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Resumo:

A utilizacdo de caixas e paletes sdo amplamente utilizadas em empresas, especialmente do ramo
alimenticio. O objetivo do presente estudo é propor um modelo de acondicionamento de caixas, a fim
de otimizar espacos na cdmara de estocagem em uma empresa alimenticia da regido Oeste Catarinense
de Santa Catarina. A metodologia se baseia em seis etapas, sendo elas: coleta de dados, levantamento
dos itens que possuem producéo, avaliacdo in loco, avaliagdo detalhada dos itens que possuem a
possibilidade de otimizacéo, criacdo de um novo modelo de acondicionamento, levantamento de dados
historico da producdo e custos de producdo, avaliacdo de possiveis ganhos em otimizagdo dos espacos
e reducdo de custos, as quais foram realizadas especificamente nos setores de tUneis e camaras,
expedicdo e assessoria. Observou-se que com a adi¢cdo de um nimero maior de embalagens em uma
mesma caixa, preencheu os espagos vazios. Portanto, com a nova proposta, sera possivel reduzir 0s
custos, e aumentar ganhos econdmicos da empresa, bem como diminuir 0s estogues em espera para
entrar na camara de estocagem.

Palavras chave: Acondicionamento. Otimizacéo. Estoque. Armazenagem, Processamento de carne.

Proposal for optimization of the boxes housing in storage chambers in
a meat processing agro-industry

Abstract

The use of boxes and pallets are widely used in companies, especially in the food industry. The general
objective of the study is to propose a box packing model in order to optimize spaces in the storage
chamber in a food company of the West region of Santa Catarina. The methodology is based on six
steps, which are: data collection, collection of items that have production, on-site evaluation, detailed
evaluation of items that have the possibility of optimization, creation of a new packaging model,
historical data collection of production and production costs, evaluation of possible gains in space
optimization and cost reduction, which were carried out specifically in the Tunnels and Chambers,
Expedition and Advice sectors. It was observed that with the addition of a larger number of packages in
a same carton, the voids were optimized. Therefore, with the new proposal, it will be possible to reduce
costs, and increase economic gains of the company, as well as decrease stocks waiting to enter the
storage chamber.

Key-words: Packaging. Optimization. Stock. Storage, Meat processing

1. Introducgéo

De acordo com o Ministério da Industria, Comércio Exterior e Servi¢cos (MDIC), no ultimo ano
Santa Catarina encerrou 2017 com saldo positivo nas exportacdes, somando US$ 8,51 bilhGes
em faturamento, aonde o agronegdcio foi responsavel por 65% dos embarques catarinense, com
receita que passa de US$ 5,5 bilhdes. Dentro do agroneg6cio os principais produtos em destaque
sdo a carne de frango, madeira e méveis, 0 complexo soja e a carne suina.
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O agronegacio pode ser explicado como um conjunto de acdes que envolvem desde a fase
inicial, de como ocorre o funcionamento dos servigos agricolas, os produtos rurais, 0
processamento até chegar ao consumidor final. Pode-se ressaltar que além de todas essas etapas,
fazem parte do agronegdcio, o governo, empresas e mercados 0s quais controlam o fluxo
produtivo.(MENDES e PADILHA JUNIOR, 2007).

Devido a grande demanda de abate da empresa pesquisada € o aumento significativo no
percentual da camara de estocagem, foram realizados alguns testes com os itens Mercado
Externo (ME), para verificar se ha possiveis reduc@es de custos e otimizacao de estoque, seja
ele nas caixas ou nos paletes. Para Padoveze (2003) os custos sdo de dominio interno, portanto,
pode-se fazer gestdo dos mesmos, na busca da sua reducdo. Proporcionando, assim,
maximizacao no lucro.

Com a ndo otimizacdo dos espacos utilizados para armazenagem, o local poderd perder em
layout, movimentacdes desnecessarias, arranjo fisico, além disso, podendo ocasionar perdas de
producdo. Segundo Ballou (1993), € importante uma adequada administracdo da armazenagem
e manuseio de produtos, no qual poderia diminuir consideravelmente entre 12 a 40 % dos custos
logisticos de uma empresa. Com isso, além da reducdo de custos, pode-se ocorrer aumento na
qualidade dos produtos estocados.

