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RESUMO

O sistema logistico de uma empresa tem se tornado cada vez mais importante no
planejamento estratégico das organizac¢des, pois engloba os processos de toda a rede
de suprimentos e influencia diretamente na qualidade do produto/servigo final. Diante
destarealidade, uma das solu¢des apresentadas pelas empresas tem sido a utilizacéo
da logistica reversa, um conceito recente que evoluiu nas ultimas décadas. O objetivo
desse trabalho € analisar as deficiéncias do fluxo logistico reverso de pallets de uma
montadora automobilistica do Sul Fluminense e propor melhorias que otimizem seu
fluxo e reduzam os custos envolvidos nesse processo. Os pallets, materiais que
movimentam as cargas, sao faturados indevidamente pelos fornecedores e retornam
ao fluxo da empresa como materiais novos. O estudo de caso possibilitou a andlise
da média de saida e chegada de pallets na empresa, e também sua média de
descarte. Por meio das ferramentas da qualidade, como o diagrama de Ishikawa e
diagrama de Pareto, foi possivel descobrir as principais causas de desperdicios e mal
funcionamento do fluxo de pallets. Dessa forma, o presente trabalho estudou e propos
a elaboracédo de um projeto de gestdo para melhorar o fluxo de retorno de pallets a

montadora.

Palavras-chave: logistica reversa, pallets; custos; projeto de gestéo.
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1 INTRODUCAO

No cenario competitivo mundial, com consumidores cada vez mais exigentes,
a tecnologia atua de modo a reduzir a distancia entre cliente e fornecedor e a logistica

assume um papel importante na definicdo estratégica da cadeia de valores.

Ao abordar essa realidade em uma grande montadora automobilistica, € dificil
pensar em uma operacao logistica que ndo envolva pallets. Com excec¢éo de alguns
produtos especificos, a maior parte da movimentagéo é paletizada. Muitas empresas
do ramo encaram este objeto como parte de seu dia a dia, mas ndo evidenciam sua

importancia dentro do custo logistico.

Diante desse contexto e com foco no viés econémico, surge a necessidade de
uma resposta eficaz que transforme um objeto descartado em larga escala, em uma

vantagem competitiva para as empresas do ramo automotivo.

1.1 Problema

Pallets enviados ao fornecedor com caixas vazias sao reutilizados no envio de
novas pecgas, sem conhecimento da empresa, resultando em custos indevidos para a

montadora.

1.2  Justificativa

“‘Companhias brasileiras gastaram, em média, 12,37% do seu faturamento
bruto com custos logisticos nos ultimos trés anos” (SANTOS, 2018). Mediante a essa
realidade e ao fato dos pallets serem muitas vezes tratados como residuos, ou
desprezados dentro do custo final das empresas, € importante uma gestao eficiente

capaz de transformar este material em uma vantagem competitiva.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Geral

O presente trabalho tem por objetivo propor melhorias para reduzir custos com
a utilizacdo da logistica reversa de pallets em uma montadora automobilistica da

regido Sul Fluminense.

1.3.2 Especificos

a) Analisar o processo logistico atual e suas deficiéncias.
b) Aplicar ferramentas de engenharia para criar uma metodologia de gestdo de
pallets.

c) Avaliar a viabilidade econdmica das propostas.

1.4 Metodologia

BN

Quanto a metodologia adotada no trabalho, afirma-se que € de natureza
aplicada, pois a logistica reversa ja é utilizada na empresa com necessidade apenas

de aperfeicoar o sistema atual.

A tratativa do tema é realizada por meio do método de estudo de caso, por
abordar o estudo da gestédo de pallets em uma empresa do ramo automobilistico de

modo objetivo e detalhado.

Os conceitos aplicados no estudo de caso foram embasados por meio de uma

revisao bibliografica do tema.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Visao Historica

Oliveira e Farias (2010) dizem que a logistica foi empregada inicialmente pelos
generais da antiguidade que tinham necessidade de planejar os recursos e o0
deslocamento entre grandes distancias. Entre esses generais, destaca-se Alexandre,
o Grande, como o primeiro a treinar uma equipe de engenheiros e contramestres que
operacionalizavam o deslocamento, indo a frente das tropas, para adquirir recursos e
montar armazéns tempordrios. Assim, a estratégia de Alexandre resultou em um

exeército mais veloz e consequentemente mais eficiente.

Em sua obra, Guarnieri (2006) menciona o aumento do interesse de Napoledo
Bonaparte, apos sofrer devido a falta de viveres e ragfes em sua empreitada contra

a Russia, em desenvolver estudos sobre o apoio logistico em campanhas militares.

“Ao decidir avancar suas tropas seguindo uma determinada estratégia militar,
0S generais precisavam ter sob suas ordens, uma equipe que providenciasse
o deslocamento, na hora certa, de municao, viveres, equipamentos e Socorro
médico para o campo de batalha”. NOVAES (2001, p. 31)

Segundo Novaes (2001), a logistica surge pela primeira vez como estudo em
1901, através do artigo de John Crowell (Relatério da Comissdo Industrial para
Distribuicdo de Produtos Agricolas) que ressalta 0 aumento da distancia entre as
areas de producao e os grandes mercados de consumo, e suas consequéncias na

distribuicdo de produtos agricolas nos Estados Unidos.

Conforme Bowersox e Closs (2001), no pés-guerra, em meados de 1950, o
aumento da concorréncia global e o comprometimento com a qualidade total levou
muitas empresas a exigir mais do desempenho logistico, pois um produto que fosse

excelente perderia valor se fosse entregue danificado ou com atraso.



15

Segundo Bowersox e Closs (2001), durante a década de 80 e no inicio dos
anos 90, a pratica logistica passou por um renascimento tdo intenso que aqueles que
aprenderam com as licbes desse desenvolvimento foram capazes de utiliza-lo para

tornar a exceléncia operacional uma parte essencial da estratégia organizacional.

Novaes (2001) cita que nas empresas de sucesso, a logistica deixou de ser
operacional e isolada e evoluiu para 0 SCM (Supply Chain Management) onde hd uma

interpenetracdo de operacdes entre elementos da cadeia de suprimentos.

A Figura 1 apresenta a evolucao da logistica ao longo do tempo em func¢éo de
sua aplicabilidade e seus principios.

