidade do contato prévio, principalmente dos usuarios finais, com o

equipamento/tecnologia em aquisicdo com clareza.

Ao ter contato com o equipamento durante sua utilizagdo podem-se observar desvios e
necessidades ndo contempladas inicialmente no escopo e corrigi-las o que facilita e “agiliza”

a entrada em operacao do bem adquirido.

O fator econémico ndo se sobrep8e ao técnico, mas acaba por gerar um menor impacto
financeiro posterior por proporcionar uma escolha direcionada para a necessidade do

usuario.



Tabela 10-Modelo proposto para aquisicao de equipamentos no sistema embalagem

Critérios Parametros Peso(%) Total Geral
Alimentagdo de Produto 5
Alimentacédo de Embalagem 3
Dosador 10
Operacéo do Sistema Formador da Embalagem 2 40
Termossoldador 5
Velocidade 5
Desempenho durante a visita 10
Robustez/durabilidade 3
Facilidade de acesso para 5
manutencao

Conceito de Sistema Operacional

Engenharia e Manutencao do Sistema 30

5
Facilidade de Limpeza 5
Start up 2
2
8

Facilidade para troca de
tamanhos

Tecnologia do Fabricante

Preco 15
Condi¢des Comerciais ASSIStenCI.a Tecnica I'_ocal 10 30
Preventiva e corretiva
Prazo de Entrega 5
TOTAL 100

(FONTE: CABRAL, 2008)

Andlise Critica do Modelo:

O modelo referenciado destacou-se por diversos fatores dos demais estudados e avaliados.

Entre estes se citam:

« Diferente de outras metodologias e ferramentas estudadas, o modelo proposto pelo
autor (CABRAL, 2008), orienta o processo de compra pelo ponto de vista da operacéo,
n&o observada na maioria dos modelos e processos estudados. A operacdo cabera o
legado do novo equipamento e, portanto sua colaboragcdo no processo de aquisicdo é
fundamental para rapida implantacdo, eliminando pontos negativos observados no
cotidiano na rotina de outros equipamentos. O processo Multicritério Hierarquico
avaliado anteriormente busca esta aproximacdo, mas a complexidade deste pode
interferir e afastar a operacado do processo de decisdo. Com o novo modelo, o grupo da

operacédo se aproxima dos grupos de desenvolvimento proporcionando a visédo de futuro.

« Considera aspectos tangiveis e intangiveis de cada fornecedor/equipamento e assegura

que o usuério final tenha participacédo no processo de decisdo. (CABRAL, 2008).

e Aspecto técnico sendo privilegiado em sua analise, utilizado como ponto de tomada de
decisdo. Observam-se, na prética, que ao adquirir equipamentos apenas com foco em
avaliacdes econdmicas ndo se obtém resultados positivos. A avaliacdo apenas do valor

pode direcionar a desembolsos posteriores necessarios para realizar a implementacao



do equipamento em sua plena capacidade. Estes valores desembolsados tardiamente
sdo em sua maioria ndo orcados, e ao serem somados ao pago pelo equipamento

tendem a igualar ou superar op¢des com custo inicial maior.

* Considerar o conhecimento antecipado do equipamento como ferramenta de deciséo.

» O resultado da avaliagdo realizada nesta ferramenta é numérico, apresentando de forma
clara e precisa, sem opcdes para empate, um “ranking” sobre a escolha do equipamento

em estudo.

O modelo apresentado ndo considera alguns aspectos que se apresentam relevantes ao se

observar o cenério proposto (Industria Cosmética):

« Balanceamento da Linha de Envase, Cranfield (1979) posiciona esta necessidade em
seu trabalho voltado para industria alimenticia, mas ndo define como fazé-lo. (A
configuracdo do gréfico “V” considerando cada equipamento deve ser estudada e

informada antes de atribuir “notas” aos equipamentos).

* O modelo deve considerar a possivel substituicdo de partes de linha por outras de
maior capacidade, como por exemplo, a substituicAo de um equipamento semi
automético por um automético. (Ao realizar esta troca a linha atendera ao balango do

gréfico “V"?)

» Avaliagédo do perfil ergonémico de cada um dos postos da operacgdo, sinalizando os
mais criticos. Informar o impacto deste no padrdo Hora/Homem (h.h) caso seja

necessario incluir revezamento diferenciado.

« Potenciais problemas de seguranca, ndo séo vislumbrados no modelo. A avaliacdo
de seguranca deve ser base para a aquisicdo de qualquer equipamento garantindo
seu bom uso. Neste ponto deve-se considerar sinalizacdo, nivel de ruido e

protecoes.

« O modelo ndo destaca no campo “preco” se este valor esta isento de impostos e
fretes. Inserir possiveis beneficios econémicos obtidos com fretes diferenciados, ex-

tarifarios ou impostos que possam ser creditados.



Tendo em vista a possibilidade de realizar um trabalho consistente no cenério da Inddstria

Cosmética, foi adotado este modelo como ponto de partida da ferramenta proposta.

2.3.7 BALANCEAMENTO DE UMA LINHA DE ENVASE

Uma linha de envase necessita ter seus equipamentos integrados para que possam garantir
a produtividade da mesma, ou seja, mantendo-a operando de forma cadenciada pelo maior

espaco de tempo possivel.

Diversas sdo as ferramentas utilizadas para realizar este trabalho e indicar os possiveis

gargalos de uma &rea produtiva.

Muito se tem escrito sobre a “Teoria das restricbes” e sua utilizacdo. Porém, as analises
necessarias muitas vezes restringem o grupo de trabalho e pode se tornar mais dificil no

momento de trabalhar com um grupo operacional.

A ferramenta mais préxima do grupo operacional e mais simples por ser visual e ndo exigir
um grande volume de calculos é a construcdo do grafico “V”, onde se posiciona no eixo
horizontal os equipamentos que compde a linha e no eixo vertical as velocidades. Ao se
desenhar o gréfico, este deve formar a letra “V” sendo o equipamento gargalo (as

envasadoras em sua maioria) deve ser o vértice.

Este posicionamento garante a cadéncia da linha e faz com que pequenas paradas possam
ser absorvidas pelos “pulmdes” formados entre os equipamentos. No caso do estudo em
andamento esse tipo de analise permite o melhor posicionamento e escolha dos

equipamentos.



3 METODOLOGIA

3.1 Tipo de Pesquisa

O primeiro passo dado no que se refere a metodologia foi decidir qual o tipo de pesquisa
seria adotado: qualitativa ou quantitativa. Considerando os relatos de Myers (2008) podem-
se comparar as duas formas de pesquisa Qualitativa e Quantitativa avaliando as

caracteristicas descritas no Quadrol.

Tabela 11 — Comparacao entre os tipos de pesquisa

Tipo de Pesquisa

Caracteristicas

Quantitativa Qualitativa
Paradigma Hipotético-Dedutivo Holistico-Interpretativo
Representados numericamente Representados verbalmente
Dados Quantitativos Qualitativos
Estruturados e n&o valorativos Detalhados
Papel do Pesquisador . Obs.ervad.or. Interpr.et.ador da realidade
Distancia Objetiva Participa do contexto
Positivista Interpretativa
Abordagem Experimental N&o experimental
Estudos Confirmatérios Exploratéria
Estatistica Contelido ou Estudo de Caso
Anélise Inputs a partir de amostras Padrdes definidos a partir dos dados
Teste de hipbteses e teorias Hermenéutica ou Fenomenologia

(FONTE: MYERS, 1997)

Foram realizados levantamentos na industria cosmética para verificar quais os modelos de
escolha de equipamentos sdo utilizados, se estes atendiam ou néo, seu objetivo e se os

processos eram sistémicos.

Para esse estudo os dados foram coletados através de questionarios e entrevistas pré-
formatados com grupos de engenharia, corpo técnico-operacional, responsaveis por
suprimentos e proprietarios de empresas cosmeticas, e também com gerentes de vendas e
representantes comerciais dos fabricantes de equipamentos.

O cenario da avaliacdo € apresentado abaixo:

» As fontes de dados sdo mudltiplas e diversas;



* Nao se buscam medidas ou quantidades, mas impressdes e circunstancias;

* As respostas apresentadas ndo sao numéricas ou mensuraveis, apresentam fatos e

procedimentos como séo realizadas em cada sistema em estudo;

* O responsavel pela investigacdo € parte do processo, e participa de processos

semelhantes aos descritos neste estudo.

Este cenario permite portanto, optar pela pesquisa qualitativa do tipo participante. A deciséo
tem como lastro a visdo de Brandrdo (1984), na qual o pesquisador atua como um
mediador, auxiliando na educacao/capacitacdo destas populacdes, para que elas possam
agir de modo consciente e eficaz com uma troca de conhecimentos entre o pesquisador e a
comunidade, bem como a participacdo desta multiplicacdo de conhecimentos adquiridos, o

que caracterizaria a continuidade do processo.

Ha momentos que se pode pressupor o uso de pesquisa-a¢cdo, como propde Thiollent :

“Pesquisa-acado é um tipo de pesquisa social com base empirica
que é concebida e realizada em estreita associacdo com uma acao
ou com a resolucdo de um problema coletivo e no qual os
pesquisadores e 0s participantes representativos da situacdo ou
problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo.”
(THIOLLENT, 1986)

Porém, apesar da troca de experiéncias entre pesquisador, problema e participantes as
solugcbes sdo apresentadas apenas pelos participantes sem a acgéo direta do pesquisador,
gue atua como educador, despertando a consciéncia do grupo diretamente envolvido e ndo
como parte do grupo nas tomadas de decisdo. Cabe ao pesquisador a proposta da
ferramenta e seu uso, ndo a resolugcédo dos problemas apresentados ou as solu¢cdes obtidas

por estas.

O pesquisador observa, sugere, mas nao decide. Acompanha o desenrolar de cada etapa,

colhendo dados, sem, porém interferir nos resultados obtidos.



3.1.1 HIPOTESES

A questéo central deste trabalho desdobra-se em trés hipéteses:

Hipotese 1: E possivel criar um modelo, seja ele um sistema ou matriz que possibilite a
sistematizagdo da aquisicdo de equipamentos, elencando as necessidades das diversas

areas envolvidas neste trabalho.

Hipétese 2: Utilizando o modelo para uma aquisicao, este se apresenta eficiente e atende

a seu proposito de elaboracéo.

Hipétese 3: O modelo é simples o bastante para que organiza¢cdes com limitacdes técnicas

possam utiliza-lo, e flexivel o bastante para que outras areas o utilizem.

3.2 Fontes de Dados e Informacdes

Como cita Cabral (1994), a correta definicdo do sistema é o primeiro passo para realizacdo
de uma andlise adequada deste. Para tanto, faz-se necessério eliminar componentes que

ndo contribuam para o resultado final e possam ser a causa de desvios desnecessarios.

Portanto, como comentado anteriormente nos Capitulos 1 e 2 deste estudo, o foco desta
pesquisa séo as aquisicdes de equipamentos para sistemas de embalagem realizadas pela
indastria cosmética, preferencialmente equipamentos que componham uma linha de envase.
Portanto, todos os levantamentos dizem respeito a essa industria, seus colaboradores,

fornecedores e produtos bem como suas tecnologias e limitacdes técnicas e comerciais.



3.2.1 DADOS PRIMARIOS

Os dados primarios referem-se a modelos de aquisicdo de maquinas praticados nas
indastrias nacionais de cosméticos.

Esses dados serdo obtidos pelo proprio pesquisador através de questionarios e entrevistas
estruturadas com profissionais das industrias cosmeéticas que atuam no Brasil (gerentes de
engenharia e manufatura; engenheiros; negociadores; gerentes de suprimentos e
proprietarios de empresas de pequeno e médio porte).

Os fornecedores dessas empresas (representantes comerciais e técnicos de fabricantes de
equipamentos) também serdo entrevistados com objetivo de ampliar a visdo do pesquisador.

3.2.2 DADOS SECUNDARIOS

Os dados secundarios referem-se aos equipamentos e seus fabricantes. Foram coletados
em feiras de negécios (FCE Cosmetic, anos de 2007 e 2008, e Interpack, 2008),
associacOes de classe (ABC, ABHIPEC e ABRE) e periddicos e utilizados criteriosamente,

com objetivo de nortear o trabalho sem em nenhum momento restringi-lo.

3.2.3 POPULACAO, AMOSTRAGEM E LEVANTAMENTO DE DADOS
A populacdo desta pesquisa como anteriormente citado, faz parte direta ou indiretamente
dos processos de producéo de cosméticos e esta distribuida da seguinte forma:
» Fabricantes de Cosmeéticos: 13
= Pequeno Porte: 3

= Meédio porte: 4



= Grande Porte: 4

= Filiais de Empresas nao instaladas no Brasil: 2
« Fabricantes de Equipamentos: 6

= Nacionais: 3

= Internacionais: 3

Associac¢oes de Classe: 4

Este trabalho recebeu apoio da Industria e Comércio de Cosméticos Natura (Geréncia de
Engenharia de Tecnologia) e nela foi avaliado, porém grande parte do material e
informacbes foram coletadas em outras empresas através de gerentes, donos ou

engenheiros de processos que manifestaram interesse nessa pesquisa e modelo propostos.



4 PROPOSTA DE MODELO

4.1Ponto de Partida — Modelo sistémico para compra de equipamentos no

sistema embalagem

Como citado no Capitulo 2, o ponto de partida adotado serd o modelo relatado em artigo
técnico publicado e levantamento realizado nas referéncias bibliograficas deste material
(CABRAL, 2008).

4.1.1 PROPOSTA DE MODIFICACAO DO MODELO

A proposta de modificacdo do modelo, a partir do estudo realizado por Antonio Cabral,

objeto deste trabalho, levar4 em conta as seguintes premissas:

1. A ferramenta sera utilizada por equipes multidisciplinares formadas por membros
das é&reas técnicas (P&D - desenvolvimento de embalagens e produto, Fabrica
(operacgdo) e Engenharia (manutencdo, processos e projetos) e por pelo menos
um membro da area de suprimentos, com apoio das areas financeira, fiscal e
juridica quando necessario. E fundamental que a equipe de trabalho esteja aberta
ao aprendizado e também a troca constante de experiéncias, visto que o modelo
proposto considera a aprendizagem sistémica para seu correto e pleno

aproveitamento.

2. E fundamental o conhecimento dos possiveis fornecedores através de visitas
técnicas da equipe multidisciplinar ou de membros desta, a clientes desses
fornecedores (Industrias cosméticas, alimenticias ou farmacéuticas), e se
possivel de sua unidade fabrii ou de montagem. As visitas auxiliardo na
construcdo do perfil do fornecedor e serdo usadas como ferramenta de deciséo
significativa na escolha entre equipamentos, ndo apenas neste projeto como em

outros no futuro. Os relatérios e apontamentos das visitas poderdo ser



consultados sempre que necessério, gerando um banco de dados confidvel para

consultas das diversas areas.

3. Definida a equipe, esta serd responsavel por delinear as premissas basicas do
projeto, limites e critérios de avaliacdo, realizar a constru¢cdo de um Edital para
ser enviado aos fornecedores definidos como adequados para o projeto,
dirimindo todas as duvidas que possam surgir deste. Ao receber os retornos dos
editais através de propostas, estas deverdo ser avaliadas técnica e

comercialmente.