Diante do exposto, o presente estudo tem como objetivo propor um modelo de
acondicionamento de caixas, a fim de otimizar espagos na camara de estocagem em uma
agroindustria processadora de carnes. Com o intuito de reduzir os custos de producdo dos
produtos, melhorar o fluxo de producdo e mitigar as movimentacdes de armazenagem
desnecessarias.

2. Definicdo de Estoque

A definicdo de estoque € muito ampla, pois pode ser considerado como representativo de
matérias-primas, produtos semiacabados, componentes para montagem, sobressalentes,
produtos acabados, materiais administrativos e suprimentos variados (VIANA, 2002).

Para Francischini et al., (2002) podemos considerar como estoque todos 0s materiais e/ou
produtos que a empresa possui armazenados para suprir suas necessidades. Porém, os materiais
em estoque que ndo sdo planejados, analisados ou acompanhados de maneira eficaz, com o
tempo acabam ndo suprindo as necessidades da empresa.

Arranjo fisico é a arte e a ciéncia de se converter os elementos
complexos e inter-relacionados da organizacdo da manufatura e
facilidades fisicas em uma estrutura capaz de atingir os objetivos da
empresa pela otimizac&o entre a geragédo de custos e a geracdo de lucros
(Gurgel, 2003).

2.2 Layout

O termo Layout “pode-se definir layout como as partes essenciais ou elementos que auxiliam a
empresa para a produtividade maxima” (LAS CASAS, 2004, p. 173). Com isso, obtém-se
ganhos na agilidade do processo produtivo, pois sédo otimizados os espagos de forma assertiva
resultante do uso adequado do layout. Para Ballou (2006, p. 387), “a localizag¢ao do estoque no
armazém afeta diretamente as despesas gerais de manuseio de materiais de todos 0s produtos
de movimentagdo no ambito do espaco, buscando um equilibrio entre custo de manuseio e a
utilizagdo de espaco do armazém”.

Os armazéns possuem duas areas de layout: para a estocagem e separacdo dos pedidos. Esta
primeira area refere-se sobre a configuragdo dos espagos dentro da estocagem, respeitando 0s
limites de ocupacéo da cAmara e armazenando itens de maior giro nos locais de facil acesso.
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Desta forma, reduz o tempo de movimentacao e ganha - se agilidade na formacéao do pedido da
carga. Entretanto, a segunda area refere - se sobre a separacdo dos pedidos, onde é necessario
um espaco adequado para a formacédo da carga, e que seja proximo as docas de carregamento,
evitando movimentac6es desnecessarias.

O objetivo do layout é simplificar as etapas do trabalho, ou seja, diminuir movimentac6es
desnecessérias. (LAS CASAS, 2004, p. 175). Portanto, para desenvolver as atividades de
maneira eficiente é necessario que o armazém tenha espacos amplos e suficientes, logo para
que ocorra isso é essencial a obtencdo do layout. Assim, evidencia-se reducdo de custos e
melhoria do desempenho. (MOURA, 2004, p. 190)

2.3 Embalagem/Caixas

A embalagem pode ser considerada o reflexo de uma sociedade, quanto ao seu estagio de
desenvolvimento econdmico, social e ambiental. Logo, as embalagens podem ser classificadas
como primarias estas por sua vez ligadas diretamente com o produto; coletivas que possuem
varias embalagens primarias; de transporte que é o deslocamento dos produtos fora da empresa
e que contém varias embalagens coletivas e unificadas usadas para movimentacdo de forma
paletizada. As embalagens industriais devem garantir o minimo de perdas na logistica e devem
ser projetadas para que possuam um bom nivel de ocupacdo, sem deixar espagos Vvazios,
otimizando para que o produto ocupe todo o espago da embalagem e a embalagem todo o espaco
do caminhdo (KUHN, RIBEIRO e NEUMANN, 2010).