Antes dos e Nio havia uma filosofia dominante para conduzi-la
anos 50

Entreos ° Com um ambiente voltado para novidades na drea administrativa,
anos 50e  realmente houve a decolagem da teoria e pratica da logistica

70

* Melhoria continua e qualidade total
Anos 70

* Exceléncia em manufatura (kanban, JIT, células de producao,
Anos 80 estoque zero)

» Globalizagao proporcionando redugao no ciclo de pedidos e
Anos 90 terceirizagao de atividades logistica

* Integragdo no supply chain, tecnologia, colaboragdo de
Anos 2000 fornecedores e clientes

Figura 1 — Histérico da Logistica
Fonte: Nogueira (2012)

2.2 Conceitos e definicdes de logistica

Pozo (2000) ressalta que a Logistica visa direcionar o desempenho das
empresas, com enfoque no cliente, para que o mesmo receba seus bens ou servigos
no momento que desejar, no local especificado, com suas especificacdes predefinidas
no preco desejado.
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De acordo com Nogueira (2012) logistica é o conjunto de todas as atividades
de movimentacao, transporte e armazenagem, aplicavel em todo o fluxo do processo
de producéo, desde a aquisicdo da matéria prima até o produto final, com o intuito de

oferecer servigos adequados aos clientes, a um custo justo para ambas as partes.

Em uma visdo mais ampla, Christopher (2007) adiciona uma nova vertente ao
conceito de logistica ao afirmar a importancia dos canais de marketing na
maximizacdo de lucros ao adquirir, movimentar e armazenar materiais e o fluxo de
informacBes. Este conceito de marketing aliado a logistica, seria ampliado,

posteriormente, com a ideia do Supply Chain Management.

Entre todas as definicbes, a mais abordada pelos autores é a descrita pelo
CSCMP:

Logistica € o processo de planejar, executar e controlar o fluxo e
armazenagem, de forma eficaz e eficiente em termos de tempo, qualidade e
custos, de matérias-primas, materiais em elaboragdo, produtos acabados e
servicos, cobrindo desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com

objetivo de atender aos requisitos do consumidor (CSCMP, 2010, p.2).

2.3 Logisticae o SCM

O conceito de SCM surgiu na década de 80 como resultado de uma economia

globalizada e a necessidade de abordar a logistica de forma mais abrangente.

O CSCMP define o SCM como: “o planejamento e gerenciamento de todas
as atividades envolvidas em compra e aprovisionamento, converséo, e todas
as atividades de gerenciamento logistico. Igualmente importante, inclui
também coordenacdo e colaboragdo com parceiros, que podem ser
fornecedores, intermedidrios, prestadores de servigos terceirizados e
clientes. Em esséncia, gestdo da cadeia de suprimento integra

gerenciamento de oferta e demanda nas empresas e entre elas.”
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Pela definicdo de Grant (2013), a gestao de logistica tem a funcéo de coordenar
e integrar as diversas areas funcionais da empresa, incluindo marketing, vendas,
producao, financas, recursos humanos e tecnologia da informacdo. Enquanto o SCM
integra 0s processos dentro da empresa e 0s negdcios entre outras organizacdes em

um modelo abrangente e de alto desempenho.

Paoleschi (2014) descreve o SCM como uma evolucdo natural da logistica,
resultado da ampliacdo do foco estratégico para as atividades externas a empresa,
com a participagado dos fornecedores e cliente final. Assim, todos os setores da
empresa, e consequentemente todas as atividades realizadas por eles, trabalham de
forma integrada no objetivo de diminuir custos e prazos de entrega.

Em seu livro, Pozo (2000) menciona que o objetivo basico no SCM é
potencializar a sinergia entre as partes da cadeia produtiva, para melhorar a qualidade
oferecida ao consumidor final. Para isso, agrega-se valor aos produtos finais, através
da reducédo de custos associados a transacdes de informacdes, transporte, estocagem

e reducéo da variabilidade da demanda de produtos e servicos finais.

2.4  Logistica reversa

Xavier e Correia (2013) mencionam a evolu¢ao do conceito de logistica, a qual
ndo deve ser tratada como parte da “cadeia’, mas como parte da “rede” de
suprimentos devido a suas caracteristicas de interdependéncia, interconectividade e

integracao.

Ao assumir-se este pensamento deve-se considerar que os fluxos de materiais
inseridos nessas redes de suprimento nao fluem em apenas um sentido, como pode

ser demonstrado na Figura 2.
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Coprodutos, Subprodutos, Produtos secundérios, Residuos (solidos, liquidos e gasosos)
A A A A

A A . A

/ Reparos, manutencio e recondicionamento
' ‘ Relso |

‘Matérias-\ | | Distibuicso/ | | | | +
s » Fabricagio > varejo > Uso } Destinagdo
r s ey ye—
- st |

;Recklaqemls ! Reciclagem/ | Reciclagemv
, 1reutilizacso | | reutilizacdo reutilizacdo

Coprodutos, Subprodutos, Produtos secundérios, Residuos (sélidos, liquidos e gasosos)

Meio ambiente

Fluxo direto  Fluxo reverso “Pegada’ambiental

Figura 2 — Fluxos diretos, reversos e de ciclo fechado em redes de suprimento
Fonte: Xavier e Correia (2013)

O Reverse Logistics Executive Council (RLEC, 2007) assume a definicdo de

logistica reversa como:

“A atividade de planejamento, execucédo e controle do fluxo de matérias-
primas, produtos em processo e produtos acabados (bem como os fluxos de
informacdes relacionados), do ponto de consumo ao ponto de origem, de
forma eficiente e eficaz, visando recapturar o valor ou destinar a eliminagéo

adequada, cuidando do impacto dos custos relacionados a esse processo”.

Em sua obra, Valle e Souza (2013) definem logistica reversa como a area da
logistica empresarial que opera no sentido inverso para realizar a reintegracao de

materiais ao processo de produg¢ao — novo ou atual.

O conceito de logistica reversa € recente, porém alguns autores ja a
mencionavam em suas obras ao abordarem devolu¢des comerciais. Assim, assume-
se que o conceito econdmico foi precursor de toda visibilidade adotada ao ambito de

sustentabilidade encontrado hoje ao mencionar o tema, conforme Figura 3.
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Figura 3 — Abrangéncia da logistica reversa e da logistica ambiental no conceito de
sustentabilidade
Fonte: Xavier e Correia (2013)

Apesar de ambos 0s conceitos terem como resultado a obtencéo de vantagem
competitiva, ao definir o enfoque de viabilidade econémica, € necessério esclarecer
as opticas onde esses temas convergem e onde divergem. A Figura 4 mostra a

comparacao entre a logistica reversa e a logistica verde.