4. Para auxiliar na construcdo do edital e obter-se respostas mais objetivas deste,
poderd ser construida uma lista de conferéncia geral de caracteristicas
desejaveis, consideradas minimas pela equipe e para 0os equipamentos a serem
avaliados. Este poderda ser freqientemente atualizado & medida que ocorram os
avancos tecnoldgicos, ou seja, hecessario inserir requisitos mandatérios, devido
a necessidades de atendimento a legislagcédo, tornando-o um banco de dados
dindmico de facil consulta e atualizacdo. Nesse podem ser inseridos padrbes de
fornecimento visando obter uma melhor organizacdo da area de manutencao,
definindo, por exemplo, fornecedor para motores, de sistemas Idgicos,
pneumatica, valvulas, tipos de vedacdo, materiais de contato, etc. Essa
padronizacgéo facilita a reposicéo de pecas e reduz espacos em almoxarifados de
manutencdo e também ao longo do tempo reduz os custos de treinamento e

manutenc¢do. Uma proposta de lista de conferéncia esta descrita nos anexos.

5. Na equipe multidisciplinar vale também o uso de brainstorming®® como
ferramenta de trabalho e aprendizado sempre que n&do forem claros e objetivos

os critérios sobre a necessidade do equipamento e sua flexibilidade.

6. Lembrando que a area em estudo (Produtos de Higiene e Beleza - Cosméticos)
apresenta como peculiaridade a mudanca constante de forma e materiais nos
sistemas de embalagem e, muitas vezes langca novos produtos em menos de seis

meses, com inovacdo das mais diversas este projeto deverd contemplar

2 Brainstorming — “Técnica de discusséo de grupo que se vale da contribuigdo espontanea de idéias
por parte de todos os participantes, no intuito de resolver algum problema ou de conceber um
trabalho criativo” (HOUAISS, 2008)



flexibilidade o bastante para que o ciclo de vida dos equipamentos possa ser

prolongado.

Portanto a flexibilidade do equipamento e as facilidades de set up e operacdo devem

sempre estar presentes nos critérios de avaliagao.

4.1.2 PROPOSTA DE NOVO MODELO

A partir das premissas citadas e dos levantamentos a serem realizados através de
guestionarios e entrevistas, serd proposto um novo modelo que tera como ponto de partida

0 modelo proposto por Antonio Cabral (2008).

O modelo proposto consiste de seis etapas:

1. Formar equipe multidisciplinar:

A equipe multidisciplinar deve ser formada por trés a cinco profissionais das areas de
Engenharia-Técnica (responsavel pela coordenacdo da equipe), Pesquisa e
Desenvolvimento (produto e embalagem), e Producdo-Manutencgéo. O critério basico
para escolha é o conhecimento de cada um nas etapas do Sistema Embalagem. Um
profissional e suprimentos deve ser somado a esta equipe pois finaliza a operacéo e
coordena as aquisicdes podendo ser de grande valia nas etapas de finalizagdo de

negociacao.



A Figura 25 apresenta um exemplo dos conhecimentos esperados das diversas areas

e profissionais e seu envolvimento nas etapas do Sistema Embalagem.
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Figura 25 — Etapas do Sistema Embalagem e Envolvimento de Profissionais
FONTE: CABRAL, 2009

2. Verificar o Balan¢o Tecnologico da Empresa:

z

O Balangco Tecnoldgico € outro ponto de atencdo neste modelo. Adaptado de
metodologia proposta por Ribault, Martinet e Lebidois (1995), recomenda que seja
determinado o estagio de dominio que a empresa tem sobre as diversas tecnologias
acessiveis e seus potenciais de desenvolvimento. Devem ser considerados
parametros internos e externos e incidird sobre as necessidades de aquisicdo de
informagdes, capacitagdo de mao de obra, equipamentos e estruturas. A falta de
indicadores especificos de avaliagcdo tecnoldgica nas industrias de médio e pequeno
porte pode interferir no aprofundamento deste quesito. A proposta € que esta
avaliacdo seja realizada em um periodo de tempo. Se esta avaliagédo for realizada
pela primeira vez por demandar aparentemente muito tempo, porém podera
representar grande economia e otimizacdo do investimento, pois posicionara

corretamente o status evolutivo da empresa e do Sistema Embalagem em questéo.

3. Estabelecer com a equipe quais serao os objetivos, premissas basicas do projeto, e

critérios de avaliacdo dos equipamentos:



As premissas devem avaliar os objetivos de aumento de capacidade para
atendimento da demanda inclusive nos préximos anos, a visdo estratégica sobre o
tipo de investimento a ser realizado (equipamentos novos e de tecnologia avancada

por exemplo) e os recursos financeiros disponiveis.

4. Selecionar fornecedores e solicitar propostas:

A partir das premissas indicar os fornecedores potenciais, com base em projetos
semelhantes, experiéncia da equipe, situacio técnica e econdémica. A partir desta

analise a equipe seleciona as empresas que participardo do processo.

5. Analisar as propostas recebidas:

z

Este € 0 ponto onde se encontra o diferencial desta metodologia. Prop8e-se trés
critérios de avaliacdo de equipamentos e a estes o0 grupo atribui um peso relativo,
expresso em porcentagem, e para cada um deles selecionam-se parametros de
avaliacdo especificos para cada tipo de equipamento a ser adquirido. Considerando

as equipes e suas areas de atuacdo. Desta forma tem-se:

Engenharia do Sistema/ Equipamento — 30%. Deve avaliar as condi¢cdes basicas do
equipamento sem que este esteja em funcionamento, a partir de seu projeto, sistema
de operagdo, status tecnologico do fabricante, consumo de energia e impacto

ambiental, entre outros.

Operacao do Sistema — 40%. Avaliacao critica, in loco, da opera¢do do equipamento,
avalia a alimentacdo dos materiais, acionamento do equipamento, percepcao do time
sobre 0 mesmo. Essa avaliacdo deve ser realizada durante uma visita em
equipamento similar instalado pelo fabricante em industria similar. Se este ndo existir,
o fabricante deverd simular a proposta mais proxima do real para que a equipe possa
mesmo que subjetivamente realizar uma avaliacdo deste sistema. A opinido do grupo

operacional € essencial para o sucesso desta metodologia.

Condicbes Comerciais — 30%. N&o deve considerar apenas o valor a ser
desembolsado, mas histéricos de custos de manutencdo, respeito a prazos de

entrega e assisténcia técnica local.



Desta forma os parametros técnicos somam 70% do peso da deciséo final e os
comerciais 30%. Os pontos considerados durante a visita somam 20% e 0 prego

apenas 12%.

Tabela 12 - Critérios e Parametros propostos para matriz de decisao

Critérios Parametros Peso(%) Total

Robustez do Equipamento 3
Manutenabilidade 2
2
2

Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido)
Set up

Engenharia e
Manutencao do Sistema
considera posi¢do das

areas de Qualidade e Tecnologia do Fabricante 6
Seguranca

_ Numero de formatos permitidos
com mesmo lay out e performance 30

Sistema de Limpeza 5
Conceito de Sistema e tipo de
automacgéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3
check list
Alimentacao de Produto
Alimentacdo de Embalagem
Primaria (tampa inclusive)

Sistema de Envase (Tipo/precisao)
Operagéao do Sistema -

Inclui aspectos de Sistema de Fechamento
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha
Perfil Ergonémico Proposto
Sistemas de Seguranca
Equipamento apresentado como
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios)
Prazo
CondicBes Comerciais  Fornecedor com avaliacdo anterior 30
positiva
Disponibilidade de assisténcia
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100

40
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6. Decisao.



A tomada de decisdo do melhor equipamento se baseia na classificacdo consensual
dos mesmos, considerando cada parametro ja citado, com atribuicdo obrigatéria de
notas 3, 2 e 1 aos primeiro, segundo e terceiro classificados respectivamente, Faz-se
ao grupo a pergunta: Baseando-se em uma Unica alternativa e exclusivamente neste
parametro, qual seria 0 equipamento escolhido? E a segunda op¢do? A mesma
pontuacdo ndo pode ser atribuida duas vezes a equipamentos diferentes. Se o
namero do grupo de participantes for par, podera ocorrer empate. Neste caso cabe ao
gerente de producdo, que devera ser o responsavel futuro pela operacdo do
equipamento. A seguir as notas atribuidas sdo multiplicadas pelos pesos

estabelecidos e as notas somadas para cada fornecedor consolidando os valores.
A decisdo € tomada a partir do resultado consolidado. Caso sejam obtidos valores

muito proximos, uma segunda rodada podera ser realizada de forma criteriosa. A

Tabela 13 exemplifica a consolidacao dos resultados.

Tabela 13 - Exemplo de resultado consolidado

Equipamento A Equipamento B Equipamento C

Critérios Pontuacédo
Nota  Total Nota Total Nota  Total
Engenhe}na e M,anutengao do. Sistema - considera 30 39 81 97
posicao das areas de Qualidade e Seguranca
Operacéo do Sistema - Inclui aspectos de Qualidade 40 58 55 74
e Seguranca
TOTAL TECNICO 70 97 136 171
Condigdes Comerciais 30 70 50 60
TOTAL GERAL 100 167 186 231

4.2 Avaliagao do Modelo

A avaliacdo do modelo ocorrerd em empresa nacional de grande porte que utiliza diversas
ferramentas para aquisicdo e controle de equipamentos onde se incluem um sistema
derivado do “PMI”; FMEA utilizados no pilar de Controle Inicial; e Procedimentos e Fluxos

Detalhados para aquisicdo de equipamentos.

A avaliacdo aconteceu em empresa cosmeética nacional de grande porte, que apresenta

como foco de seu trabalho a inovacéo, o cultivo das relacdes e a sustentabilidade.



Foi formado um time multidisciplinar que trabalhou na aquisicdo de equipamento utilizando o
modelo proposto, paralelamente ao modelo ja em préatica na empresa, apontando possiveis

fragilidades do processo proposto e também pontos positivos do mesmo.

Possiveis pontos de melhoria foram apontados como necessarios e, inseridos e revisados

no modelo proposto.

Um ponto necessario que foi inserido durante a validacao foi a anélise do grafico “V”, pois o
equipamento onde a metodologia foi testada deveria ser integrado a equipamentos ja
existentes. No momento da integracdo observou-se o quanto ter construido o grafico

proposto pelos membros da engenharia foi importante.

4.2.1 O NOVO MODELO

Esta proposta considera inicialmente a experiéncia colhida nos fabricantes de equipamentos

e seus usuarios (Industria Cosmeética).

A abordagem para introducdo da avaliacdo considera um modelo matricial que utilizara
pontos fundamentais indicados pelos entrevistados, e possiveis lacunas deixadas pelas
ferramentas utilizadas em seu cotidiano. Isolar aspectos dependentes das experiéncias
humanas (preferéncias por fornecedores, grupo multidisciplinar com problemas de
relacionamento, entre outros) buscando foca-las em procedimentos e elaboracdo de
documentos que permitam a isencao na decisdo durante a aquisicdo de equipamentos. A
sugestdo de “guias” ou ‘listas de conferéncia”, busca preencher a inexperiéncia dos
membros das equipes, facilitando o dia a dia durante o processo. Este processo € dindmico
e deve ser alimentado & medida que as equipes e equipamentos passem por evolugdes e

esta sendo considerada para a validacao.

A aplicacdo do método foi realizada em empresa cosmética de grande porte, em uma linha
de envase e fechamento de produtos liquidos com capacidade nominal de 50 pecas/minuto

de média complexidade.

A previsdo para realizacdo desta validacdo foi de até quatro meses e nao foram

considerados custos nesta atividade.



4.2.2 AVALIACOES DO MODELO PROPOSTO A PARTIR DA VALIDACAO

Caso necessario o0 modelo proposto podera ser revisado e novamente avaliado. Para esta

revisdo o prazo previsto foi de dois meses, onde o prazo foi atendido.

Desta forma, o novo modelo passa a ter sete etapas e deve incluir a construgédo do gréfico
“V”, considerando como gargalo o equipamento que ndo deve parar, ou seja a envasadora.
Neste estudo e andlise pode-se verificar a necessidade de equipamentos acumuladores ou
esteiras mais longas ou sensores de acumulo, que permitem manter o ritmo da linha de
envase e consequentemente obter uma melhor produtividade e alcance mais rapido dos

resultados propostos na implementacao.



5 RESULTADOS E COMENTARIOS

5.1 Resultados do levantamento por questionérios e entrevistas.

5.1.1 FABRICANTES DE EQUIPAMENTOS

O levantamento iniciou-se na feira FCE Cosmetic de S&o Paulo, no ano de 2007, se
estendendo até o ano de 2008. Neste intervalo aconteceu a Interpack (2008) em Dusseldorf-

Alemanha, onde também foi realizada parte da pesquisa, referente a equipamentos.

Os fabricantes de equipamentos escolhidos foram o0s que se apresentam mais
freqUientemente nestas feiras e que evidenciaram a presenca em fabricantes de cosméticos.
Como anteriormente comentado, muitos fornecedores de equipamentos atuam de forma
direta na area farmacéutica, apresentando-se na industria cosmética apenas quando esta
adquire um equipamento em leildo com um custo mais baixo ou em fabricantes de forte
representatividade na area de varejo, em produtos de Higiene®. Foram selecionados os

fabricantes listados na Tabela 14.

Um ponto a observar é a superioridade e a facilidade de integracdo entre equipamentos dos
de origem européia. H4 desde propostas semi-autométicas de baixa a média velocidades,
até completamente automaticas com robés e controle em processo totalmente automaticos.
Os equipamentos nacionais estdo iniciando o processo de automacdo e buscam parceiros
com esta experiéncia para reduzir o tempo necessario para este aprimoramento. A que
atualmente se aproxima mais desta realidade é a “Promaquina” com propostas adequadas

para equipamentos de média velocidade.
Os fabricantes Groninger e Optima-Kugler, de origem alema, atuam tanto na industria

farmacéutica quanto cosmética. Ambas apresentam equipamentos instalados no Brasil nos

dois setores.

%% produtos de Higiene: Shampoos, Sabonetes e Sabonetes Liquidos, Cremes Dentais, entre outros.



As empresas do grupo Simbios Pack estdo presentes em diversos segmentos, inclusive
tintas e adesivos com grande representatividade. Na industria cosmética brasileira, mesmo
em empresas de médio porte e terceiristas é frequiente encontrarmos equipamentos pKb e
Kalix.