Segundo Takamori (2011), a embalagem e/ou caixa possui quatro fungdes, abordadas a seguir:

e contengdo: tem a funcdo de conter o produto, a fim de evitar possiveis ocorréncias como 0s
vazamentos e transbordamentos, ou algo que afete a integridade do produto.

e protecdo: proteger o produto contra fatores mecanicos e fisico-quimicos, mantendo a
integridade dos produtos quando manipulados, movimentados, estocados, transportados ou
expostos a condi¢Ges atmosféricas adversas.

e comunicagdo: responsavel por repassar informacéo referente ao produto, divulgando a marca,
por meio de representacdes gréaficas.

e utilidade: conjunto de agdes que facilite a abertura, o fechamento e a dosagem.
3. Procedimentos Metodoldgicos

O presente estudo tem como objetivo propor um modelo de acondicionamento de caixas, a fim
de otimizar espacos na cAdmara de estocagem em uma agroindustria processadora de carnes. O
estudo foi desenvolvido em uma das unidades da maior cooperativa produtora de alimentos do
Brasil e referéncia mundial na tecnologia e processamento de carnes.

Primeiramente, foi realizado um levantamento de todos os itens do Mercado Externo (ME) que
possuiam cota de producgdo no més, e verificado visualmente in loco todos itens para identificar
se havia possibilidade ou ndo de maior otimizacdo das caixas no local de armazenagem. A
verificacdo foi realizada nos setores de tuneis e camaras, expedicao e assessoria.

A coleta de dados foi dividida em seis etapas, sendo elas: (1) Levantamento dos itens que
possuem producdo, (2) Avaliacdo in loco, (3) Avaliacdo detalhada dos itens que possuiam
possibilidade de otimizacdo, (4) criagio de um novo modelo de acondicionamento, (5)
levantamento de dados historico da producdo e (6) custos de producéo e por ultimo a avaliacéo
de possiveis ganhos em otimizacao dos espacos e reducgdo de custos.

A primeira etapa foi realizada no setor de logistica, onde via planilha eletrénica foi realizada a
tabulagcdo de todos os itens disponiveis em estoque, com sua respectiva descri¢cdo de cada
produto, na segunda etapa foi realizada no setor de tineis e camara, aonde foram avaliados
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visualmente item a item se havia possibilidade ou ndo de otimizacgéo nas caixas ou nos paletes.
Apbs os resultados da segunda etapa foi realizada a terceira etapa, que consistiu em um
levantamento aprofundado de dois itens em especifico referente quais pontos poderiam ser
alterados para atingir otimizagao dos espagos.

Na quarta etapa foram avaliadas as formas de acondicionamentos atuais e criado 0s novos
modelos, a fim de obter melhor otimizacdo das caixas. Sendo assim, definido o0 modelo com
adequacidade a condicao analisada.

Ja na quinta etapa, foi realizado um levantamento histdrico da producédo dos dois itens e custos
de producdo dos mesmos juntamente com o setor de Assessoria da empresa. E por ultimo foi
realizada a sexta etapa, que compreendeu a realizacdo dos calculos e apresentacdo das possiveis
reducdes de custos a partir do melhor aproveitamento dos espacos.

4. Apresentacao e Discussdo dos Resultados

Na etapa um e dois foi realizado a tabulacdo dos dados e avaliacdo visualmente dos itens in
loco, aonde se obteve como resultado que em dois itens ME, havia a possibilidade de otimizacéo
nas caixas e consequentemente nos paletes. Tabela 1.

Itens Descricdo dos itens Aprovacéio
SIM | NAO

1 Cortes congelados frango - meio peito sem 0sso, sem pele e sem filé X
2 Cortes congelados frango — coxinhas das asas (Drumette) - Chile X

3 Cortes congelados frango — coxinhas das asas (Drumette) — Hong Kong X

4 Meio da asa X
5 Asas X
6 Pés X
7 Meio peito, sem corte X
8 Cortes congelados frango — asas, China X
9 Cortes congelados frango — meio peito, sem 0sso, sem pele X
10 Cortes congelados frango — asas, Hong Kong X
11 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 240-260 X
12 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 160-180 X
13 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 180-200 X
14 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 200-220 X
15 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 240-260 X
16 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 280-300 X
17 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso 260-280 X
18 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0Sso X
19 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0sso, sem pele X
20 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas, sem 0Sso X
21 Cortes congelados frango — coxas e sobrecoxas X
22 Cortes congelados frango — pés X