Logistica Logistica
reversa verde
/ \\ . L <
" e Retorno dos produtos / * Reciclagem \ * Reducdo de embalagens \
* Retornos comerciais | * Remanufatura | * Reducdo de emissGes |
\ & Materiais secundirios \ * Embalagens reutilizaveis / * Impacto ambientalde )
\, \, / operagdes logisticas VA

Figura 4 — Comparagéo entre logistica verde e logistica reversa
Fonte: Valle e Souza (2013)

2.5 Engenharia de Embalagens

Segundo Negrdo e Camargo (2008), a embalagem tem sua origem nos

primérdios da civilizagcdo humana, pois resulta-se da necessidade do homem de

guardar e conservar seu alimento por um maior periodo.
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Moura e Banzato (1997) afirmam que, antigamente, o transporte de materiais e
alimentos era realizado com as maos, o que causava o desperdicio de alguns
mantimentos, como a agua, que nao podia ser transportada para muito longe. Objetos
naturais como peles e chifres de animais, e vasos de argila, por exemplo, passaram
entdo a ser utilizados para armazenar e transportar as ferramentas e alimentos

necessarios a sobrevivéncia do homem.

ABRE (2018) constata que o setor de embalagens cresceu cerca de 1,96% em
relacdo ao ano de 2016. Esse setor teve seu valor de producgéo estimado em R$71,5
bilhGes, valor esse que corresponde a 1,02% do Produto Interno Bruto brasileiro. A

previsdo para o ano de 2018 é de um crescimento ainda maior.

A engenharia de embalagens é responsavel pelo desenvolvimento e estudo de
embalagens especificas para um determinado produto, desde o conceito de

embalagem até a sua forma, tamanho, cor, material, e destinacao ao consumidor final.

2.5.1 Definicdo de Embalagem

De acordo com a ABRE (2018), embalagem € todo e qualquer recipiente que
armazena, agrupadamente ou individualmente, produtos por um determinado periodo.
Sua funcéo é de proteger os produtos e prolongar sua vida til, de forma a promover

sua identificacédo, distribuicdo e consumo.

Segundo Negrdo e Camargo (2008), a embalagem néao se limita apenas as
funcdes de armazenar e transportar, mas estendem-se a acondicionar, proteger,

identificar, promover, informar e vender um produto.

O decreto-lei 986/1969 da ANVISA afirma que embalagem é qualquer forma

utilizada para acondicionar, guardar, empacotar ou envasar os produtos.
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2.5.2 Tipos de Embalagem

Carvalho (2008) classifica as embalagens em quatro tipos de acordo com as

funcdes desempenhadas:

- Embalagem Primaria: sdo aquelas que ficam em contato direto com os
produtos. S&o as embalagens de venda.

- Embalagem Secundaria: sdo embalagens que armazenam as embalagens
de venda. Sdo as chamadas embalagens coletivas.

- Embalagem Terciaria: sdo utilizadas no transporte do produto até o
consumidor ou distribuidor.

- Embalagem Quaternéria: sdo embalagens que unitizam varias embalagens.

Séo os chamados pallets.

Moura e Banzato (1997) classificam as embalagens em um quinto grupo,
como embalagens de conteinerizacdo. Essas sdo embalagens com

finalidades internacionais.

2.6 Pallets

Para Sobral (2018), pallets sdo pecas importantes para a unitizacdo de cargas
pois facilitam e agilizam a movimentacao de materiais no carregamento e descarga

de produtos.

Bertaglia (2005) afirma que o pallet € qualquer suporte fabricado de madeira,
metal ou fibra, com a finalidade de ser movimentado por meio de veiculos industriais.
Suas principais vantagens sdo maior agilidade no tempo de carga e descarga e

reducao de recursos para armazenagem e transporte de materiais.

Existem varios tipos de materiais dos quais podem ser fabricados os pallets.

Os pallets de madeira sédo os mais comuns.
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Sobral (2006) constata que a escolha da madeira como material dos pallets
baseia-se nas propriedades, como resisténcia a flexdo e a compresséo, que ela
possui, e na facilidade de ser encontrada nas regifes Sul e Sudeste, devido a politica

de reflorestamento implantada na década de 1960 pelo governo vigente.

ApoOs alguns anos de estudos sobre a viabilidade econdmica e versatilidade de
materiais realizados pelo Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas da Universidade de Séao
Paulo e o Comité Permanente de Paletizacdo, o pallet PBR criado em 1990 é o modelo
ideal para a movimentacgdo e armazenamento de mercadorias no Brasil e a medida foi

padronizada em 1,00m x 1,20m, segundo Costa (2002).

Fernandes (1981) aponta algumas vantagens principais sobre a utilizacdo dos

pallets nos setores industriais:

- menores custos de manutencao do inventario bem como melhor controle
do mesmo;

- rapidez na estocagem e movimentagao das cargas;

- racionalizacao do espaco de armazenagem, com melhor aproveitamento
vertical da area de estocagem;

- diminuicdo das operacfes de movimentacao;

- diminuicdo de danos aos produtos;

- melhor aproveitamento dos equipamentos de movimentacao.

2.7 Estudo de viabilidade econdmica

De acordo com Veras (2001), o estudo de viabilidade econémica tem por
objetivo a identificacdo dos beneficios esperados em um investimento para compara-

los ao investimento e custos associados as propostas apresentadas.

De Francisco (1988) afirma que a analise de investimento econémico em uma
organizacdo deve considerar: investimento a ser realizado; alternativas possiveis;
analise das alternativas; comparacao entre as alternativas; e a escolha da alternativa

mais viavel.
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As ferramentas mais utilizadas para o estudo de viabilidade econdémica sao o
Payback, TIR e VPL.

2.7.1 Payback

Assaf Neto e Lima (2010) explicam que o payback é a determinagédo do tempo
em que o investimento inicial sera recuperado através de entradas de caixa. Pode-se

calcular o payback pela seguinte férmula:

Periodo Payback = Investimento Inicial + Fluxo de Caixa Eq. (1)

Ainda segundo Assaf Neto e Lima (2010), esse método é de grande
importancia, pois avalia a atratividade do investimento e analisa a possibilidade de

riscos ou ndo das propostas.

2.7.2 VPL

O método de analise Valor Presente Liquido determina o valor do dinheiro em
dado periodo. Se o VPL for maior que o investimento inicial, o investimento é
considerado viavel. Caso contrario, a proposta é considerada inviavel pois o
investimento resultard em resultado negativo, segundo Gitman (2002).

De acordo com Assaf Neto e Lima (2010) o calculo do VPL pode ser realizado

através da formula:

= FCt
VPL = Z a1 Eq. (2)
t=1

Onde:
i = Taxa de Desconto;
FC = Fluxo de Caixa;

t = Periodo determinado; e
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n = Numero de Periodos do Fluxo.
2.7.3 TR

Segundo Gitman (2002) a TIR é a taxa de retorno do investimento realizado. E
um método considerado dificil de ser calculado manualmente, portanto o resultado é
geralmente obtido através de calculadoras financeiras e planilhas. A equacéo para o

calculo da TIR é apresentada abaixo:

n
Z 1+ TIR)f ~Flo Ea. (3)
=1

Onde:
FC = Fluxo de Caixa
TIR = Taxa Interna de Retorno

FC,= Investimento Inicial

Para Assaf Neto e Lima (2010), se a taxa de retorno for maior do que a

esperada pela organizacédo, a proposta € considerada viavel.