Tabela 14-Fabricantes de Equipamentos

Fabricante Pais de Origem Tipo de Equipamento
D-MON Brasil Linhas de Envase e Fechamento
Groninger Alemanha Linhas completas de Envase e Fechamento

Maquinas para envase e Fechamento,

Kalix Franca .
equipamentos para encartuchamento
Maquinas para envase e Fechamento,

Norden Suécia principalmente bisnagas, equipamentos para
encartuchamento

Optima-Kugler Alemanha Linhas completas de Envase e Fechamento
Magquinas para envase e Fechamento,

pkb Franca equipamentos para encartuchamento e
empacotamento

Proméaquina Brasil Méaquinas para Fechamento

Tecosmag Brasil Equipamentos de Envase

Obs. As empresas Kalix, Norden e pKb pertencem ao grupo Simbios Pack, foram
consideradas como uma unica referéncia

O questionario apresentado aos fabricantes de equipamentos esté incluso no Anexo I. Um
comentario comum a maior parte dos entrevistados € o seguinte: “As solucdes séo
individuais e restritas ao perfil do cliente. E freqiilente o nimero de vezes em que o
equipamento é alterado para um atendimento e pode ser utilizado como ponto de partida

para outra solugéo”.



Individualmente todos solicitam as mesmas informacoes:

» Tipo de produto a ser envasado, fechado ou empacotado

* Tipo de embalagem

* Volume/ Peso

» Perfil de fechamento

* Flexibilidade desejada

* Necessidade de integracdo com equipamentos ja existentes
* Velocidade desejada

* Tipo de automacéo desejada

* Local a ser instalado

As respostas na maioria das vezes ndo sao prontamente apresentadas e para se obter a
maior parte destas sdo necessarias diversas visitas ao cliente, para um completo

levantamento. Na maioria das vezes os resultados sao diferentes da proposta original.

5.1.2 FABRICANTES DE COSMETICOS

Houve grande cooperagdo dos profissionais, porém na maioria dos eventos foi solicitada a
omissdo do nome da empresa, por trazer algumas vezes a estratégia e a politica de
suprimentos das companhias. Independentemente de se tratar de empresa brasileira ou

internacional, de pequeno, médio ou grande porte, a solicitagcdo foi atendida.
Os questionérios foram prontamente respondidos e puderam ser base para a construgéo da
matriz de escolha e do modelo de grupo interdisciplinar para conducdo do estudo e sua

aplicacao.

O questionario enviado para os participantes esta disponivel nos Apéndices, bem como as

resposta individuais de cada participante.

Podem-se apresentar de forma sucinta as impressofes levantadas nas entrevistas a seguir:

1. Ha grandes diferencas entre as empresas nacionais e as internacionais. As primeiras

apresentam-se mais abertas e aceitam um numero maior de fornecedores em seu



parque fabril. As internacionais, em sua maioria, recebem recomendacdes explicitas
da matriz sobre a aquisicdo de equipamentos, que deve privilegiar fornecedores
validados. Fora desta lista faz-se necesséria a validagdo do fornecedor proposto e

esta validacdo necessita da aprovacdo mundial do mesmo.

Quanto maior a empresa, mais formais sdo os rituais de aquisi¢do, porém, pouco se
informa ou comunica sobre estes, fora das instru¢cdes e procedimentos das &reas de
suprimentos. A avaliagdo sobre a saude financeira e Gltimos contratos sempre €
realizada, porém, quase nunca se obtém ou procuram-se as informacbes sobre a
manutenabilidade do equipamento ou facilidades observadas pela operac¢do. Outra
base bastante consultada é o histérico interno do fabricante. Alguns fabricantes
buscam referéncias, principalmente sobre prazos de entrega e atendimento aos
protocolos em farmacéuticas ou em empresas que atendem a mercados diferentes

da atuacdo deste.

A grande maioria nega a aquisicdo de equipamentos usados. Entre as de maior
porte, fala-se da migracdo de equipamentos entre as empresas do grupo ou entre
fabricas. Para as empresas de menor porte este modelo de aquisicdo vem na maioria
das vezes da necessidade de rpido aumento de capacidade e certa necessidade de
aproveitar boas oportunidades de negécios, porém esta pratica existe e é
freqientemente utilizada. Existe atualmente grupos especializados em buscar em

leildes e sites estes equipamentos para empresas de médio porte.

Enquanto os grandes fabricantes, principalmente os que tém como mercado a venda
destinada ao varejo, privilegiam mais a producéo que a flexibilidade. Na maioria das
vezes existem metas e indicadores definidos que podem ser buscados a exaustdo
pelas equipes de operagdo. Nos pequenos a necessidade de producéo existe, porém
o investimento € em sua maioria direcionado para a flexibilidade, pois nédo existe
tanta disponibilidade financeira e ndo sado raros 0os equipamentos que necessitam ser

utilizados para vérias familias de produtos.

Outra questdo bastante polémica diz respeito ao uso de equipamentos automaticos.
A resposta mais freqliente € que quanto maior a automacéo, menor a flexibilidade, e
também maior o custo na aquisicdo e na manutencdo. Ainda existe muita resisténcia
a automacdo, principalmente entre os pequenos fabricantes, que se negam a
acreditar que esta pode facilitar alguns trabalhos, poupar tempo e solucionar erros

gue habitualmente acontecem em operacdes manuais. Muitos chegam a fazer



pequenas intervengdes pontuais nos equipamentos, mas utilizando sua manutencao
interna ou prestadores de servigo, sem vinculo com o fornecedor dos equipamentos.
S&o alteragdes pouco complexas, e que, na maioria das vezes, vem para apresentar
solucdes para operacfes que exigem um numero elevado de pessoas ou que
possam causar danos aos produtos ou as pessoas envolvidas na operacdo de

envase.

5.1.3 ASSOCIACOES DE CLASSE

As associacdes consultadas em sua maioria fornecem contatos e alguma literatura sobre o
assunto, presente em suas publicacbes, porém nao direcionam ou apresentam modelos de

solucdes principalmente para os pequenos fabricantes.

O SEBRAE - Servico Brasileiro de Apoio as Micro e pequenas Empresas, orienta sobre 0s
aspectos técnico-financeiros, direcionando, principalmente para a busca do equipamento
ideal a necessidade sem um desfalque no caixa da empresa. Oferece ajuda para que seus
associados possam levantar opgbes de financiamento de baixo custo (BNDES, por

exemplo), mas sem grande envolvimento técnico no direcionamento.

A ABIMAQ - Associacdo Brasileira da Indastria de Maquinas e Equipamentos sempre
informa sobre possiveis fornecedores nacionais sem alertar que muitas vezes o
equipamento “importado” pode ter seu custo minimizado por exclusdo de tarifas pela ndo
existéncia de similar nacional. Assume posi¢do protecionista ao fabricante nacional, mas
ndo incentiva seu desenvolvimento por estimulo de “joint ventures” ou associagbes com
fabricantes de equipamentos de outros paises, o que mantém o fabricante brasileiro em um

patamar inferior aos de outros mercados.

Ja as associa¢cles direcionadas para os produtos (Cosméticos ou Embalagens) focam
pouco a estrutura de maquinas, e neste ponto falta orientacdo aqueles que buscam a
informacédo nestas fontes. As associacfes voltadas para a area cosmética focam legislacéo
e composicdo quimica. Ja, as voltadas para a area de embalagem direcionam para 0s
aspectos construtivos do sistema embalagem, seu uso e conservacdo, mas também néo

direcionam para os equipamentos que realizam esta operacao.



As feiras de negocios passam desta forma a ser o principal ponto de partida para muitos que

decidem desenvolver atividades industriais nesta area.

A ABC-Associacao Brasileira de Cosmetologia observou este desvio, e a partir de 2009
apresentou um incremento a sua area técnica, mas ainda existe um longo caminho a

percorrer.

5.2 Aplicagao do Modelo:

5.2.1 FORMACAO DE EQUIPE MULTIDISCIPLINAR:

Como sugerido no modelo apresentado foi formada um equipe multidisciplinar, comandada
pela area de Engenharia de tecnologia, responsavel por direcionar tecnicamente a aquisicdo

do equipamento por necessidade de projeto e/ou ampliagéo de capacidade.
Além da area de engenharia, foram envolvidas as seguintes areas:

1. Qualidade — Analista com formacdo em engenharia ou farmacia, com objetivo de
avaliar a reprodutibilidade dos processos e garantir os aspectos exigidos legalmente
para manutencéo da qualidade dos produtos (limpeza, sanitariedade,rastreabilidade,

entre outros).

2. Manutenc¢éo — Profissional de manuteng¢éo com formag&o em nivel médio ou mesmo
superior, com bons conhecimentos sobre manutencdo de maquinas (elétrica e

mecanica) e vivéncia no parque fabril da empresa.

3. Operacédo — Profissional da area de operacdo com formacdo em nivel médio, que
tem bons conhecimentos dos equipamentos da empresa e que possa contribuir sob

possiveis limitacbes destes, ndo visualizados pelo engenheiro ou manutentor.

4. Desenvolvimento de Produtos (Area de Inovacdo) — Dois representantes, um do

desenvolvimento de embalagem e um do desenvolvimento de produtos capazes de



manter o grupo informado sobe as tendéncias de materiais e formatos, e também
sobre as caracteristicas do produto que serd envasado garantindo a melhor

aquisicao.

5. Seguranga do Trabalho — Técnico ou engenheiro de seguranga responsavel pela
avaliacdo do equipamento sob a seguranca na operacgéo, garantindo travas, nivel de
ruido, tipos de fechamento e protecdes necessarias para operacdo segura do

equipamento.

6. Suprimentos — Responsavel por fazer o contato comercial, realizando os
levantamentos sobre a saude financeira do fornecedor, e possiveis pendéncias deste
no mercado. Cabe a este profissional de formacdo superior, preferencialmente
técnica, verificar a presenca de assisténcia técnica local, possiveis processos de ex-

tarifario, elaboracéo de contratos, levantamento de valores de fretes e impostos.

7. Engenharia de Industrial — Profissional de engenharia responsavel por melhorias de
fabrica e por garantir a atuacdo do manutentor em preventivas analisando

ocorréncias corretivas que possam ser evitadas ou corrigidas antecipadamente.

A equipe foi inicialmente formada para elaboracdo do escopo, cronograma e para formacéao
da matriz. A equipe auxiliou na preparacéo do edital, fornecendo dados para construgdo das
requisi¢cdes do usuério, fundamentais para que os possiveis fornecedores pudessem ou néo
fornecer uma cotacdo para o projeto. A partir da primeira reunido, foram agendados
encontros quinzenais até a apresentacdo dos fornecedores onde foram discutidos pontos

bésicos desejados de cada membro e elaboragdo da matriz.

5.2.2 CONSTRUCAO DA MATRIZ:

Apbés a reunido de abertura e a definicdo do escopo a equipe se reuniu para elaborar os
requisitos desejados e a partir deste realizou-se a elaboracdo da matriz.

Os pontos apresentados pelas areas de Qualidade, Seguranca e Desenvolvimento de

Produtos, permeiam os aspectos de Operacdo e Engenharia, sendo indicadas nestes

critérios.



A Tabela 11, baseada no modelo proposto inicialmente por Antonio Cabral (2008), foi a
utilizada para auxiliar a equipe na escolha do equipamento entre os fornecedores que
apresentaram suas propostas. A equipe definiu como fundamental a visita a um
equipamento referéncia, sendo este pardmetro o de maior peso no critério de operagédo. O
grupo foi advertido de possiveis desvios devido ao tipo de produto ou industria em que a
visita seria realizado, mas garantiu justificar notas para melhor embasamento na tomada

final de deciséo.

Como diferenca entre 0 modelo proposto por Antonio Cabral (2008) e o utilizado pela
equipe, observa-se a atencdo dedicada aos aspectos de seguranca da equipe
(considerando pontos como ergonomia e sistema de seguranca) e o aspecto de flexibilidade,
tanto do equipamento, que possibilitaria o envase de diversos formatos com o menor
investimento (ferramental e adaptacdes manuais), quanto do fornecedor, avaliando a
possibilidade de trocar alguns componentes de forma a se adaptar a realidade proposta pela
equipe, que possibilitaria um menor investimento em estoque de manutencdo e spare
parts?’, o que possibilita tornar um investimento maior mais atrativo ao longo dos primeiros
meses. Outro ponto observado foi a possibilidade de alteracdo de lay outs de linha ou de

produto sem perda da produtividade

A questédo da flexibilidade nos formatos e nas aplicacbes de materiais alternativos, tanto e
embalagem quanto em produto foi disponibilizada pelos membros do time pertencentes aos
grupos de inovacéo, que introduziram no time multidisciplinar a visdo de futuro, antecipando

tendéncias.

2 Spare parts — Pecas de reposicéo



Tabela 15 - Matriz de Avaliacdo Aplicada

Critérios Parametros Peso(%) %

Robustez do Equipamento 3
Manutenabilidade 2
2
2

Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido)
Set up

Engenharia e Manutengdo  Numero de formatos permitidos

do Sistema - considera  com mesmo lay out e performance 5 30
posicdo das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6
Sistema de Limpeza 5
Conceito de Sistema e tipo de 2
automacao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3
check list
Alimentacao de Produto
Alimentacdo de Embalagem 5
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/preciséo) 5
Operacdo do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 40
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5
Perfil Ergondmico Proposto 2
Sistemas de Seguranca 5
Equipamento apresentado como 8
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e 12
possibilidades de ex-tarifarios)
Prazo
Condicdes Comerciais  Fornecedor com avaliacdo anterior 3 30
positiva
Disponibilidade de assisténcia 10
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100

A avaliacdo anterior positiva indica um critério da empresa em que o estudo foi conduzido,
onde a éarea de suprimentos realiza uma pontuacdo de fornecedores. As notas dadas
anteriormente aos fornecedores pela area de suprimentos, indicando parceria em
negociacdes anteriores, cumprimento de prazos de entrega e bom relacionamento
comercial, bem como tempo de fornecimento, garantem a fornecedores com histérico
positivo alguma vantagem. Vale lembrar que avaliagbes negativas como ndo cumprimento

de prazos ou de pontos destacados em contrato, descredenciam o fornecedor.



5.2.3 APLICACAO DA MATRIZ:

Ap6s a elaboracdo do edital, foram escolhidos cinco fabricantes de equipamentos de
envase, com indicagéo tecnoldgica adequada, todos conhecidos pelos membros da equipe.
Dos possiveis fornecedores consultados, trés declinaram do convite, com justificativas
diversas, desde prazo desejado para o atendimento, até ndo dispor de condi¢cdes técnicas
para atender os requisitos apresentados. Vale ressaltar que a nota dada a cada quesito ndo
podera ser repetida e ndo podera haver empate e as notas devem representar nimeros

inteiros.

Deve haver consenso na atribuicdo de notas e a decisédo de aceita-las pelo time € um “valor

moral compartilhado” pela equipe.

Restaram a equipe dois fornecedores internacionais, coincidentemente de origem germanica
e com equipamentos disponiveis dentro do parque industrial onde o estudo estava se
realizando. Para facilitar a apresentacao, indicamos os fornecedores com a indicacdo em

numeracao romana como “I” e “Il”.

Inicialmente, o fornecedor aqui citado como “I” apresentou melhor proposta financeira e
menor prazo de entrega. Apos a aplicacdo da matriz, o resultado se inverteu. O detalhe da
matriz de cada participante esta incluido nos anexos. O resultado final com as notas médias
da equipe segue na Tabela 16, incluindo as notas finais de cada quesito e as observages

relevantes de cada parametro, utilizado como justificativa para a escolha.

Os campos apresentados em cinza sao os resultados mais favoraveis.