Tabela 1 — Descricdo dos itens avaliados

Apos a realizacao das etapas um e dois foi realizada a etapa 3, que consiste na pesquisa mais
aprofundada da forma de acondicionamento e de paletizagdo dos itens 2 e 3, aonde foram
avaliados os seguintes pontos: possibilidade de aumentar a gramatura das embalagens,
aumentar o numero de embalagens por caixa, aumentar um lastro por palete, aumentar o peso
no palete. Tabela 2 e 3:
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Item 2 - CRT CNG FRG - coxinhas das asas (drumette) — Chile Sim Nao
Aumentar gramatura das embalagens

Pontos Aumentar nimero de embalagens por caixa X

Avaliados
Aumentar um lastro por palete X
Aumentar o peso no palete X

Tabela 2 — Pontos avaliados no item 02

Item 3 - CRT CNG FRG - coxinhas das asas (drumette) — Hong Kong Sim N&o
Aumentar gramatura das embalagens X

Pontos Aumentar nimero de embalagens por caixa X

Avaliados ~ Aumentar um lastro por palete X
Aumentar o peso no palete X

Tabela 03 — Pontos avaliados no item 03

Nos pontos avaliados na etapa trés, foram evidenciados que no interior das caixas possuiam,
tanto no item 2, como no item 3 espacos vazios entre as embalagens, com isso foi dado inicio
a etapa quatro, aonde foi criado uma proposta de um novo modelo de acondicionamento das
embalagens.

As caixas do item 2 no modelo atual, sdo caixas com 6 embalagens de 2 kg cada, totalizando
caixas de 12 kg, cada palete possui 55 caixas, totalizando o peso total de 660 kg. A forma de
acondicionamento da caixa do item 2 possui a primeira camada 3 embalagens e na segunda 3
embalagens, invertendo os lados de acondicionamento no momento da colocagdo da segunda
camada. Figura 1 e Figura 2.

! Caixa

B Embalagens

Figura 1- Vis8o em perspectiva da caixa e respectivas embalagens.
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Figura 2 - Visdo superior da caixa e respectivos espacos.

Visto que a caixa do item 2 possuia Varios espacos vazios entre as embalagens, foi adicionado
mais uma embalagem de 2 kg na otimizacdo da caixa, formando assim uma caixa com 7
embalagens de 2 kg cada, totalizando 14 kg. Com a inclusdo de mais uma embalagem foi criado
0 novo modelo de acondicionamento da seguinte forma: primeira camada foram postos 3
embalagens no fundo e duas embalagens de lado, isto é, encostados na lateral da caixa, na
segunda camada foram postos mais duas embalagens sobre as 3 embalagens do fundo. Figura
3 e Figura 4.

Figura 3 - Visdo em perspectiva da caixa
e suas respectivas embalagens. Figura 04 - Visdo superior da caixa
bd Caixa

M Embalagens 1
kd Embalagens 2

As caixas do item 3 no modelo atual, séo caixas com 12 embalagens de 1 kg cada, totalizando
caixas de 12 kg, cada palete possui 55 caixas, totalizando o peso total de 660 kg. A forma de
acondicionamento da caixa do item 2 possui a primeira camada 6 embalagens e na segunda 6
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embalagens, invertendo os lados de acondicionamento no momento da colocagdo da segunda
camada. Figura 5, Figura 6 e Figura 7.

| Caixa
B Embalagens

Figura 05 — Perspectiva da forma de acondicionamento das embalagens e espagos vazios entre ambas.

Figura 06 - visdo superior do acondicionamento das Figura 07 - vis8o inferior do acondicionamento das
embalagens. embalagens.

Visto que a caixa do item 3 também possuia varios espagos vazios entre as embalagens, foi
adicionado mais duas embalagens de 1 kg na otimizacdo da caixa, formando assim uma caixa
com 14 embalagens de 1 kg cada, totalizando 14 kg. Com a inclusdo de mais duas embalagens
foi criado 0 novo modelo de acondicionamento da seguinte forma: primeira camada foram
postos 7 embalagens no fundo e na segunda camada foram postos mais 7 embalagens. Figura
8, Figura 9 e Figura 10.



7% .
m VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
. Ponta Grossa. PR, Brasil, 05 a 07 de dezembro de 2018

[ Caixa
M Embalagens

Figura 08- Perspectivada caiza com acondicionamento
de 14 embalagens.