2.8 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto, tal qual é utilizado atualmente, originou-se com o
economista Vilfredo Pareto no século XVI. Naquela época, Pareto constatou que 80%
da rigueza do mundo estava distribuida para apenas 20% de toda populacéo e iniciou

estudos para encontrar as principais causas dessa distribuicdo desigual.

Segundo Corréa e Corréa (2008) essa ferramenta da qualidade tem por objetivo
separar, em ordem decrescente, atraves das situacdes analisadas, os problemas com
0Ss maiores efeitos e trata-los com prioridade em relagcdo aos problemas menos

significativos.

Berssaneti e Bouer (2013) destacam que as etapas mais importantes para

realizar uma analise de Pareto com eficiéncia sdo:
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o definir/identificar o problema ou oportunidade que se deseja abordar;

o guantificar os valores de cada categoria;

o organizar em ordem decrescente as categorias;

o para cada categoria, calcular a frequéncia relativa e acumulada;

o construir um grafico de barras, indicando a frequéncia absoluta e o

namero de ocorréncias das categorias;
o construir um gréafico de linha para identificar a frequéncia acumulada e

buscar as areas de prioridade para atuacao.

2.9 Ciclo PDCA

Desenvolvido pelo engenheiro americano Walter A. Shewart na década de 30,
o ciclo PDCA — também conhecido como ciclo de Deming, por ter popularizado essa
metodologia da qualidade na década de 50 — € uma técnica simples e eficiente que

tem o objetivo de controlar processos a fim de obter sua melhoria.

Segundo Berssaneti e Bouer (2013) o ciclo PDCA é um método de gestédo que
orienta de forma clara as tomadas de decis6es, com intuito de melhorar de forma agil
e continua a execucao dos problemas. Garante, assim, 0 sucesso e o crescimento de

qualquer organizacao.

De acordo com Corréa e Corréa (2008), apos detectar um problema ou
oportunidade de melhoria, o gerenciamento do processo através do ciclo PDCA
cumpre planos de melhoria da operacdo. Essa ferramenta é formada por quarto

etapas dadas em sequéncia e forma continua, como mostrado na Figura 5:
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Figura 5 — O ciclo PDCA de Shewhart
Fonte: Correa e Correa (2008)

. Planejar (Plan): nessa etapa identifica-se o problema e acdes para
resolvé-lo. Leva-se em conta a opinido do cliente (interno ou externo) para estabelecer
as formas de medicao e os objetivos de melhoria.

. Implementar/Executar (Do): essa fase executa o que foi identificado na
fase plan. E necessario medir e registrar os resultados.

. Verificar (Check): etapa que monitora, mede e avalia os resultados
obtidos. A fase da execucdo € comparada ao planejamento e os problemas séo
registrados. Se os resultados forem condizentes, as tarefas sdo mantidas, caso
contrario € preciso:

o Agir (Act): etapa em que € preciso obter solu¢des para os problemas

encontrados.

2.10 Diagrama de Ishikawa

Também conhecido por Diagrama Espinha de Peixe, ou Diagrama Causa-
Efeito, o Diagrama de Ishikawa é uma ferramenta que identifica as possiveis causas

de um determinado problema.



27

De acordo com Corréa e Corréa (2008), os problemas classificados como o0s
mais relevantes na andlise de Pareto serdo investigados no diagrama espinha de

peixe.

As informacdes contidas no diagrama sao obtidas a partir de um brainstorming
e segundo Campos (1999) podem ser divididas em categorias ou familias de causas.
Sao elas: material, mé&o-de-obra, meio ambiente, meio de medida, maquina e método,
conforme ilustrado no diagrama da Figura 6. Slack (2018), enfatiza que para efeitos
de gestéo, os 4 P’s sdo mais indicados para o estudo, sendo eles: politicas, processos

pessoal e planta.

| Efeito
/ | /

Figura 6 — Diagrama de Ishikawa e ilustracdo dos 6M
Fonte: Slack, 2002

ApOs organizar todas as possiveis causas, as que forem constatadas como

mais relevantes seréo as estudadas para busca de melhorias do processo.

2.11 Método dos Cinco Porqués

Segundo Lucinda (2010), o método dos cinco porqués tem o objetivo de

descobrir, por meio de perguntas, as reais causas do problema em estudo.

Belohlavek (2006), define cada um dos porqués:

o o porqué de “como funciona” algo - o primeiro “porqué” descreve 0 seu

funcionamento e permite resolver os problemas do ponto de vista operacional,
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o 0 porqué da “logica intrinseca” de algo - esse “porqué” refere-se aonde
as partes deste algo permite resolver problemas sem que haja o desajuste funcional
entre essas partes;

o 0 porqué da “andlise causal” de algo - o terceiro “porqué” explica o
problema visto como um sistema;

o 0 porqué da “analise conceitual” de algo - O quarto “porqué” analisa o
problema a partir da sua natureza e do contexto no qual esta inserido;

0 porqué das “leis naturais” de algo - O ultimo “porqué” explica a realidade com base
nas leis naturais, assim pode-se encontrar solu¢cées para os problemas de nivel

universal, cujas consequéncias também sao universais.

2.12 5W2H

Segundo Meira (2003), a ferramenta 5SW2H auxilia a etapa de planejamento
estratégico de um projeto, negécio ou melhoria. De uma maneira simplificada e clara,
ela define informacfes fundamentais e propde acbes ao objetivo que se almeja

alcancar.

Franklin (2006) discorre que os 5W2H podem ser entendidos como forma de
orientacdo a acdes que deverdo ser executadas e implementadas, de forma a
acompanhar o desenvolvimento de atividades pré-estabelecidas na etapa de
planejamento. O método consiste em responder as sete perguntas, apresentadas no
Quadro 1, que permitirdo analisar os aspectos basicos de um planejamento.

What? O que? Que acdo serd executada?
Who? Quem? | Quem ira executar/participar da acdo?
Where? Onde? Onde sera executada a agdo?
When? Quando? Quando a acdo sera executada?
Why? Por qué? Por que a acdo seré executada?
How? Como? Como sera executada a agdo?
How much? | Quanto? | Quanto custa para executar a acao?

Quadro 1- Etapas para aplicagdo do 5W2H
Fonte: Meira (2003)



29

Ainda segundo o0 SEBRAE (2008), a técnica apresenta simplicidade sem perder

eficacia. Os estudos podem resumir-se em trés etapas para resolugédo de casos:

o diagnostico: coleta de dados para melhoria da pesquisa e rapida
descoberta de erros;

o plano de acao: analise de a¢cbes que devem ser tomadas para eliminar
0s problemas;

o padronizacdo: previne o surgimento de novas situagdes, diminuindo

assim os imprevistos.