Tabela 16 - Resultado Final da Equipe Multidisciplinar — Matriz de Decisédo

. . Total Geral
Critérios Parametros Peso (%) =”
Robustez do Equipamento 3
Manutenabilidade 2
Mao de Obra necessaria para 2
operacédo (pHH requerido)
Set up 2
Engenharia e Manutengdo  NGmero de formatos permitidos 5
do Sistema - considera  com mesmo lay out e performance 32 58
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6
Sistema de Limpeza 5
Conceito de Sistema e tipo de 2
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3
check list
TOTAL PONDERADO - ENGENHARIA 32 58
Alimentacao de Produto
Alimentacdo de Embalagem
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/preciséo) 5
Operacgéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 40 30
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5
Perfil Ergondmico Proposto 2
Sistemas de Seguranca 5
Equipamento apresentado como 8
referéncia (visita técnica)
TOTAL PONDERADO - OPERACAO 40 80
TOTAL TECNICO PONDERADO 72 138
Preco (considerar frete, impostos e 12
possibilidades de ex-tarifarios)
Prazo 5
Condig6es Comerciais  Fornecedor com avaliacdo anterior 3 a7 43
positiva
Disponibilidade de assisténcia 10
técnica e apoio técnico local
TOTAL COMERCIAL PONDERADO 47 43
TOTAL 100 119 @ 181

Se a tomada de decisdo na aquisicdo do equipamento fosse realizada apenas com base na
proposta financeira apresentada (aproximadamente 9,3% melhor para o fornecedor “I”), as

chances da equipe de implantacao ter problemas posteriores seria provavel.

Um ponto a ressaltar ao avaliar a Tabela 16, diz respeito a visita realizada pela equipe. Os

parametros de avaliacdo dos pontos apresentados pelo grupo operacional mostram com



clareza apdés as notas de todos os integrantes do time a importancia deste quesito na

avaliacao.

Pontos destacados nas escolhas citam as dificuldades em limpar pontos de abastecimento,
falta de protecOes e sinalizacdo de seguranca, recusa do fornecedor em trocar conexdes

rosqueadas pelas do tipo “tri-clamp” que favorecem a limpeza e facilitam o set-up.

Outro ponto observado pelo operador foi o tipo de sensor de nivel utilizado pelo fornecedor
“I”. Segundo este profissional, em outros equipamentos este tipo de sensor ja apresentava
problemas ao operar com produtos transparentes ou translicidos, causando
transbordamentos e perdas de produto. O fornecedor “I” informou que este sensor
apresentava uma patente e que nado seria possivel trocé-lo por outro modelo ou adapta-lo a

produtos transparentes ou translicidos.

A avaliacdo anterior do fornecedor “I" também ndo o privilegia, e ja apontava que o

fornecedor “II” apresentava um histérico mais consistente junto a empresa foco do estudo.

Em resumo, pela matriz a escolha indica a aquisicdo do equipamento do fornecedor “II”,
sendo favoraveis a este uma melhor operacdo e uma concepcdo de engenharia mais

avancada e robusta.

Mesmo apresentando custo inicial inferior, com os argumentos apresentados pela equipe,
pode-se verificar que na escolha do equipamento “I”, seria necessario investir apos a
validacdo para poder modifica-lo, deixando-o o mais proximo da realidade da fabrica e

adequado a algumas exigéncias vinculadas a Seguranca e Boas Praticas de Manufatura.

A indicacdo técnica do equipamento “II”, obtida a partir de resultado das notas finais deste
superior a acima de 90% foi realizada e informada a area desuprimentos pelo lider de
engenharia, que coordena os trabalhos das equipes. Este mesmo lider apresentou as
possiveis despesas e investimentos necessarios para adequar o0 equipamento “I” a

necessidade da operacao.



5.2.4 AVALIANDO O GRAFICO “V* APLICADO AOS EQUIPAMENTOS E
ACESSORIOS PROPOSTOS:

Os requerimentos com as especificagbes dos usuarios definiam como equipamentos
avaliados na proposta uma envasadora e uma tampadora. Estes pontos também ficam
claros aos fabricantes eleitos como possiveis fornecedores, que consideram o final da linha

fornecida a tampadora.

O conjunto de equipamentos selecionados apresenta as seguintes caracteristicas

Envasadora:

= Dispensar de 50 a 150 ml de produtos de viscosidade baixa (maximo 1000
cps de viscosidade).

* Produto inserido na embalagem por bomba através de bico mével que se
eleva & medida que o frasco é preenchido, evitando a formacdo de
espuma durante o envase.

= Envase em conjuntos de 6 frascos de cada vez.

= Recipiente de abastecimento pressurizado com capacidade para 50 litros
de produto com sensores de nivel que garantem o abastecimento
constante de produto, proveniente de tanque de armazenagem de material
fabricado.

» Velocidade: 50 pecas/min.

Tampadora:

* Fechamento por rosqueamento.

= Posicionar e aplicar Batoque antes da tampa principal, podendo aplicar

dosadoras ou valvula.

= Posicionamento e fechamento por valvula rosqueada.



= Insercdo de ombro decorativo para protecado da valvula e colocagéo de
tampa fixada por batocagem.

= Os materiais de fechamento sdo automaticamente abastecidos atraves
de “panelas” vibratérias e direcionadas para os aplicadores por vibragéo,
carreados atraves de guias e trilhos, utilizando, também, ar comprimido.

= Velocidade: 55 pecas/min.

A movimentacao de frascos é feita por esteiras e estrelas de transferéncia. Os frascos sdo
abastecidos manualmente em bercos (pucks) que possibilitam que estes se mantenham

estaveis durante o processo de enchimento ou envase e fechamento.

Ap6s o fechamento os frascos s&o retirados dos bercos através de um “depucker®® e

posicionados em esteira que abastece a encartuchadeira. Materiais ndo conformes com
auséncia de tampa, valvula ou posicionamento inadequado de ombro sdo automaticamente

separados pela maquina.

Figura 26- Final do equipamento de fechamento.
1- Depucker
2-  Area de rejeigdo de final de linha
(Fonte: Base de Dados Natura-CIB.Engenharia, 2007)

?® Depucker: Equipamento motorizado utilizado para remover o frasco do “Puck” sem intervencéo
humana



No edital informou-se que 0s equipamentos deveriam se integrar posteriormente a uma

encartuchadora e uma empacotadora (celofaneadeira), ambas ja existentes.

Devido ao perfil dos produtos que seriam foco de trabalho desta linha de embalagem,
definiu-se que a encartuchadora seria adaptada para receber um dispensador para

pequenos encartes e bulas.

Encartuchadora:

= Tipo Vertical.

= Abastecimento e montagem de cartuchos: automatico

= Abastecimento de frascos: manual

= Velocidade sem posicionador de bulas: 60 unid/min.

= Velocidade com posicionador de bulas: 80 unid/min.

A encartuchadora vertical opera a uma velocidade de até 100 pecas por minuto. Com o
posicionamento manual de bulas ou encartes esta velocidade deve se diminuida para 60

29n

pecas por minuto. Com o “buleiro”™ automético esta velocidade pode ser incrementada para

até 80 pecas por minuto, seguindo para a celofanadeira.

Os produtos apo6s a celofanagem sdo colocados em caixas e paletizados manualmente por

duas pessoas.

Nos dois cenarios é fundamental prever uma distancia minima entre os equipamentos para
que pequenas paradas no equipamento subsequiente possam ser absorvidas quer pela
esteira, quer por intervencdo humana, retirando o excesso de material da fase anterior. Com
velocidades muito proximas, pode ser necessaria a inser¢do de equipamento de acumulo
para evitar uma linha excessivamente alongada garantindo um pulmdo entre o0s

equipamentos.

9 Buleiro: Equipamento apropriado para dispensar automaticamente bulas e insertos de papel em
cartuchos ou caixas



A Figura 27 representa o grafico “V” dos dois cenarios apresentados.
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Figura 27 - Grafico “V” da Linha de Envase Proposta

O cenéario sem buleiro apresenta-se mais adequado que aquele onde é considerada a

z

colocacdo automética de insertos. Indicando que esta ndo € adequada ao conjunto de

equipamentos.

A distancia entre a linha de envase/fechamento e a encartuchadeira deve considerar os

seguintes pontos:

= (O gargalo da linha é o envase.

= O tamanho médio dos pucks é de 90 mm.

= Se houver uma parada de um minuto na encartuchadora, haverd um actimulo de 50

unidades na esteira imediatamente apos a tampadora.



= Para absorver esta parada sdo necessarios seis metros de esteira. Assim, com esta
parada os demais equipamentos também param. Prejudicando a produtividade da
linha. O custo de instalagao e o lay out da linha podem ser prejudicados, pois quanto
mais rapida a linha maior a necessidade de esteiras ou acumuladores entre 0s

equipamentos.

Uma prética frequente € manter a esteira anterior a maquina gargalo com 80% de ocupacgao,
e a posterior a esta com pelo menos 60% de ocupagado. Desta forma o dimensionamento
das esteiras deve considerar sensores de minimo e maximo que suspendam a operacao
dos equipamentos quando a ocupacao ultrapassar as quantidades indicadas. A linha de
retorno dos pucks também devera ser mais rapida que a linha de envase e assim é possivel

evitar a parada do abastecimento, também por falta de pucks.

ALTO CUSTO
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Figura 28- Exemplo de posicionamento de pulmdes necessarios entre 0s equipamentos
FONTE: KOJA, 2008




——

Maquina
mais lenta

Figura 29-Lay out com proposta econdmica para realizar o trabalho, utilizando sensores
FONTE: KOJA. 2008

Com a proposta apresentada na Figura 29, o lay out pode ser mais econdmico e a chance

de pequenas paradas ocasionarem paradas maiores € menor.

Desta forma, além do estudo do gréfico “V” prevendo toda a instalacdo € necessério ajustar

o lay out de forma que este seja econémico e funcional.

No estudo realizado, o alerta partiu da engenharia e foi complementado pela operacdo que
auxiliou com detalhes dos equipamentos existentes que seriam incluidos no projeto. Desta
forma, a equipe de Engenharia pdde garantir antecipadamente uma montagem equilibrada,

e a integragdo entre equipamentos novos e antigos.

Portanto, esta fase deve ser prevista junto com a aquisicdo do equipamento para garantir

qgue na chegada deste, a integrag@o entre 0s novos equipamentos e 0s demais necessarios



para o funcionamento da linha seja equilibrado. A participagéo ativa do time foi fundamental

para o sucesso da implantac&o.

5.2.5 RESULTADOS APOS A INSTALACAO

A metodologia proposta no estudo foi importante na escolha correta do equipamento.

Durante a aprovacdo do equipamento no site do fabricante - FAT®, os problemas
encontrados nao foram criticos e a aprovacao foi em tempo menor que outras anteriormente
realizadas. Neste FAT houve, também, a participacdo do membro da operacdo, 0 que gerou
menos duvidas e maiores contribuicbes na adaptacéo de alguns itens. As despesas geradas
com a participacdo do operador (passagem aérea, hospedagem, alimentacdo), foram
totalmente cobertas pela correta adaptacédo do equipamento, o que garantiu a implantacao e
uso do equipamento com menor intervencdo e com menores correcfes do que 0s

anteriormente realizados.

Ap6s a chegada, a instalacdo e o SAT*! ocorreram sem maiores problemas. Houve reducéo
no tempo de SAT de cinco dias, garantindo o ndo desembolso de cinco diérias da equipe do
fornecedor (um supervisor, um técnico mecanico e um especialista em automacao), a serem
pagas ao final da instalacdo. O resultado de produtividade da linha, previsto para ser
alcancado apos 90 dias da finalizagdo do SAT foi alcangcado apos 75 dias. Este bom

resultado comprova a efetividade da ferramenta.

Como ajuste a considerar no modelo testado, incluir o estudo aprofundado de lay out e o
modelo de integracdo dos equipamentos ao projeto, o que pode ser de grande ajuda e
proporcionar boa economia de tempo a equipe de trabalho. Com o grafico “V” esta
necessidade foi sinalizada, mas inserir um passo com pontos onde se “cruzem” lay out e

custo podem garantir uma instalacdo sem atropelos.

Outro ponto observado foi a flexibilidade obtida do equipamento com a participacdo do

grupo de inovagdo. A empresa em que o estudo foi desenvolvido lanca entre 100 e 110

%0 FAT - Factoring Acceptance Testing
%1 SAT — Site Acceptance Test



novos produtos por ano. Os membros desta area sempre destacaram esta necessidade que
se mostrou Gtil imediatamente apos a instalacdo quando foram direcionados para a linha

recém-instalada, novos itens, diferentes daqueles para os quais o projeto foi desenvolvido.

A participacdo da operacéo facilitou o aprendizado da equipe, que assumiu de imediato a

propriedade do equipamento.

Com os bons resultados obtidos houve aceitagdo do modelo proposto pela alta direcéo,

passando a aplicacdo como modelo para futuras aquisicdes.

Ao ser sugerido como modelo para empresas de menor porte, estas inicialmente
apresentaram alguma desconfianca e resisténcia, porém ao ter contato com o resultado
obtido, mostraram interesse. em desenvolver programa similar, mesmo observando que

inicialmente o desembolso podera ser maior.

H4&, também, a resisténcia no envolvimento direto da operacdo e da manutencdo no FAT,
principalmente se este acontecer fora do pais. Porém, ao ser observada a reducdo de
didrias pagas as equipes de fornecedores externos, esta consideracdo passa a ter maior
receptividade. O Unico alerta esta vinculado a preparacéo e direcionamento da equipe que
realizara este trabalho. O dominio de um dos membros no idioma do pais onde se realizara
o FAT ou da lingua inglesa (universal para este fim), € necessério e decisivo para um melhor
aproveitamento desta fase. Se o time néo tiver membro preparado para esta funcdo, pode
ser usado um servigco especializado de tradutor-intérprete, que garante o aprendizado e
acelera muitas vezes os trabalhos, pois podem ser evitados retrabalhos devido a néo

compreensdao ou incorreta interpretacéo do idioma.

Os cuidados com a elaboracdo de um cronograma e o acompanhamento constante pelo
responsavel sdo fundamentais para o sucesso de qualquer projeto e devem ser mantidos
com o uso desta ferramenta, lembrando que todos no time devem ser envolvidos, sem que
isso represente perda de tempo. Todos os registros devem ser formais para que se possa

utilizar e auditar o historico do trabalho desenvolvido.

A ferramenta é simples e soma com antecipacdo conhecimentos individuais, o que
possibilita ganhos de tempo e de capital nas etapas futuras do projeto e em maior

aproveitamento do equipamento.



5.2.6 RETORNO DA EMPRESA SOBRE A FERRAMENTA TESTADA

O engenheiro responsavel pela aquisicdo do equipamento passou a utilizar a ferramenta
antes dos resultados finais da sua primeira avaliagdo. Em sua opinido, o formato simples,
numeérico e de facil aplicacdo geram transparéncia aos membros do time e também a ndo

participantes do grupo.