2.13 Diagrama de Spaghetti

Para Faveri (2013) é uma ferramenta que mensura o deslocamento dos
operadores em um determinado processo, a qual permite, através das distancias

analisadas, a melhoria do fluxo das atividades.

Segundo Alukal e Manos (2006), essa ferramenta desenha as linhas de
producdo e estende-se ao caminho que os colaboradores percorrem, de modo a
visualizar todas as movimenta¢des em todos os espacos ao longo do fluxo do produto.

Oliveira, Monteiro e Ferrari (2016) ressaltam que esse método visa identificar
as movimentac¢des que nao agregam valor ao produto ou ndo contribuem com o fluxo

produtivo.



3 ESTUDO DE CASO

A empresa abordada caracteriza-se como uma multinacional, situada na regido
Sul Fluminense, responsavel pela fabricagcdo de veiculos de passeio. Sua planta é
dividida em quatro setores de producéo, conforme layout apresentado na figura 7, que

operam em dois turnos.

L~ Motores

1

: ...‘_:,j_‘:‘ .
! = 1 |

B Chaparia

1

Figura 7 - Layout da planta da empresa estudada
Fonte — Google Maps (2018). Adaptado pelos autores

O presente trabalho parte da oportunidade de analise e propostas de reducdo
de custos que envolvem a logistica reversa de pallets utilizados na chegada e saida

de pecas do processo de montagem.

Empresas do ramo automobilistico movimentam uma grande variedade de
pecas em diferentes tamanhos de embalagens. Apoés visita ao setor logistico no prédio
da montagem, junto ao engenheiro de embalagens, observou-se mediante ao
tamanho do processo, a necessidade de direcionar o estudo.
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Com o objetivo de otimizar o processo de transporte e armazenagem de
materiais pequenos, uma das politicas aplicadas em um dos subsetores logisticos
denominado petit colis (pequenos pacotes), define que todas as pecas transportadas
em caixas devem estar paletizadas. Devido a essa sistematica e o elevado fluxo de

pallets utilizados no setor decidiu-se realizar o estudo na area de petit colis.

Foi utilizada a metodologia do ciclo PDCA para auxilio no planejamento das

atividades e propostas de solu¢cdes e melhorias do processo.

3.1 Planejamento

3.1.1 Observacdes

3.1.1.1 Diagrama de Spaghetti

Para compreensdao da logistica empregada no setor de petit colis, elaborou-se
o diagrama de spaghetti e utilizou-se como base o movimento dos pallets, conforme
mostra a figura 8. Presentes em todas as atividades de transporte e movimentacao de
cargas no interior e exterior do galpdo, sua movimentacao fornece uma visibilidade

macro do processo logistico da area.
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Figura 8 — Diagrama de Spaghetti da area de petit colis
Fonte — Elaborado pelos autores
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Com o intuito de melhorar o entendimento do processo de movimentagcao de
pallets, fez-se necessario a descricdo das maquinas e funcionarios envolvidos no

setor em estudo.

o Maquinas utilizadas no processo

2 Carregadeiras (A-B):

A — Realiza o transporte das caixas carregadas com pecas até os mercados,
onde o operador responsavel pelo transporte também realiza manualmente o

abastecimento das prateleiras.

B — Trabalha com o transporte de caixas vazias oriundas do mercado. A retirada

das caixas das prateleiras € realizada manualmente, pelo proprio operador.

3 Empilhadeiras (C-D-E):

C — Trabalha com foco na descarga dos unitizados (conjunto caixas + pallet)

dos caminhdes do fornecedor.
D — Realiza:
| — transporte dos unitizados, da area de descarga para a area de estoque
diario, com orientacdo de suas respectivas etiquetas que contém o dia e a hora

da entrada das pecas na linha de producéo;

Il — movimentacgé&o das caixas vazias estacionadas sobre as carregadeiras para

a area de estoque de caixas vazias.

E — Trabalha com:

| — transporte das pecas vindas do estoque diario e abastecimento nos trens

das carregadeiras;
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Il — transporte de pallets vazios, oriundos dos trens das carregadeiras, para
area de uso interno ou area de descarte, obedecendo ao limite de estocagem

de 2 pilhas de 15 pallets na area de uso interno.

F — Trabalha com a separacdo manual e o carregamento de unitizados de

caixas vazias nos caminhdes dos fornecedores.

o Funcionérios envolvidos no processo:

6 operadores de empilhadeira;

1 monitor de equipe.

Obs.: o descarte dos pallets é realizado por empresa prestadora de servicos,

com contrato especifico para tal fim.

3.1.1.2 Materiais Empregados

A respeito dos materiais empregados na area de petit colis, a politica da

empresa define que:

a) todas as pecas da area devem ser transportadas e armazenadas em caixas;

b) todas as caixas devem ser movimentadas e armazenadas sobre pallets de

madeira, como demonstrado na figura 9.
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Figura 9 — Pallets utilizados pra movimentacao de cargas
Fonte — Tirado pelos alunos

o Caixas

Devido a variedade de pecas transportadas e a busca pelo melhor
aproveitamento da cubagem, faz-se necessaria a utilizacao de diferentes modelos de
embalagens. O quadro 2 apresenta as embalagens plasticas mais utilizadas no setor

de petit colis e o percentual médio de fornecedores que as utilizam.

Referéncia Figura Fornecedores Caracteristicas
fornecedor
- Comprimento: 400 mm
CKLT - Largura: 300 mm
4314 52% - Altura: 145 mm
- Material: PP
- Cubagem: 0,0173 m3/un
- Comprimento: 995 mm
. - Largura: 297 mm
f;lzlg 38% - Altura: 214 mm
- Material: PP
- Cubagem: 0,063 m3/un
- Comprimento: 396 mm
. - Largura: 297 mm
E;IZI; 85% - Altura: 214 mm
- Material: PEAD
- Cubagem: 0,025 m3/un
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- Comprimento: 602 mm
- Largura: 402 mm

65% - Altura: 352 mm

- Material: PP

- Cubagem: 0,08 m3/un

CN
6435

- Comprimento: 300 mm
- Largura: 200 mm

29% - Altura: 150 mm

- Material: PP

- Cubagem: 0,0087 m3/un

R KLT
3215

Quadro 2 — Lista de caixas do setor de petit colis
Fonte: Catalogo de embalagens. Adaptado pelos autores

As caixas séo fabricadas a partir de polimeros, que as conferem resisténcia e
consequentemente um alto indice de reaproveitamento dentro da logistica reversa.
Tais caracteristicas fisicas, aliadas a uma boa gestdo da engenharia de embalagens,
refletem em um baixo custo com renovacdo do estoque de caixas. A rotina desta

automobilistica prevé investimento para aquisicdo de novas caixas a cada oito anos.

° Pallets

A logistica empregada na area de petit colis utiliza o modelo padréo de pallet
brasileiro (1,00m x 1,20m). A utilizacdo desses pallets é acentuada devido a
obrigatoriedade de agregar uma Unica referéncia de peca (seja por modelo, cor,
material, etc.) em cada unitizado. Assim, o fornecedor que envia pegcas com
caracteristicas diferentes, mesmo aquelas que nao influenciam na dimensao final das

caixas a serem utilizadas, devem utilizar pallets distintos.

Essa separacdo ndo é necessaria no retorno de caixas vazias ao fornecedor.
A Unica exigéncia € que os caminhdes que descarregam as caixas cheias, retornem
sempre com a demanda de caixas vazias necessarias para a proxima entrega. Os
pallets sdo carregados com a capacidade maxima de caixas vazias e esse fator

contribui para o retorno de uma quantidade menor de pallets em relagéo a chegada.

Um estudo interno levantou a média diaria de chegada e retorno de pallets para

todos os fornecedores do setor de embalagens pequenas. As informacdes pertinentes
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a essas médias podem ser encontradas no ANEXO 1. O grafico 3 resume os valores

encontrados para os 24 fornecedores com maior fluxo diario de pallets.

Chegada x Saida de Pallets

100 +
60 -

20 -

Quantidade de Pallets

o & N &N O un
N N L H N
[ FRE T R WA

F9
F18
F8
F11
F6
F4
F5
F3
F1
F2

F23
F26
F13
F22
F17
F10
F15
F14

Fornecedores

B Chegada M Saida

Gréfico 1 — Chegada e saida de pallets para os principais fornecedores nacionais
Fonte — Elaborado pelos alunos

Por se tratar de um patriménio da empresa, o valor despendido anualmente
para a manutencdo das embalagens, especificamente de caixas, € um valor de
amortizagdo, com planejamento anual definido. Por outro lado, na compra de uma
peca, o valor do pallet é diluido no valor da mesma. Por esse motivo, o pallet é

considerado um custo de producao.

Como o custo de producdo é proporcional a demanda de montagem de
veiculos, entende-se que quando ha um aumento na producdo de carros, hd um
aumento na compra de pecas para montagem desse produto e consequentemente a
demanda de pallets também cresce — pois quanto mais pecas, mais embalagens e
mais embalagens requerem mais pallets. Dessa forma, reduzir o custo dos pallets

significa reduzir o custo das pecas, e consequentemente do produto final.
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Por meio do levantamento apresentado no ANEXO 1, relativo & média de envio

e recebimento de pallets e ao atribuir o valor médio faturado por pallet (R$ 25), é

possivel quantificar, anualmente, a média resultante dessa falha, como demonstrado

na tabela 1.
Pallets recebidos | Pallets danificados | Pallets reenviados | Pallets novos
Valores .
dos Fornecedores | durante transporte | aos Fornecedores destruidos
Unidades 146.437 14.644 85.706 46.087
R$ 3.660.931 366.093 2.142.652 1.152.186

Tabela 1 — Valores anuais despendidos com pallets
Fonte — Elaborado pelos autores

O estudo apresenta um faturamento inadequado anual de 2,1 milhdes de reais
que pode ser evitado através de uma boa gestédo, além da possibilidade de retorno
parcial de 1,15 milhdes de reais, caso o percentual de pallets destruidos seja reduzido.

Essa combinacédo resulta em um ganho potencial anual de 3,25 milhdes de reais.

3.1.2 Anélise

3.1.2.1 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa foi elaborado com o objetivo de identificar as possiveis
causas que influenciam nos custos elevados na logistica de pallets, conforme

demonstrado na figura 11.
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Figura 10 — Diagrama de Ishikawa Pallets
Fonte — Elaborado pelos autores

Foi observado que o elevado custo com pallets pode estar relacionado com a
falta de analise critica dos envolvidos no processo, com as politicas da empresa

aplicadas ao setor de estudo e com a falta de gestéo do processo.

Falta de analise critica. A dindmica aplicada atualmente no setor de petit colis
nao obedece ao mesmo padrao estabelecido na matriz europeia, onde todos os pallets
sdo de polimeros e seguem o fluxo logistico reverso junto com as caixas. Na Europa,
todos os materiais de madeira e papel, oriundos da producéo, séo considerados
residuos. Esse padrdo também € aplicado no Brasil, porém o problema surge diante
da particularidade de os pallets serem fabricados de madeira, assim, acabam sendo
descartados. Nao foram apresentadas iniciativas das pessoas envolvidas no processo
em realizar um estudo qualitativo/quantitativo que aponte problemas no custo dos

pallets.

Exigéncia de separagéo por referéncia. Como mencionado anteriormente,
todos os pallets recebem pecas com caracteristicas unicas (cor, tamanho, material,
etc.) e a cada uma dessas caracteristicas sao atribuidos nimeros de referéncia. A
administrac@o responsavel pela logistica ndo permite que referéncias distintas sejam
transportadas ou armazenadas sobre os mesmos pallets, ainda que tenham como
origem o mesmo fornecedor. A justificativa para essa politica reside no fato de que
caso esse mix ocorresse, sera necessario elaborar um novo setor que realizasse a

separacdo das referéncias antes de sua entrada no mercado. Esse processo nao
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agregaria valor ao processo de montagem, que é o principal objetivo da planta, além

de gerar custos que poderiam ser maiores que 0s encontrados no refaturamento.

Exigéncia de Paletizacdo. Uma das normas aplicadas ao setor € a de que
todas as caixas, carregadas ou vazias, sejam transportadas sobre pallets. Essa
exigéncia visa otimizar o processo a0 maximo através da reducdo da quantidade de
movimentos e pessoas necessarias a realizacao da atividade, além de contribuir com
as normas de ergonomia e seguranca do trabalho. A alteracdo desta norma, resultaria
na necessidade de contratacdo de mais funcionarios para a realizacdo de uma
atividade que nao agrega valor ao processo de montagem de veiculos, além de incidir

em mais gastos.

Falta de Gestdo. A administracdo logistica da montadora ndo prevé a
reutilizacdo dos pallets, mesmo os que se encontram em bom estado. Através da
inspecdo desses pallets na area de descarte, conforme ilustrado na figura 10, foi
constatado que muitos apresentam evidéncias, como etiquetas e carimbos, que
demonstram terem sido reutilizados pelo fornecedor em mais de uma viagem,
inclusive para a concorréncia. Esse reaproveitamento ndo € comunicado a montadora

e o fornecedor fatura os pallets reutilizados a cada entrega de pegas como novos.