O gerente da mesma area comenta: “As condicbes de teste foram positivas e mesmo o
grupo tendo como membros participantes com senioridade, o retorno sobre a entrada da
linha em regime foi excelente e acima da média’. J& existe recomendacdo para 0 uso da

matriz de aquisicdo em outros projetos de aquisicdo de linhas de envase.



6 CONCLUSAO

A metodologia desenvolvida atingiu os objetivos propostos e respondeu a questédo central
deste estudo, pois quando aplicada compatibilizou aspectos técnicos e comerciais, de
maneira sistémica, eficiente e de forma simples, o que tornaria possivel seu uso por equipes
multidisciplinares de menor experiéncia como também em éareas similares as cosméticas

que utilizem o sistema de producao seriada.
Areas como as Alimenticias, Farmacéuticas e de Produtos para Limpeza Doméstica.

As hipoteses propostas a partir do tema central, foram plenamente atendidas e com a

aplicacdo da metodologia péde-se comprovar estas questoes.
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WWW.promaguina.com.br com acessos em 18 e 20 de junho de 2008.

www.tecosmagd.com.br , acessos em 20 de junho, 20 e 30 de setembro de 2008

Visitas a feiras e congressos:

INTERPACK 2008 — Dusseldorf —Alemanha

FCE-COSMETIC 2008 — Sé&o Paulo — Brasil

FCE-COSMETIC 2009 — Séo Paulo - Brasil



ANEXOS



ANEXO | - FORNECEDORES DE EQUIPAMENTOS

PADRAO DE QUESTIONARIO UTILIZADOS POR FABRICANTES DE EQUIPAMENTOS
APLICADO AS AREAS FARMACEUTICA E COSMETICA.

1- Quantos e quais equipamentos serdao adquiridos?

2- Qual a producdo se deseja desta nova linha?

3- Para envase, qual o tipo de produto e embalagem?

4- Existe perfil reologico definido?

5- H& necessidade de atmosfera controlada para o envase?

6- Qual a viscosidade? Como foi realizada a medi¢éo?

7- Como serd o fechamento da embalagem?

8- Como serd a codificagdo?

9- Existira embalagem secundéaria? Em caso positivo como sera o fechamento

desejado?

10- Como sera a alimentacao do material na linha?

11-Qual o perfil de mdo de obra disponivel e qual a disponibilidade para

operacdo do novo equipamento?

12- Quantos turnos de trabalho desejam operar?

13- Quantos set ups/periodo (indicar turno, dia, semana) deseja-se fazer?

14- Existe tubulacdo, bombas ou outros equipamentos de transferéncia

instalados?

15- Quantos produtos além dos indicados desejam-se envasar na linha?



16- H& disponibilidade de material de embalagem e produto para serem

realizados testes?
17- Deseja-se facilidades de CIP* e SIP* para realizac&o de set ups?

18- Quais pontos deseja indicar como ndo aceitos em uma proposta? (Indicacéo

de exclusdes, incluindo marcas de acessoérios ndo aceitos).
19- Se desejada automagéo, existe padrao definido em sua empresa?

20- Deve ser fornecido padrdo de manutencéo e spare parts nesta proposta?

%2 CIP - Clean in Place

% S|P — Steam in Place



ANEXO Il - CHECK LIST PARA PADRONIZACAO DE EQUIPAME NTOS

Check List - Padrdes para Equipamentos
Project
Seller
Date
Specification Status
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1 Basico
1.1 |Alimentacé&o Elétrica 380 V ~ 3F+N+T - 60 Hz
1.2 |Protecdo para +/-5% tensdo de alimentacdo
1.3 |Alimentacédo elérica para Comandos: 24 VCC
1.4 |Ar comprimido: maximo 8 Kgf/cm?2
1.5 |G3s refrigerante: 134 A
1.6 |Aqua Gelada 7°C até 12°C - 5 Kgf/cm?2
1.7 |Vapor saturado - 3Kgf/cm?2 - 120°C
1.8 |GLP: 3 Kgf/cm?2
1.9 |Aqua industrial - 4 Kgf/cm?2
1.10 |Alimentagdo elétrica estabilizada - 220v_monofésico
1.11 |Ar ambiente - 25°C - umidade relativa: 60%
2 Geral
21 Placa com informacdo de peso bruto, Fabricante, modelo, Nimero de
serie, TAG
2.2 |Desenho do lay-out e elevagdo do equipamento, AutoCad 2004
2.3 |Diagramas elétricos, pneumaticos, hidraulicos, instrumentag&o
24 A distancia (altura) minima entre a tampa inferior (base) do
: equipamento e 0 piso - 150 mm
2.5 |As tampas superiores deverdo ser em placas transparentes
26 Todos as interfaces de operagdo devem ser identificadas em
portugués
Portas de protegdo do equipamento deverdo ser de vidro temperado
2.7 |ou policarbonato resistente a produtos quimicos (Etanol 96° GL),MEC
(Metil Etil Cetona), Mineral Qil, Detergents.
2.8 |Sinaleira quatro cores: Azul, verde, amarela e Vermelha
Totalizacdo de eventos e tempo conforme a indicagdo da sinaleira na
IHM;
Vermelho piscando: defeito registrado e ndo cancelado
29 Vermelho fixo : defeito com parada do equipamento
: Amarelo piscando: marcha manual ou em regulagens
Verde piscando: funcionamento, mas espera de pucks
Verde Fixo: produgdo
Azul fixa: falta de insumos (bulk, cartucho, etc)
2.10 [Horimetro: tempo de operacéo total
2.11 [Unidades de medidas no sistema métrico internacional (S.I)
2.12 |Pulmdo de materiais de embalagem de 20 minutos
2.13 [Niveis de ruidos abaixo de 75 dB(A)
O projeto do equipamento para pontos de abastecimento e operagdo
2.14 ; P o
devem considerar a altura média dos brasileiros (1,60 m)
215 Os comandos do equipamento devem estar em posigao
) ergonomicamente favordvel
2.16 A alimentacao e retirada de produtos do equipamento deve ser
realizada sem esforco fisico excessivo do operador
217 O equipamento deve possuir iluminagdo adequada a sua operagdo e
manutencdo
Regibes de apoio de bragos e pernas devem ter extremidades
2.18 .
arredondadas Raio>30mm
2.19 Manual de operagdo apenas com as informag8es necessarias para a
: operacdo, manutencdo e limpeza do equipamento.
2.20
2.21




3 Elétrica
31 Cores dos cabos: Azul- N, Verde e Amarelo- T, Preto- R,Se T
3.2 |Rele para sobre tensdo : Coel modelo JVD-2 380 V 60 Hz - 68473
3.3 [O painel elétrico deverd ser confeccionado em Ago inox AISI 304
34 Cabos elétricos anilhados individualmente na extremidade de suas
) ligacBes de acordo com o diagrama elétrico.
35 Botoeiras, acessorios e componentes eletro-mecanicos: Siemens,
) Steck e Schineider
3.6 [Modem digital de comunicagdo para manutencdo remota
3.7 |Contadores: Siemens , Telemecanigue
3.8 |Inversores: Danfoss, Siemens
3.9 |Servo motores, servo driver e acionamentos- Siemens
3.10 |Motores: Sew, Weg
3.11 [N&o utilizar motores de corrente continua
T Utilizar inversor de frequéncia em todos acionamento com
necessidade de variacdo de velocidade.
3.13 Os cabos de sinais analdgicos (4~20mA - 0~10V ) com malha e
Shield.
3.14
3.15
4 Automacao
4.1 |PLC para equipamentos de Fabricagdo - Schneider
4.2 |PLC para equipamentos de envase — Siemens S7
4.3 |IHM para equipamentos de envase - Siemens MP 370
4.4 |Sensores Sick
4.5 |Sensores transmissdo de nivel VEGA
4.6 |Encoder e Interface I/O - Omron, Pepperl Fuchs
4.7 |N&o utilizar sistema ASI/BUS - Utilizar sistema PROFI/BUS
4.8 |Painel de automacdo deve ser separado do painel de poténcia
4.9 |O programa deve ser detalhamente comentado (ingles ou portugués)
410 Deve ser fornecido o Back up fisico (papel) e eletrénico (CD) do
) programa de automacédo
4.11 |[O acesso para leitura e alteragdo do programa deve ser liberado
4.12 |0 programa deve ser elaborado na norma IEC61131-3
4.13 |Deve haver 20% do total de entradas e saidas (I/0) reservas
4.14
4.15
5 Pneumatica
5.1 [Componentes pneumaticos: Festo, SMC e em padrdo ISO
52 Todos as mangueiras devem ser anilhadas em suas extremidades de
) acordo com o diagrama pneumatico.
53 Prever sistema de regulagem e filtragdo de ar para eliminar
: 4qua/umidade, dleo e particulados
5.4 Despressurizar sistema pneumatico quando o equipamento estiver
’ parado
5.5 [O painel pneumético deve ser separado do painel elétrico
5.6 [Bombas de vacuo: PIAB, FESTO
5.7
6 Mecéanica (materiais de construcdo)
6.1 |Todos os materiais aplicados deverdo ter laudo;
. Todos componentes (parafuso, porcas, etc) devem ser padrao
: milimetros.
6.3 [Material em contato com o bulk: AISI 316 L 5- 8 uRA, eletropolido
6.4 |Partes do equipamento expostas ao processo: Ago Inox AISI 304
6.5 |Rolamentos: NSK, SKF e Timken
6.6 |Redutores e ou motores: Sew
6.7 Pontos de lubrificagdo: facil acesso e com indicagdo visual do tipo,
' frequéncia e a quantidade de lubrificante no ponto de aplicagdo.
6.8 |Indicagdo clara de nivel minimo e maximo de lubrificante
6.9 Ponto de sincronismo: o ponto zero muito bem descrito e de facil
) regulagem
6.10 Sistema de fricgdo ou controle eletrénico para evitar quebras em caso
de travamento ou sobrecarga mecanica
6.11 |Sistema de Sobrecarga deve ser possivel de ser testado
6.12 As vedagbes devem ser de Viton e deve haver no manual a
i especificacdo do dimensional
6.13 |Em ago inox usar solda TIG.
6.14 |Bomba de Véacuo tipo palhetas
6.15 |Todas as conexdes de processo devem ser TC (tri-clamp)
6.16 [Solda orbital para tubulages de processo
6.17 |Tubulacdes de processo devem ser decapadas e apassivadas.
6.18 Em situacdes de elemento pressurizado ou vacuo, prever valvula de
seguranga;
6.19 Area de’ acionamentos mecanicos separado de calhas elétricas e
pneumaticas
6.20

6.21




7 Hidraulica
7.1 |Os componentes hidraulicos devem ser: Vickers, Rexroth, Parker
72 Todos os componentes e mangueiras devem ser anilhadas em suas
extremidades de acordo com o diagrama hidrdulico
73 Fluido Hidraulico: especificado no manual o tempo para troca,
quantidade, tipo, aspecto
7.4
7.5
8 Instrumentacdo
8.1 |Range de medicdo de 25 a 75% da faixa do instrumento
8.2 |Unidade dos instrumentos Temperatura — Graus Celsius °C
8.3 |Unidade dos instrumentos Pressdo - kgf/cm?
5.4 Vacubmetro devem ser fixados utilizando conex&es TC (Tri Clamp) e
: diafragma para separacdo do meio.
55 Os instrur~nentos dﬁevem ser agrupados para facilitar a visualizagao,
em posicdo ergonémica
8.6 |Os termo elementos devem ser instalados com pogo
5.7 Os instrumentos de ponteiro, sujeitos a choque, devem conter
silicone;
5.8 Todos os instrumentos deverdo ter TAG e especificagdo no manual de
) range e frequéncia de afericéo
5.9 As faixas de trabalho claramente identificadas nos instrumentos,
evidenciando limite inferior e superior. Vide Figura 1;
(VISUAL CONTROL)
STANDARDS FOR THE INDICATION OF THE PROPER LIMIT OF SCALES.
Objects licati lication method (example;
1.Pressure Gages ‘1” a?::(‘ﬁ::\ resistance tape shall be used for the I:lrazn ;,,(Ey,:m)
2. The tape shall be placed directly on the internal
2 Vacuum Gages |oraging piate of the devices T Abrormality
3. Thermometers 3. The tape may be glued externally when the devices range (red) nge (green)
use oil to prevent shock: ™
4. Voltmeters 4. The tape colors shall have the following meanings:
5. Ammeters Suitable: Green
|Attention: Yellow
Red
5. A list of meters shall be prepared and controlled.
6. A list shall be made, for control, of the damaging
effects, and the measures to be adopted in each
situation, classifying it, for instance, as: high attention, |
high level of abnormality, low attention, low level of
labnormality, etc.
8.10
8.11
9 Seguranca
51 Intertravamento de seguranga nas portas que ndo permita abertura
) com o equipamento em funcionamento
O projeto/construcao do equipamento deve seguir as normas técnicas
52 pertinentes da ABNT e também as Normas Regulamentadoras
aplicaveis a equipamentos conforme port 3214/78 do Ministério do
Trabalho e Empredo
9.3 [Deve possuir certificagdo de conformidade (CE, NFPA, IEC, ABNT)
54 As instalagGes elétricas devem prever blindagem apropriada ao
ambiente de trabalho previsto e/ ou a prova de explos&o se exigido
o5 Deve haver chave geral em local de facil acesso e devidamente
protegida
56 Equipamento deve prever sistema elétrico apropriado para atmosfera
com inflaméveis
9.7 Em caso de vazamento de produtos em processamento, deve haver
sistema de contencdo adeguado
9.8 |Acesso facil e sequro a todos os dispositivos do equipamento
9.9 |Escada 45° com guarda-corpo e rodapé;
9.10 |Botdes de emergéncia, tipo cogumelo, em locais de facil acesso
9.11 |Protecdo para ndo acionar emergéncia involuntariamente
9.12 |Deve possuir protecdes gue evite acesso a partes moveis
513 Deve possuir protecdo contra projecdo de componentes com risco de
ruptura
514 Deve possuir protegdo contra projecdo de particulas ou liquidos sob
processamento
9.15 [Deve possuir intertravamentos de segurancga para falta de energia
516 Deve possuir intertravamento de seguranga (sensores) contra a
entrada de corpos estranhos nos pontos de operacdo
Deve possuir intertravamento de seguranga para bloqueio do seu
9.17 [funcionamento por quebra de componentes ou materiais em
processamento
518 Partes quentes (>45°C) quando presentes devem estar devidamente
isoladas e claramente identificadas
519 As superficies externas devem livres de partes cortantes ou
pontiagudas.
9.20 |Auséncia de vibrages danosas. NR15
9.21 |Plataformas deverdo ter guarda corpo

9.22




10 Riscos quimicos

101 0O equipamento deve possuir gabinetes herméticos que evitem a
dispersdo de vapores ou poeiras no ambiente de trabalho

10.2 |Deve possuir exaustdo local com a mesma finalidade

10.3 Deve possuir sistema de contencdo fechado para vazamento de
produtos em processamento

104 Devem ser especificados os EPI’s necessarios a operacao do
equipamento

10.5

10.6

11 Manutencgdo

11.1 |Manual de manutengdo em portugués (ou inglés via eletrdnica)

11.2 [Conjuntos do equipamento explodidos

1.3 Periodicidade de manutengdo sob o critério de horas de uso do
equipamento

1.4 Especificagdo de materiais necessarios para realizar a manutengdo
como: lubrificantes, materiais de limpeza, componentes, etc

11.5 |Diagrama Elétrico

11.6 |Diagrama Pneumaético

11.7 |Diagrama Hidraulicos

11.8 |Malhas de instrumentagdo

11.9 |Lista completa de pecas com critério de substituicdo

11.10 |Lista de pecas de ferramentais

11.11 Iluminacgdo: Todas as partes internas do equipamento devem conter
lumindria _

11.12 Ferramentas especiais: Prever e enviar ferramentas especificas ou
especiais para manutencdo e/ou lubrificacdo

11.13 Fornecer documentacdo e manuais: 2 copias fisicas impressas em
pasta A-Z cor azul e 2 cépias eletrénicas em CD

11.14

11.15

12 Preservacdo ambiental

12.1 Cumprir a Legislacdo Ambiental Brasileira e outros requisitos
subscritos

12.2 Promove a redugdo gradativa de impactos de consumo de recursos
naturais renovaveis e embalagens

12.3 |Privilegia 0 uso de materiais biodegradaveis?

12.4 |Monitora seu desempenho ambiental e de seus fornecedores

12.5

12.6




APENDICES



APENDICE | - PERGUNTAS DAS ENTREVISTAS COM
BRASILEIROS DE COSMETICOS.

Estrutura das Entrevistas

FABRICAN TES

Aquisicdo de equipamentos de envase Data
Entrevistado Empresa
1 Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa?
2 Qual o principal motivo para investir em um equipamento?
3 Ao planejar a aquisi¢do, quais numeros avalia?
4 Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?
5 Vocé utiliza a locagdo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?
6 Vocé realiza alteragfes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é envolvido?
7 Vocé ja adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?
8 Se o problema aconteceu e néo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?
9 Vocé poderia citar quais séo os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?
10 Como vocé seleciona seus fornecedores?
11 Quando dois fornecedores "empatam” em uma proposta, qual critério utiliza para escolha?
12 Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizagdo de producéo?
13 Qual critério é mais importante: Flexibilidade ou Produgéo?
14 Na sua opinido , € possivel automacgédo com flexibilidade?
15 De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

O material foi enviado por correio eletrénico. Apds a resposta houve uma visita e discussao

das respostas para correta avaliagao.



APENDICE 1l — RESPOSTAS DAS ENTREVISTAS COM FABRICA NTES
BRASILEIROS DE COSMETICOS.

Entrevista | — Engenheiro de Produg&o — Multinacional — médio porte no Brasil — Unidade em
S&o Paulo / Séo Paulo

Entrevista - Aquisi¢ao de equipamentos de envase Data jul/08
Entrevistado Engenheiro de producéo Empresa Industria Multinacional Fabricante de Cosméticos

1 Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa?
Sim, existe um procedimento corporativo que estabel ece as diretrizes para compra de equipamentos novos . Este
procedimento descreve todas as solenidades necessar ias para: elaboragdo do caderno de encargos, a conc  orréncia,
a compra, 0s contratos, os indices para validacdod o equipamento (FAT) e os indices para aceitagdo fin  al do
equipamento (SAT)

2 Qual o principal motivo para investir em um equipamento?
Existem diversas possibilidades, dentre elas temos:
“- A previsdo do crescimento de vendas indica a nec  essidade da compra
“- A extingdo de postos de trabalho onde h&d méo de obra em demasia ou quando o posto de trabalho causa muitos
casos de LER ou DORT
*- Aquisicdo de equipamentos para desenvolvimento d e tecnologia em processos diferenciados
“- As opgdes acima concomitantemente ou até mesmo s upervinientes

3 Ao planejar a aquisi¢éo, quais nimeros avalia?
“- Volumes a serem atendidos e flexibilidade do equ  ipamento
*- Capacidades para atendimento do novo equipamento (utilidades) e as possiveis necessidades para ampl  iagédo
“- Custo do investimento global
*- Prazo de entrega
“- Retorno finanaceiro (payback)
“- Necessidade de capacitagdo dos operadores

4 Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?
N&o somente compra de equipamentos novos e eventuai s reformas de equipamentos existentes




5 Voce utiliza a locagdo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?
Sim, para avaliagcdo com baixo investimento para obs  ervacdo do comportamento do mercado em relagéo ao
langamento de um novo produto. N&o necessariamente um produto sazonal

6 Vocé realiza alteracGes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é envolvido?

Temos uma equipe de manutencéo pequena, mas criativ.  a. Ja desenvolvemos internamente solugdes para algu  ns
equipamentos que nos possibilitou produzir mais. Po rém, poucas vezes os fabricantes séo envolvidos.

7 Vocé ja adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?

N&o por falta de planejamento mas por outros motivo s como por exemplo: variagéo na tolerancia dos insu mos, 0
préprio inicio das operagdes com os colaboradores q ue irdo operar 0 equipamento em regime de produgéo e os
pontos que somente s&o percebidos com o equipamento em produgdo

8 Se o problema aconteceu e néo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?
Existem muitas variaveis que somente sdo percebidas ao inicio da produgdo com o equipamento. A) Por ma  is que
sejam feitos testes no fabricante do equipamento, a s condi¢gdes ndo sdo as mesmas que a posta em marcha dentro
da fabrica, portanto as simula¢des até minimizam os problemas operacionais porém ndo representam area lizade fiel
do dia a dia; B) O préprio fato de ser um equipamen  to novo para a operagao traz certas correcdes que s  omente
serdo feitas com o inicio da producgéo.

9 Vocé poderia citar quais séo os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?
*- Atendimento aos encargos solicitados
*- Tecnologia apresentada
*- Lay out da &rea com 0 novo equipamento
- Prego
*- Prazo de entrega
*- Atendimento pds venda

10 Como vocé seleciona seus fornecedores?
*- A experiéncia no fornecimento do tipo do equipam ento solicitado
*- Parcerias estabelecidas no passado
*- Cumprimento dos prazos acordados
“- Saude financeira do fornecedor devido ao alto va  lor do investimento

11 Quando dois fornecedores "empatam" em uma proposta, qual critério utiliza para escolha?
*- A experiéncia no fornecimento do tipo do equipam ento solicitado
*- Parcerias estabelecidas no passado
*- Cumprimento dos prazos acordados
*- Saude financeira do fornecedor devido ao alto va  lor do investimento
Quem apresentar alguma vantagem ganha a concorrénci  a e se mesmo assim temos um empate, sera verificada  qual
a tecnologia do equipamento apresenta maiores vanta  gens.

12 Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizacéo de producéo?

Sim, héa avaliacéo global do projeto, desde o lay ou  t do equipamento dentro da fabrica até a distribuig 8o dos
insumos e dos postos de trabalho.

13 Qual critério € mais importante: Flexibilidade ou Produgéo?

Depende da demanda a ser atendida. A flexibilidade & importante mas interfere diretamente na performan  ce do
equipamento em funcéo dos ajustes necessarios no re inicio de produg&o com um novo formato. Existem tré S
familias de trocas que podem ser mencionadas de aco  rdo com sua complexidade ( troca simples de referén cia
(mesmo produto para diferentes paises), troca de bu Ik (quando h& a troca somente do produto a ser enva  sado) e
troca de formato (quando ha necessidade de troca de ferramental). Se a demanda exige um alto volume de  um
mesmo formato ou seja somente h& os dois primeiros tipos de troca, vale a pena investir em equipamento s mono
formato para atender altos volumes com produtividad e.

14 Na sua opinido , é possivel automagéo com flexibilidade?
Sim , desde que haja uma preparacéo adequada dos op  eradores e manutentores que irdo trabalhar nodiaa  dia com
0 novo equipamento, estabelecendo um plano de capac  ita¢&o para todos e que os volumes de producdo seja ~ m no
minimo suficientes para justificar a flexibilizacéo

15 De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?
Todas séo acertivas, pois a responsabilidade é muit o alta em funcéo do valor agragado e a necessidade  de
implementacgao dentro do prazo.




Entrevista Il — Gerente de processos — Nacional de Grande Porte — Curitiba / Parana

Entrevista - Aquisicio de equipamentos de envase| Data ago/08| |

Entrevistado |Gerente de Processos Industriais Empresa |Nacional de grande Porte

Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa? Vocé pode descrevé-lo?

Sim. Apds a constatagdo da necessidade de adquirir um equipamento pela area especifica/engenharia/outros. E convocado um grupo
de 5 a 10 pessoas de varias areas para o desenvolvimento do projeto, entre as areas estédo a engenharia, P&D, qualidade, pessoas
da area que utilizard o equipamento. Neste grupo véao ser levantados todos os dados tecnicos necessarios para aquisigao de um
equipamento e possiveis fornecedores, que atendera a todas as exigencias de cada area e estara de acordo com a politica da
empresa.

1 |Apos este levantamento prelimiar as empresas fornecedoras que participaram deste projeto sdo chamadas para uma reunido para
apresentagdo de suas empresa e discutir o projeto inicial. Cada empresa vai detallhar seu projeto e custear. Devera apresentar a
engenharia que realizard novas reunides com o grupo para selecionar o melhor projeto, realizar melhorias necessarias ou tirar
duvidas com os fornecedores.

Aprovado o projeto, a engenharia industrial assume o projeto com aval de todas as areas envolvidas e da continuidade até o
momento da validagdo do equipamento, onde algumas areas sdo convocadas para verificar se o equipamento esta conforme o projetd
Feito a validacéo, o equipamento é aprovado ecomprado.

Qual o principal motivo para investir em um equipamento?

2 Geralmente na industria cosméticas os equipamentos séo comprados para aumentar a capacidade produtiva, flexibilidade,
automatizar setores que provoquem LER, diminuir dependencia de mao-de-obra (automacgao), melhorar a qualidade dos produtos,
diminuir tempos ou adequar processos.

Ao planejar a aquisi¢do, quais nimeros avalia?

3 |0 aumento de produtividade, o preco do equipamento, tempo de retorno do investimento realizado, ganhos em relacéo ao processo
atual.

Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?

4 |N&o. No passado, inicio das atividades da empresa alguns equipamentos eram usados, mas a politica atual da empresa é adquirir
apenas equipamentos novos.

Voceé utiliza a locagéo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?

5 |Na area fabril, quando é necessaio aumentar a produtividade para as demandas sazonais € realizado a compra de equipamentos
novos ou terceirizado a demanda excedente.

Voce realiza alteragdes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é envolvido?

6 |Sim. O fabricante é envolvido quando as altera¢des sdo profundas e podem alterar a estrutura das maquinas, quando as alteracdes
sdo pequenas sdo realizadas pela engenharia e manutengéo.

Vocé j& adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?

7 |Sim, por varios fatores alguns equipamento foram comprados e nunca foram utilizados ou foram totalmente modificados, mas sempre
por falta de planejamento ou uma visédo mais ampla do processo.

Se o problema aconteceu e nédo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?

s Falta de conhecimento do processo produtivo, autoconfianga, informagdes imprecisas, estrutura de fabrica mal dimensionada levaram
a erros graves impedindo a utilizagdo dos equipamentos ou modificagdo dos mesmos, mesmos apds um planejamento para acompra
dos mesmo.

Vocé poderia citar quais sao os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?

9 |Produtividade, flexibilidade, facilidade de manutengéo e reposicao de pecas, facilidade de manuseio, atendimento ao GMP, facilidade
de sanitizagao e limpeza, frequencia de quebra (com empresas que possuem o equipamento), vida util do equipamento.
Como vocé seleciona seus fornecedores?

10 |Os fornecedores séo selecionados pelo conhecimento técnico, pelas tecnologias empregadas em seus equipamentos, pela
assistencia pos-venda.

Quando dois fornecedores "empatam” em uma proposta, seja ela comercial ou técnica, qual critério utiliza para escolha?

11 Se o empate for tecnico (considerando a resposta anterior) a compra é realizada pelo custo e prazo de entrega.

Se o empate for custo a comprar é realizada levando em consideracgéo a tradicdo da empresa, pelo conhecimento técnico, pelas
tecnologias empregadas em seus equipamentos, pela assistencia pés-venda.




Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizacédo de producéo (materiais de
12 |embalagem; méo de obra; infra estrutura)?
Sim, porém informagdes imprecisas as vezes levam a erros que devem ser corrigidos posteriormente.

Qual critério é mais importante: Flexibilidade ou Produgéo?
Depende da linha, existem linhas cativas para grandes volumes onde a produtividade é mais importante e existem linhas nas quais

13 sdo exigida flexibilidade para atender a todos os formatos e produtos que serdo envasados. A decisdo é baseada com relagdo ao que
seja produzido na linha de envase, o idela é ter flexibilidade com produtividade juntos.
Na sua opinido , é possivel automagao com flexibilidade?
Depende do tipo de linha de producgéo. Se for produzir varios produtos de mesmo formato e mesma gramatura é possivel ter uma

14 linha totalmente automatizada. Caso os produtos sejam com frascos, tampas, rotulos, lacres de diferentes tamanhos e modelos
havera uma dificuldade para automatizar toda linha, por dificuldades técnicas, o custo e o tempo de set-up serdo enormes. Alguns
itens de embalagem fora do padrdo de mercado podem exigir desenvolvimento de ferramentas especificas na tentativa de
automatizar e o projeto pode ficar inviavel.

15 De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

Reator Becomix para fabricagéo de cremes e filtros solar e uma maquina SERAC automatizada para envase de logoes 400ml.

Entrevista Ill — Gerente de Producao e Logistica — Empresa Terceirista — Médio porte —
Louveira / S&o Paulo

Entrevista - Aquisi¢do de equipamentos de envase] [Data | ago/os] | | | |
Entrevistado __ |Gerente de Produgéo e Logistica |[EmpresaTprceirista de Médio  Porte
Perguntas

1 [Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa? Vocé pode descrevé-lo?

2 [Qual o principal motivo para investir em um equipamento?

3 |Ao planejar a aquisi¢éo, quais nimeros avalia?

4 |Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?

5 |Vocé utiliza a locagéo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?

6 |Vocé realiza alteragdes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é envolvido?

7 |Vocé ja adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?

8 |Se o problema aconteceu e néo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?

9 |Vocé poderia citar quais séo os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?

10 |Como vocé seleciona seus fornecedores?

11 [Quando dois fornecedores "empatam" em uma proposta, seja ela comercial ou técnica, qual critério utiliza para escolha?

12 |Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizagio de produgéo?

13 [Qual critério é mais importante: Flexibilidade ou Producéo?

14 [Na sua opinido , é possivel automacdo com flexibilidade?