Fiura 11 — Pallets na area de descarte
Fonte — Tirado pelos autores
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3.1.2.2 Cinco Porqués

Apds constatado como mais critico o problema de auséncia de gestdo dos
palltes, foi aplicado o método dos cinco porqués, apresentado no quadro 3, afim de

encontrar a raiz deste problema.

Falta de Gestao de Pallets

PORQUES RESPOSTAS
10 Por que ndo existe uma Porque a politica da empresa nao estimula
ferramenta de gestdo para a sua reutilizacdo, o descartando apds o
Por que o S
logistica de pallets? primeiro uso.
20 Por que a politica da empresa nédo Porque este material € tratado como um
estimula a reutilizacdo dos residuo, sem visibilidade de seu valor
Por que
pallets? agregado
Porque a politica mundial da empresa
30 Por gue este material é tratado visualiza madeira como residuo, sem
Por que [como residuo? considerar a particularidade dos pallets
brasileiros serem de madeira
40
Por que |Porque essa particularidade Porque nunca foi feito um estudo de
nunca foi analisada antes? viabilidade para reutilizacéo destes pallets

Quadro 3 — Aplicagdo do Método dos Cinco Porqués
Fonte — Elaborado pelos autores

3.1.3 Plano de Acéao

3.1.3.1 Projeto

Com o objetivo de implantar um projeto de gestdo que permita aplicar o

mapeamento e reutilizacdo dos pallets utilizados na érea de petit colis, sdo

necessarias as seguintes mudancgas no processo atual:

1. aquisicao de pistola de marcacao para identificacédo dos pallets;

2. adicionar a rotina de atividades do operador da carregadeira “B” a

marcacao dos pallets logo apds a descarga das caixas no mercado;
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adicionar a rotina de atividades do monitor a conferéncia dos pallets
ao receber as mercadorias do caminhdo, na area de
descarregamento;

treinar todos os colaboradores envolvidos, a fim de difundir as
mudancas a serem aplicadas em suas respectivas operacoes;
atualizar o formulério diario atual de controle de chegada de pecas,
com um campo para preenchimento da relacdo de chegada de
pallets carimbados (reutilizados pelo fornecedor);

controlar os dados de reutilizacdo através de um indicador semanal

para verificar a efetividade do sistema de gestéo.

Além das mudancas descritas acima, decidiu-se, junto ao engenheiro de

embalagens, utilizar o mesmo critério adotado pela empresa no que diz respeito as

caixas de papeléo, utilizadas em pecas vindas da Europa. Para essas caixas a norma

da empresa estabelece limite maximo de trés viagens, antes de serem descartadas.

3.1.3.2 5W2H

Com base nos dados anteriores é possivel verificar a viabilidade econdmica

para reutilizacdo dos pallets no processo analisado, conforme descrito no modelo

5W2H apresentado no quadro 4.

Método 5W2H |

What? | Realizar estudo de viabilidade para reutilizacdo de pallets
Who? | Engenheiro de Embalagens
sw | Where? | No prédio da montagem, no setor de petit colis
When? | Até dezembro de 2018
Para analisar a viabilidade do projeto de reutilizacdo dos
Why? . ~ ~
pallets, e seu potencial de reducéo do custo de producéo.
How? | Analise de viabilidade econdmica
2H
How Sem custo inicial
Much? '

Quadro 4 — Aplicacéo da ferramenta 5W2H
Fonte — Elaborado pelos autores
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As pecas utilizadas na montagem dos veiculos sdo compradas de fornecedores
nacionais e importadas. As embalagens utilizadas entre a montadora e os
fornecedores nacionais sao, principalmente, embalagens plasticas. As pecas de
origem internacional utilizam um modelo de caixa de papeldo reforcado. A empresa
estabeleceu, através da experiéncia adquirida, que esses papeldes podem ser

reutilizados em 3 viagens, em containers, antes de seu descarte.

Com base nessa informacéo e no fato de que o material empregado no pallet &
mais resistente do que as caixas de papeldo reforcado, estabeleceu-se como limite

para os fornecedores trés (3) reutilizacGes de pallets, antes de seu descarte.

Através da quantidade média diaria de chegada e envio de pallets disponivel
no ANEXO 01, foi estabelecida uma dindmica de reutilizacdo de pallets para trés
chegadas, conforme Quadro 05. Essa dindmica de envio requer que o fornecedor dé
prioridade aos pallets mais antigos no reenvio, e complete com pallets novos conforme
necessidade. Também foi considerado que a quebra dos pallets sempre ocorrera

entre 0s mais antigos.

Y P P Py Py X
® ® ® @ ® ®
o (] (] O (¢} ()
@ m ® m ® m ® m ® m ® m
S. = =) = =) = S. = =) = o. =
S |35 | 2 |5 |3 | |3 |>3 = 5 . 3
= = = = = =
o o o o o o
Pallet 1 | 665,6 | 389,57 | 389,57 | 113,54 | 113,54
Pallet 2 276,03 | 276,03 | 276,03 | 113,54 | 113,54
Pallet 3 276,03 | 276,03 | 276,03 | 113,54 | 113,54
Pallet 4 276,03 | 276,03 | 276,03 | 113,54 | 113,54
Pallet 5 276,03 | 276,03 | 276,03 | 113,54
Pallet 6 276,03 | 276,03
Pallet 7
Pallet 8

pallets novos
pallets reutilizados
pallets para descarte

Quadro 5 — Dindmica de Reutilizac&o de Pallets
Fonte — Elaborado pelos autores

O levantamento apresenta um bloco de valores constante que contém pallets
em seus trés estagios de vida util, conforme grafico 2. Assim, o valor a ser faturado a
cada compra é reduzido significativamente, sem necessidade de alteracdo na

guantidade enviada ao fornecedor.
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Bloco Fluxo Logistico
800 -
600 -
400 -

200 - 276,03

Quantidade Pallets

Descarte Envio

Chegada

H Velhos H MeiaVida & Novos

Grafico 2 — Bloco continuo de Fluxo Logistico de Pallets
Fonte — Elaborado pelos alunos

N&o h& investimento significativo em aquisicdo de materiais, alteracdo no
ambiente, ou aumento de mao de obra para realizagdo desta mudanca. Entretanto o
tempo para realizacdo das novas atividades (marcacao, conferéncia e controle), bem
como as formacdes necessarias para tal, deve ser analisado a fim de que seus custos
sejam considerados no PMT (Planejamento a médio prazo) da empresa.

Todas as atividades envolvidas no plano de gestdo foram
definidas/cronometradas e a partir delas foram definidos seus respectivos custos,
conforme quadro 06. Para esse calculo foi utilizado o valor base de 70.000 reais,

definido pelo RH como o custo de um operador/ano.