15 [De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

Respostas

1 [N&o h& um processo formal, apenas identificamos a necessidade e orgamos alguns parceiros que j& participam de nosso parque industrial

2 |Aumento de capacidade ou oportunidade de mercado

3 |Velocidade, custos, precisdo de envase

4 |Sim, quando & alguma necessidade especifica para alguma oportunidade de mercado ou de atendimento a algum cliente

5 |Sim

6 [Sim, através de automagdes com fornecedores especificos, podendo ou ndo envolver o fabricante, além de atuar com nossa manutengéo interna

7 |Né&o

8 |O problema que ocorreu foi a especificagdo prévia do cliente ndo bater com a definitiva na hora do lote industrial

9 [Qualidade do material envolvido, flexibilidade, aplicabilidade, dimensées, ferramentais e sistema de limpeza e setup

10 |Indicagdes e aplicagdes direcionadas (testes)

11 |Se ja tem equipamento na casa ou ndo, optando pelo equipamento que ja conhecemos

12 [Sim

13 |Flexibilidade

14 |Automagdo média

15 |Dmom - envasadora linear




Entrevista IV — Engenheiro de Processos Industriais — Multinacional de Grande Porte — S&o
Paulo / S&o Paulo

Entrevista - Aquisicio de equipamentos de envase] Data jul/os] [ [ [ [
Entrevistado |Engenheiro de Processos Industriais Empresa_|Multinacional de Grande Porte

1 Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa? Vocé pode descrevé-lo?
Sim. Ele é orientado pela matriz e obedece a critérios fixados para todas as unidades da companhia

2 Qual o principal motivo para investir em um equipamento?
Por ordem de importancia: Compliance, capacidade e aumento de produtividade (Reducéo de MOD e perdas)

3 Ao planejar a aquisi¢édo, quais numeros avalia?
Avaliamos o plano de demanda para os préximos 10 anos.

4 Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?
N&o, ndo compramos equipamentos usados, com exce¢do de compra de equipamentos de outras unidades da empresa.
Vocé utiliza a locagdo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?

5 |Na&o, todos os equipamentos sdo de propriedade da empresa. Equipamentos alugados somente em caso de testes antes da compra
ou equipamentos de pequeno porte.
Vocé realiza alteragdes ou up grades em maguinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é envolvido?

6 |Sim, realizamos upgrade de equipamentos. Trabalhos mais simples séo feitos na prépria empresa, ja trabalhos maiores séo
realizados no fabricante.
Vocé ja adquiriu equipamentos gue teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?

7 |Sim, tivemos problemas com o "casamento” embalagem-equipamento uma vez que tivemos grande salto tecnologico e tivemos que
alterar as embalagens
Se o problema aconteceu e ndo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?

8 |A dificuldade foi dada devido a mudanca de tecnologia de equipamentos semi-automaticos para automaticos (state of the art). A
solucéo foi a implantalcao do FMEA e Condigéo Inicial

9 Vocé poderia citar guais sdo os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?
Capacidade, capabilidade, performance, tempo de set-up/change over, contrugdo, assisténcia técnica e etc...
Como vocé seleciona seus fornecedores?

10 |Temos uma matriz global para grande equipamentos, no caso de equipamentos que estdo fora da matriz, temos uma tabela de
decisdo (Must e Wishes)
Quando dois fornecedores "empatam” em uma proposta, seja ela comercial ou técnica, qual critério utiliza para escolha?

11 [Sempre havera uma diferenca, em Ultimo caso é o fornecedor que ja temos equipamentos. Entretanto, normalmente a diferenca ja
aparece na proposta comercial
Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizagdo de produgdo (materiais de

12 |embalagem; méo de obra; infra estrutura)?
Sim, tudo isto é cuidadosamente verificado.
Qual critério € mais importante: Flexibilidade ou Produgdo?

13 [Depende da linha de produtos. Em alguns casos flexibilidade é mais importante Ex: Envases a quente em outros a produgéo Ex: Roll
on.

14 Na sua opinido , é possivel automagdo com flexibilidade?
Sim, é possivel, entretanto, muitas vezes o preco a pagar ndo justifica.

15 De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

Um equipamento para fabricagdo de batons.




Entrevista V — Gerente de Suprimentos e Planejamento — Empresa nacional de médio porte
— Cotia / Sdo Paulo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data ju|/08| | | | |
Industria Cosmética de Pequeno/Médio porte com 400
Entrevistado |Gerente de Suprimentos e Planejamento Empresa|funciondrios, familiar, comercializa produtos populares para venda
ao varejo e mercado profissional
1 |Sim e Ndo, seguimos a mesma rotina mas de maneira informal.
2 |Aumento de demanda ou uma nova linha onde os equipamentos existentes ndo tenham capacidade de realizar a operagdo
A depreciagdo deve ocorrer em 5 anos, mas temos histdricos de investimnetos com a visdo para 10 anos. Se a aquisi¢do for
3 |especifica para uma nova linha de produtos, esta devera ser a provedora financeira do investimento, portanto a demanda prevista
para seu langcamento deve assegurar este investimento
Sim. Porém temos por exigéncia uma cautelosa avaliagdo realizada por nossa manutengdo antes de adquirir os equipamentos.
4 |Muitas vezes, empresas farmacéuticas levam a leildo equipamentos semi-novos, quase sempre sdo oportunidades e sdo avaliadas
em conjunto com as necessidades.
5 Apenas tivemos uma experiéncia deste tipo, quando realizamos a locagdo do préprio fornecedor enquando aguarddvamos o
equipamento ja adquirido. Foi util para o aprendizado da equipe.
Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos, muitas vezes sugeridas pelos préprios fabricantes e algumas vezes por
6 |sugestdo de nosso grupo de manutengdo e de operacdo. Nesse Ultimo caso, sempre consultamos o fabricante para verificar se ndo
vamos expor o equipamento a quebras se a melhoria for aplicada
7 |Sim, principalmente quando inciamos a fadbrica. Muitas vezes a disponibilidade de espago, abastecimento de insumos, etc.
Além da falha de planejamento o desconhecimento de alguns paramentros do equipamento, também ja apresentaram algum
8 |trabalho. Outro ponto foram os equipamentos que traziam painel em outra lingua. Foi necessaria a troca completa da identificagdo.
Hoje este ponto ji estd inserido em nossos contratos de aquisigcdo.
Deve ser robusto, adequado para finalidade a que se destina, apresentar manutenabilidade simples e que possa ser executada pela
9 |minha prépria equipe. Ter condi¢de sde integragdo com outros equipamentos existentes quando desejado, também deve ser
avaliado.
10 |[Temos por habito fazer parceria com nossos fornecedores Respeito ao prazo, condigdes comerciais compativeis e qualidade dos
11 [Na maioria das vezes aquele com quem temos melhor relacionamento. As chances de erros serem cometidos é menor.
12 Depois de ter uma maquina de alta produgdo parada por falta de embalagem, aprendemos a realizar um estudo de toda a cadeia
logistica.
13 |Trabalhamos com varejo e portanto, nosso ponto mais critico é o atendimento a nossos clientes, a preferéncia é sempre pela
14 N&do tenho uma larga experiéncia no assunto, mas na maioria das vezes, automagdo engessa bastante e portanto ndo
"combina"com flexibilidade.
15 |Linha completa para envase de bisnagas (envaseffechamento, encartuchadeira e empacotadora)




Entrevista VI — Diretor Industrial (socio) — Terceirista de médio porte — Diadema/ S&o Paulo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data jul/08
. . . .. Industria Cosmética de Médio porte Terceirista atuando em
Entrevistado |Diretor Industrial - sécio Empresa| ,.
diversos segmentos de mercado

Sim e Ndo, seguimos a mesma rotina mas de maneira informal. Se ha oportunidade, muitas vezes vale a pena a aquisicdo sem

1 ;
planejamento.

2 |Aumento de demanda, ou uma nova oportunidade de negdcio.

3 |Principalmente demanda. Um menor prazo para depreciagdo é sempre desejado.
Sim, principalmente me leildes. Porém realizamos avaliagdo antes de adquirir os equipamentos. Muitas vezes, empresas

4 |farmacéuticas levam a leildo equipamentos semi-novos, quase sempre sdo boas oportunidades, porém devem ser verificadas as
necessidades de troca de mangueiras, selos e pecas que sofram desgastes.

5 Sim, para o perfil de meu negécio é comum. Muitas vezes fazemos locagdo ou comodato com nossos fornecedores que ndo dispoe
de espago, mdo de obra ou ambos para utilizagdo do equipamento.

6 Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos, muitas vezes sugeridas pelos proprios fabricantes e algumas vezes por
sugestdo de nosso grupo de manutengdo e de operagédo.

7 |Sim, principalmente quando inciamos a fabrica. Muitas vezes a disponibilidade de espago, abastecimento de insumos, etc.

8 |Em alguns equipamentos adquiridos em leildo ndo existiam manuais e o simples nem sempre é verdadeiro.

9 Deve ser robusto, adequado para finalidade a que se destina. A manutengdo deve ser realizada pela mdo de obra que temos
disponivel o que pode limitar algumas aquisigGes.

10 |Temos por habito fazer parceria com nossos fornecedores Respeito ao prazo, condigdes comerciais compativeis e qualidade dos

11 |O prego é sempre um grande atrativo. Mas a qualidade e o histérico do fornecedor també contam.

12 [Nem sempre. S e foi adquirido em leildo, nem sempre tenho demanda imediata para o mesmo.

13 |Sendo terceirista, a flexibilidade é fundamental.

14 |Flexibilidade e automag¢do ndo caminham juntas

15 |Linha completa para envase de bisnagas (envaseffechamento, encartuchadeira e empacotadora)

Entrevista VII-Gerente Técnico — Empresa de pequeno porte — Venda direta — Londrina /

Parana
Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data jul/08
Entrevistado |Gerente Técnico Empresa|Empresa de Pequeno Porte do mercado de Venda Direta
1 |Nossa origem foi uma farmacia de manipulagdo e planejamos nossas aquisicdes, porém sem grande formalidade
2 |Aumento de demanda, ou uma nova oportunidade de negécio.
3 Quase sempre investimos nosso proprio capital, e verificamos atentamente se este novo investimento ndo levara a um
endividamento indesejado.
4 |N3o, adquirimos equipamentos simples, mas novos.
5 |N&o, nunca fizemos este tipo de operagdo.
6 |Sim, fazemos melhorias em nossos equipamentos, muitas vezes sugeridas pelos préprios fabricantes .
7 |N&o. Nossa maior dificuldade é com a instalagdo, que sempre é terceirizada.
3 Por sermos pequenos e estarmos instalados longe de S&o Paulo ou Curitiba, sofremos com a falta de insumos como tubulagdes,
tomadas e outros pequenos acessoérios que ndo trariam esperas em grandes centros.
9 |Deve serrobusto, adequado para finalidade a que se destina. A operagdo deve ser simples e quanto mais flexibilidade melhor.
10 |Deve ser robusto, adequado para finalidade a que se destina. A operagdo deve ser simples e quanto mais flexibilidade melhor.
11 |Respeitamos aqueles que nos orientaram desde o inicio, ou seja, vamos pela parceria mais duradoura.
12 |Nunca tivemos este tipo de problema, ndo tenho como responder.
13 |Flexibilidade.
14 |Ndo tenho base técnica comprovada para esta resposta, mas ndo acredito que seja possivel
15 |Misturador para fabricagdo de cremes e shampoos e linha de envase por vacuo.




Entrevista VIlI-Gerente Técnico — Empresa de pequeno/médio porte — Venda direta
especializada — Cotia / Sao Paulo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data ago/08
. . Empresa de Médio Porte do mercado de Venda Direta
Entrevistado |Gerente Técnico Empresa . - .
E specializada (Produtos P rofissionais)

Nossas atividades foram iniciadas no varejo, posteriormente direcionamos o negdcio para a area de produtos profissionais
comercializados diretamete em salbes de beleza. Para nés é fundamental o planejamento e seguimos rigidamente este

1, N . o a . ) = .
direcionamento. A partir da sinalizagdo da drea de planejamento sobre aumento de demanda e saturagdo da capacidade, busca-se
a nova aquisigdo.

2 |Aumento de demanda, ou saturacdo da capacidade produtiva

3 |[Disponibilizamos apenas valores que podem ser custeados pelo crescimento da demanda.

4 |Ndo. Nossa maior dificuldade é com a instalagdo, que sempre é terceirizada.

5 [N&o, nunca fizemos este tipo de operagdo.
Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos,sempre orientados pelo fabricante ou profissional por eles indicados. Devido a

6 |envasrmos alguns itens em volumes superiores aos encontrados no varejo, foram necessdrias desde o inicio adaptagdes em alguns
de nossos equipamentos.
Sim. Apds a instalagdo verificamos que as vdlvulas utilizadas em diversas embalagens eram menores que as guias disponiveis,ndo

7 |permitindo o correto abastecimento e direcionamento. Por falta de planejamento e também falta de conhecimento técnico envou-se
para o fabricante do equipamento apenas um tipo de valvula, o que causou o problemas.

8 |Ja respondi na anterior.

9 |Deve serrobusto, adequado para finalidade a que se destina. A operagdo deve ser simples e quanto mais flexibilidade melhor.

10 Visitamos feiras e congressos e buscamos nos manter atualizados sempre. Estabelecer parcerias é importante, mas nunca
descuidar dos possiveis novos fornecedores, que possam agregra tecnologia a nossos produtos.

11 |O melhor precgo, prazo e qualidade. Outro parametro sdo as referéncias internas e externas do fornecedor.

12 |Sempre. Avaliamos criteriozamente toda a cadeia logistica antes de iniciarmos um novo projeto.

13 |Ambos. Necessitamos balancear as duas coisas para sermos lucrativos.

14 |Sim. Hoje existem recursos disponiveis com este modelo.

15 |Linha de envase e fechamento para shampoos e condicionadores




Entrevista IX—Gerente de Engenharia — Empresa nacional de grande porte — Venda direta —
S&o Paulo / Séo Paulo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data jun/08

IndUstria Cosmética de grande porte com mais de 2000

Entrevistado |[Gerente de Engenharia Empresajffuncionarios, comercializa produtos por meio de venda

direta no Brasil e exterior.

Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa?

Sim. Temos procedimentos formais e féoruns de aprovagdo direcionados pelos valores desembolsados.

Qual o principal motivo para investir em um equipamento?

Aumento de demanda, item diferenciado a ser envasado que sustente o investimento ou saturacdo da
capacidade produtiva

Ao planejar a aquisi¢8o, quais nimeros avalia?

Varias sdo as avaliagdes realizadas, inclusive o pay back do equipamento.

Vocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?

N3o temos utilizado este tipo de recurso, mas ndao descartamos se for necessario para um atendimento imediato

Vocé utiliza a locagdo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?

Sim, quando necessario.

Vocé realiza alteragBes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é

Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos. Temos equipe de manutengdo treinada e se necessario
solicitamos auxilio ao fabricante.

Vocé ja adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?

Sim. Os insumos para a operagdo eram importados e os disponiveis em mercado nacional ndo era compativeis
com o equipamento.

Se 0 problema aconteceu e néo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?

Além do planejamento houve a falta de conhecimento técnico do sistema embalagem e da maquina. Foi um

Vocé poderia citar quais sdo os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?

Deve ser robusto, flexivel e dispor de tecnologia compativel com os produtos que desenvolvemos.

10

Como vocé seleciona seus fornecedores?

Temos parceria com diversos fornecedores, além deste ponto buscamos desenvolver novos parceiros através
de visitas técnicas a feiras e bentchmarks, principalmente nas industrias farmacéuticas e alimenticias.