Horas / Horas / Horas / Horas / Horas / Custo /
Movimento Dia Semana Més Ano Ano

Compra do Marcador R$ 13.000,00
Marcacéo dos Pallets 0,0011 0,7396 3,6979 14,7916 |162,7080| R$ 12.627,01
Conferéncia dos Pallets 0,0028 1,8490 9,2448 36,9791 |406,7701| R$ 31.567,52
Animar dados 2 2 8 88 R$ 6.829,27
Treinar Equipe 8 R$ 4.345,90
R$ 68.369,70

| Considerar: carga horaria diaria 8,2h / 5 dias na semana / 11 meses no ano / 2 funcionarios por posto / turno com 7 funcionarios

Quadro 6 — Custo de Implantacdo do Projeto

Fonte — Elaborado pelos autores

Apds levantar o custo total da implantagéo do projeto, foi realizada a analise de

viabilidade econbmica com base nos calculos de VPL, TIR e PAYBACK para o

préximo ano conforme quadro 6:
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Anos Ano O Ano 1
Receita = R$ 2.300.000,00
Custo - R$ 68.369,70
LAIR - R$ 2.231.630,30
IR (25%) - R$ 557.907,58
Lucro Liquido - R$ 1.673.722,73
Investimento -R$ 12.791,00 -
Fluxo Caixa -R$ 12.791,00 R$ 1.673.722,73
VP -R$ 12.791,00 R$ 1.494.395,29
Fluxo Caixa Acumulado -R$ 12.791,00 R$ 1.481.604,29
Custo de Capital 100%
VPL R$ 824.070,36
TIR 12985%
PBD 0,008

Fonte — Elaborado pelos autores

Quadro 7 — Analise de Viabilidade do Projeto

Para realizar os calculos, foi utilizado o custo capital padrao estabelecido pela

empresa, que exige um retorno de 200% em cima do valor investido. Ainda assim, o

estudo de viabilidade apresentou um valor presente liquido atrativo. Seu baixo

investimento teve como consequéncia uma taxa de retorno elevada e a retomada do

valor investido logo no primeiro més.



4 CONCLUSAO

Partindo do fato que € comum a transferéncia de tecnologia de uma unidade
para outra em grandes organizacdes sem considerar as particularidades de cada
unidade, percebeu-se a oportunidade de apresentar uma proposta de melhoria a
logistica reversa de pallets da montadora em estudo, mesmo sabendo que a

automobilistica apresenta restricbes a algumas mudancas propostas internamente.

Por meio da utilizacdo das ferramentas de engenharia, foi possivel identificar
as principais causas responsaveis pelo custo elevado resultante da utilizacdo de
pallets no setor de petit coulis. A andlise de viabilidade econdmica evidenciou que a
proposta de logistica reversa de pallets € uma opcao atraente devido ao seu baixo
risco e facilidade de implantacdo, pois ndo exige investimento em modificacdo do

ambiente, contratacdo de mao de obra ou aquisicao de maquinario de grande porte.

Mesmo diante de uma politica econbmica exigente e demasiadamente
conservadora, a proposta de implantacdo de um sistema de gestéo no fluxo reverso
de pallets apresenta um potencial de reducdo de custos de quase 40% ao ano, com
retorno do valor investido no primeiro més. Ainda que néo seja o foco do trabalho, vale
ressaltar que as modificagBes sugeridas reduzem o volume de residuos emitidos na
producdo do veiculo, e assim contribuem com a politica de meio ambiente da

empresa.

Por fim, o estudo realizado comprova o preceito de que a logistica € uma
atividade capaz de agregar valor ao processo, com potencial de redugéo do preco final

do produto e como consequéncia criar vantagem competitiva.



5 OPORTUNIDADE DE TRABALHOS FUTUROS

Para trabalhos futuros, sugere-se:

o aplicar as etapas seguintes do ciclo PDCA, a fim de apresentar
resultados quantitativos e qualitativos quanto a efetividade do projeto;

o realizar estudo de viabilidade para substituicdo do material utilizado nos
pallets para polimero sintético, afim de aumentar a vida util dos pallets e adequar o
processo ao procedimento realizado na Europa;

o analisar o projeto através de uma visdo que enfatize seu potencial

ambiental e explore a possibilidade de reutilizacdo dos pallets descartados.
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ANEXO 1
Fornecedor Consumo médio pallets/dia Retorno médio pallets/dia
F1 73,4 48,93
F2 79,6 38,79
F3 43,5 33,05
F4 21,8 19,59
F5 27,9 19,42
F6 21,2 13,49
F7 17,7 12,99
F8 12,5 11,23
F9 11,6 10,41
F10 18,5 9,40
F11 13,9 9,17
F12 18,1 9,07
F13 9,7 8,73
F14 21,1 8,31
F15 19,9 8,30
F16 18,2 8,01
F17 10,9 7,57
F18 11,6 7,00
F19 7,0 6,28
F20 15,9 6,10
F21 7,2 5,78
F22 10,6 5,66
F23 8,2 5,59
F24 17,6 5,58
F25 18,4 5,40
F26 8,8 4,57
F27 55 3,96
F28 6,8 3,80
F29 6,5 3,35
F30 7.4 3,21
F31 3,1 2,70
F32 4.4 2,62
F33 4,0 2,38
F34 2,8 2,27
F35 2,3 2,07
F36 2,1 1,87
F37 2,9 1,73
F38 3,4 1,67
F39 2,0 1,59
F40 1,8 1,59
F41 2,5 1,50
F42 4,8 1,48
F43 2,2 1,46
F44 3,4 1,46
F45 3,9 1,42
F46 15 1,36

52



F47 1,9 1,34
F48 2,9 1,31
F49 2,1 1,27
F50 3,2 1,24
F51 3.4 1,16
F52 1,2 1,05
F53 2,7 0,95
F54 2,3 0,94
F55 3,0 0,90
F56 2,7 0,86
F57 2,7 0,81
F58 0,8 0,69
F59 1,1 0,63
F60 2,4 0,56
F61 0,9 0,52
F62 2,2 0,40
F63 1,4 0,39
F64 1,6 0,30
F65 1,7 0,29
F66 1,4 0,28
F67 0,3 0,26
F68 0,5 0,20
F69 0,7 0,17
F70 0,5 0,15
F71 0,8 0,15
F72 0,4 0,14
F73 0,3 0,13
F74 0,4 0,11
F75 1,0 0,09
F76 0,2 0,08
F77 0,1 0,07
F78 0,3 0,05
F79 0,3 0,05
F80 0,2 0,04
F81 0,1 0,03
F82 0,1 0,01
F83 0,0 0,01
F84 0,0 0,01
F85 0,0 0,01
TOTAL 665,6 389,57
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