11

Quando dois fornecedores "empatam" em uma proposta, qual critério utiliza para escolha?

A escolha técnica define os fornecedores que seguem para negocia¢gdo comercial, a partir deste ponto pre¢o e
prazo definem quem serd o escolhido.

12

Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizacéo de produgéo?

Sim. Toda a cadeia é envolvida

13

Qual critério é mais importante: Flexibilidade ou Produgéo?

Depende do perfil da linha. Se os volumes previstos sdo elevados, a produgdo é priviligiadas, mas a flexibilidade
é sempre ponto observado nas aquisicdes e pode tecnicamente decidir uma escolha

14

Na sua opinido , é possivel automacgao com flexibilidade?

Sim. Hoje, existem fornecedores prevendo equipamentos come ste perfil. O custo é elevado, mas a longo prazo
pode ser a solugdo para empresas que trabalham com inovagdo

15

De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

Linha de envase, fechamento e encartuchamento de bisnagas




Entrevista X—Gerente de Embalagem — Empresa multinacional de grande porte-varejo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data jul/08

Entrevistado |Gerente de Embalagem Empresa

Industria Cosmética Multinacional de grande porte
atuando em diversos segmentos no mercado de varejo

Existe um ritual formal para adquirir equipamentos em sua empresa?

! Sim. Temos procedimentos formais e foruns de aprovagdo direcionados pelos valores desembolsados.
Qual o principal motivo para investir em um equipamento?

2 [Aumento de demanda, item diferenciado a ser envasado que sustente o investimento ou saturacio da
capacidade produtiva

3 Ao planejar a aquisi¢8o, quais nimeros avalia?

Varias sdo as avaliagcOes realizadas, estas estdo descritas em nossos procedimentos
4 VVocé adquire equipamentos usados? Quando? Por qué?
Nao . Muitas vezes recebemos equipamentos de outras unidades, direcionaods a partir da matriz.
5 Vocé utiliza a locagdo de equipamentos como uma saida para demandas sazonais?
Sim, quando necessadrio.
Vocé realiza alteragGes ou up grades em maquinas que ja utiliza? Como realiza estes trabalhos? O fabricante é
6 Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos. Muitas sdo sugeridas pela operagdo e pela manutengao.
7 Vocé ja adquiriu equipamentos que teve dificuldades de colocar me marcha por falta de planejamento?
Ndo disponho deste histérico
8 Se 0 problema aconteceu e ndo foi planejamento como vocé explica esta dificuldade?
Infelizmente ndo tenho este histdrico disponivel, também.

9 Vocé poderia citar quais sao os pontos fundamentais que avalia ao escolher um equipamento?

Deve ser robusto, flexivel e dispor de tecnologia compativel com os produtos que desenvolvemos.
Como vocé seleciona seus fornecedores?

10 Temos algumas orientagdes de nossa matriz para direcionar nossas aquisices, mas podemos desenvolver
novos fornecedores. Para tal devera ser realizado o processo formal que ao final disponibilizara este fornecedor
para todas as empresas do grupo
Quando dois fornecedores "empatam"” em uma proposta, qual critério utiliza para escolha?

11 A escolha é sempre técnica e deverd atender rigidamente aos prazos propostos

12 Ao dimensionar um equipamento de envase, verifica seu abastecimento e logistica para disponibilizacdo de produg&o?
Sim. Toda a cadeia é envolvida

13 Qual critério & mais importante: Flexibilidade ou Produg&o?

Pelo perfil do negécio, produgdo sempre.

14 Na sua opinido , é possivel automacgao com flexibilidade?

Sim. No passado estes parametros eram conflitantes. Atualmente ha recursos disponiveis com este perfil.

15 De todos os equipamentos que adquiriu qual foi sua melhor escolha (acertiva)?

Linha de envase, fechamento de sabonetes liquidos




Entrevista XI-Diretor Técnico — Empresa internacional de médio porte, terceirista.

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data |jun/08

Entrevistado |Diretor Técnico Empresa

Empresa Internacional de Médio Porte Terceirista, especializada
em cosméticos de luxo

1 |Sim temos processos formais para aquisigdo de equipamentos, mas ndo descartamos oportunidades que possam surgir em feiras.

2 |Aumento de demanda ou novos itens a serem envasados.

3 |Disponibilizamos apenas valores que podem ser custeados pelo crescimento da demanda.

4 |Sim, ja adquirimos equipamentos usados de alguns clientes. Atualmente ndo temos realizado este tipo de aquisicdo

5 [Ndo temos esta disponibilidade.

6 Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos,sempre orientados pelo fabricante ou profissional treinado e habilitado. Ndo
podemos correr riscos de ficar com equipamento indisponivel semplanejamento.

7 Ndo temos este histdrico. Ao adquirir o equipamento encaminhamos o maior nimero de embalagens para ser testado. Ao
recebermos ja temos a instalagdo preparada para o mesmo seguindo as orientacdes do fabricante e da equipe de projetos.

8 |Ja respondi na anterior.

9 Deve ser robusto, adequado para finalidade a que se destina. A operagdo deve ser simples e ser flexivel permitindo ser acoplado a
outros equipamentos disponiveis inclusive.

10 |[Temos fornecedores parceiros mas buscamos visitar feiras e eventos onde a inovagdo seja considerada.

11 |Se o fornecedor ndo for conhecido, as referéncias contardo muito. O melhor preco e prazo serdo, também, avaliados.

12 |Sempre avaliamos toda a cadeia, pois parte de nossos insumos sdo fornecidos por nossos clientes.

13 |Principalmente flexibilidade, mas a producdo ndo deve ser esquecida.

14 |Ha recursos para isso, mas sempre optams pela flexibilidade.

15 |Linha de envase completa para perfumaria.

Entrevista XlI-Gerente de Engenharia — Empresa internacional de grande porte.

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data |jun/08

Entrevistado |Gerente de engenharia Empresa

Empresa Internacional de Grande Porte-Fabricante de
cosméticos de luxo

1 |Sim, temos processos formais que sdo utilizadps por todas as nossas unidades, independente se no Japdo, Canadd ou Europa

2 |Aumento de demanda ou novos itens a serem envasados.

3 Muitoas sdo as exigéncias a serem cumpridas mas os estudos de pay back e demanda sdo avaliados em varios niveis até a
aprovagdo do investimento.

4 |Ndo.

5 [Ndo. Podemos emprestar equipamentos de outra unidade para realizagdo de testes ou atendimento pontual de demanda.

6 [Sim , fazemos melhorias em nossos equipamentos,sempre orientados pelo fabricante ou profissional treinado .

7 |Necessitamos trabalhar com planejamento avangado e ndo temos este histérico disponivel

8 |Ja respondi na anterior.

9 |Deve serrobusto e compativel com nosso avango tecnoldgico.

10 Temos fornecedores parceiros e com estes serd sempre mais simples de realizar negdcios. Porém a inovagdo serd sempre
considerada em nossos projetos.

11 |Os investimentos sd@o sempre os balizadores das aquisigdes.

12 |Sempre avaliamos toda a cadeia, pois varios insumos sdo exclusivamente fornecidos .

13 |Principalmente flexibilidade, mas a producdo necessariamente deve ser considerada.

14 |Ha recursos para isso atualmente. Preferimos equipamentos semi-automaticos onde a integracdo é mais simples.

15 |Linha de envase completa para lo¢Ges.




Entrevista XIII-Socio Gerente — Empresa de pequeno porte atuando no mercado de varejo e
como terceirista— Cotia / S&do Paulo

Entrevista - Aquisicdo de equipamentos de envase Data jul/08

Entrevistado |S 6cio gerente Empresa|Empresa de Pequeno Porte do mercado de Varejo e Terceirizagdo

1 |Somos pequenos e muitas de nossas aquisicdes sugem como oportunidades em leildes, principalmente.
2 |Aumento de demanda, ou uma nova oportunidade de negdcio.

3 |Investimos nosso lucro e evitamos dividas ou finaciamentos

4 |Sim, frequentemente adquirimos equipamentos em leildes

5 |N&o, nunca fizemos este tipo de operagdo.

6 |Sim, fazemos melhorias em nossos equipamentos, muitas vezes sugeridas pelos nossos mecdnicos e operadores..

Ndo. Quando recebemos o equipamentos definimos o local de instalagdo e nossa equipe de manutengdo instala.0 que as vezes
acontece é se o equipamento é adquirido em leildo e estd sem manual e o fabricante é desconhecido, neste caso temos problemas

8 |Se ndo houver manual e se o fabricante ndo estiver "ativo", contamos com uma curva de aprendizado maior que a esperada.

9 |Deve serrobusto, adequado para finalidade a que se destina. A operagdo deve sersimples e quanto mais flexibilidade melhor.

Devem ser pontuais na entrega, ter custo compativel e estarem disponiveis para treinar a equipe. Somos pequemos e desejamos

10 .
desenvolver parceiros para crescer.

11 |Respeitamos aqueles que nos orientaram desde o inicio, ou seja, vamos pela parceria mais duradoura.

Sim, ja adquirimos uma mdquina que exigia bobinas que desenrolavam do lado contrario aos demais equipamentos. Foi necessario

12 . . . L . N .
solicitar ao fornecedor do material que rebobinasse para poder usara maquina e manter dois itens no estoque a partir desta data

13 |Flexibilidade.
14 |Ndo deve ser facil de conseguir, mas ndo deve serimpossivel.
15 |Maquina para empacotar sachets




APENDICE IV — RESULTADOS DA MATRIZ — AVALIACAO POR MEMBRO DO
TIME:

QUALIDADE
L A Qualidade
Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 1 2 2 4
Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido) 2 1 2 2 4
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manuten¢éo; NGmero de formatos permitidos
. X 5 1 5 2 10
do Sistema - considera i com mesmo lay out e performance
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 1 6 2 12
Sistema de Limpeza 5 2 10 1 5
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 5 1 5 2 10
Allmeqtggao de Embalagem 5 1 5 5 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/preciséo) 5 1 5 2 10
Operacgéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
EqU|paant9 ap.re.sen’tad.o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios) 12 2 24 1 12
Prazo 5 2 10 1 5
Condicdes Comerciais i Fornecedor com avaliagdo anterior 3 1 3 6
positiva
D|§pqn|bllldadg de, asgstenua 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 122 178




MANUTENGCAO

o A Manutencdo
Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 1 2 2 4
Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido) 2 1 2 2 4
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manuten¢éo: NGmero de formatos permitidos
4o Si . 5 1 5 2 10
o Sistema - considera i com mesmo lay out e performance
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 1 6 12
Sistema de Limpeza 5 1 5 10
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 5 1 5 10
Allmeljtggao de Embalagem 5 1 5 2 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/precisao) 5 1 5 2 10
Operacéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
EqU|paant9 ap.re.sen’tad.o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (_cc_)rl5|derar frete, |m_p,o§tos e 12 2 24 12
possibilidades de ex-tarifarios)
Prazo 5 2 10 1 5
Condicdes Comerciais i Fornecedor com avaliagdo anterior 3 1 3 5
positiva
D|§p9n|bllldadg de, asgstenua 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 117 183




OPERACAO

o A Operagao
Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 1 2 2 4
Mao de O~bra necessaria para 2 1 2 2 4
operacédo (pHH requerido)
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manutengéoi NGmero de formatos permitidos
. X 5 1 5 2 10
do Sistema - considera i com mesmo lay out e performance
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 6 12
Sistema de Limpeza 5 5 10
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 1 2 10
Alimentacdo de Embalagem
S . ; 1 2 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/precisao) 5 1 5 2 10
Operacéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
EqU|paant9 ap.re.sen’tad.o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios) 12 2 24 1 12
Prazo 5 2 10 1 5
Condicdes Comerciais i Fornecedor com avaliacdo anterior
I 3 1 3 2 6
positiva
D|§pqn|bllldadg de, asgstenua 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 117 183




INOVACAO

. A Inovacao
Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 2 4 1 2
Mao de Obra necessaria para
operacdo (pHH requerido) 2 1 2 2 4
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manutengdo; Numero de formatos permitidos
. . 5 1 5 2 10
do Sistema - considera i com mesmo lay out e performance
posicéo das areas de . .
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 1 6 2 12
Sistema de Limpeza 5 1 5 2 10
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 5 1 5 2 10
Allnjer]tggao de Embalagem 5 1 5 2 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/preciséo) 5 1 5 2 10
Operacéo do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
Eqmpamfent_o ap_re_sen,tad_o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios) 12 2 24 1 12
Prazo 5 2 10 1 5
Condi¢des Comerciais | Fornecedor com avaliagdo anterior 3 1 3 5 s
positiva
D|§pqn|bll|dadg dg as_S|stenC|a 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 119 181




SUPRIMENTOS

Suprimentos

Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 1 2 2 4
Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido) 2 1 2 2 4
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manutengéoi NGmero de formatos permitidos
: : 5 1 5 2 10
do Sistema - considera { com mesmo lay out e performance
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 1 6 12
Sistema de Limpeza 5 2 10 5
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 1 2 10
Alimentacdo de Embalagem
S . ; 1 2 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/precisao) 5 1 5 2 10
Operacéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
EqU|paant9 ap.re.sen’tad.o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios) 12 2 24 1 12
Prazo 5 2 10 1 5
Condicdes Comerciais i Fornecedor com avaliacdo anterior
I 3 1 3 2 6
positiva
D|§pqn|bllldadg de, asgstenua 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 122 178




ENGENHARIA

o A Engenharia
Critérios Parametros Peso (%)
I Nota Il Nota
Robustez do Equipamento 3 1 3 2 6
Manutenabilidade 2 1 2 2 4
Mao de Obra necessaria para
operacédo (pHH requerido) 2 1 2 2 4
Set up 2 1 2 2 4
Engenharia e Manutengéo: NGmero de formatos permitidos
. X 5 1 5 2 10
do Sistema - considera i com mesmo lay out e performance
posicao das areas de
Qualidade e Seguranca Tecnologia do Fabricante 6 1 6 12
Sistema de Limpeza 5 1 5 10
Conceito de Slstenja e tipo de 2 1 2 4
automacéao
Possibilidades de troca de
componentes para atender ao 3 1 3 2 6
check list
Alimentacao de Produto 5 1 5 2 10
Allmeqtggao de Embalagem 5 1 5 5 10
Primaria (tampa inclusive)
Sistema de Envase (Tipo/preciséo) 5 1 5 2 10
Operacéao do Sistema -
Inclui aspectos de Sistema de Fechamento 5 1 5 2 10
Qualidade e Seguranca Velocidade Média da Linha 5 1 5 2 10
Perfil Ergondmico Proposto 2 1 2 2 4
Sistemas de Seguranca 5 1 5 2 10
EqU|paant9 ap.re.sen’tad.o como 8 1 8 2 16
referéncia (visita técnica)
Preco (considerar frete, impostos e
possibilidades de ex-tarifarios) 12 2 24 1 12
Prazo 5 2 10 1 5
Condicdes Comerciais ; Fornecedor com avaliagdo anterior 3 1 3 6
positiva
D|§pqn|bllldadg de, asgstenua 10 1 10 2 20
técnica e apoio técnico local
TOTAL 100 117 183