Figura 09 - Visdo superior do acondicionamento Figura 10 — Visdo inferior do acondicionamento das
das embalagens. emhalagens.

Junto ao setor de assessoria, foi realizada a quinta etapa, que consta no levantamento dos precos
médios dos insumos necessarios para a produgdo dos itens e as cotas de pregycdo do periodo
de Abril/2017 a Abril/2018. Devido os itens utilizar os mesmos insumos para sua producao, foi
pesquisado individualmente somente as cotas de producéo.

Para a producdo dos itens 2 e 3 sdo necessarias 1 caixa contendo fundo e tampa com precos
médios do fundo de 0,65 centavos e tampa 0,55 centavos, uma etiqueta de automacao

branca pequena de 0,10 centavos, uma etiqueta com informacdes nutricionais de 0,28 centavos,
uma etiqueta referente ao cddigo do produto e suas informacdes de 0,49 centavos, uma etiqueta
de fechamento de palete de 0,10 centavos, uma etiqueta de automacao branca grande de 0,83
centavos, aproximadamente 0,030 gramas de filme contratil por caixa no valor de 0,21
centavos, aproximadamente 0,800 gramas de filme stretch por palete no valor de 5,60 reais. Os
itens no periodo de Abril/2017 a Abril/2018 foram produzidos 1.318.620 kg e o item 3 foram
287.148 Kkg.

Com base nos dados do item 2 e considerando o periodo de Abril/2017 a Abril/2018 a empresa
poderia ter economizado aproximadamente 51.986,58 reais, veja a seguir:

Caixas: 109.885 - 94.187 = 15.698 caixas vezes 1,20 reais, total de 18.837,60 reais.
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Etiquetas: 15.698 caixas vezes a soma das 3 etiquetas (0,10+0,28+0,49) = 0,87 centavos, total
de 13.657,26 reais.

Filme contrétil: 15.698 caixas vezes 0,21 centavos, total de 3.296,58 reais.

PosicOes camara de estocagem: 15.698 caixas divididas por 55 caixas por palete, total de mais
de 285 posigdes livres no ano.

Etiquetas Palete: 15.698 caixas vezes a soma das etiquetas (0,10+0,83) = 0,93 centavos, total
de 14.599,14 reais.

Filme Stretch: 15.698 caixas divididas por 55 caixas por palete, total de 285 paletes, 285 paletes
vezes 5,60 reais, total de 1.596,00 reais.

Analisando os dados do item 2 e considerando o periodo de Abril/2017 a Abril/2018 a empresa
poderia ter economizado aproximadamente 11.322,19 reais, veja a segulir:

Caixas: 23.929 — 20.510 = 3.419 caixas vezes 1,20 reais, total de 4.102,80 reais.

Etiquetas: 3.419 caixas vezes a soma das 3 etiquetas (0,10+0,28+0,49) =0,87 centavos, total de
2.974,53 reais.

Filme contrétil: 3.419 caixas vezes 0,21 centavos, total de 717,99 reais.

Posi¢cbes camara de estocagem: 3.419 caixas divididas por 55 caixas por palete, total de mais
de 62 posicdes livres.

Etiquetas Palete: 3.419 caixas vezes a soma das duas etiquetas (0,83+0,10) = 0,93 centavos,
total de 3.179,67 reais.

Filme Stretch: 3.419 caixas divididas por 55 caixas por palete, total de 62 paletes, 62 paletes
vezes 5,60 reais, total de 347,20 reais.

Considerando a producéo do item 2 durante o periodo de Abril/2017 a Abril/2018 1.318.620 kg
dividido pelo plano atual 22.608 kg, é igual a aproximadamente 58 containers, considerando
gue a cada 6 containers ganha-se 1, teriamos uma economia de mais de 9 containers. Producéo
do item 3 durante o periodo de Abril/2017 a Abril/2018 287.148 kg dividido pelo plano atual
22.608 kg, ¢ igual a aproximadamente 12 containers, considerando que a cada 6 containers
ganha-se 1, teriamos uma economia de 2 containers.

Dependendo do direcionamento para qual o pais os itens serdo exportados, pode-se se obter
ganhos significativos nos fretes. Veja um exemplo: considerando que o item 2 seja direcionado
para Dominica, teriamos a economia do frete de Quilombo a Itajai 3.650,46 reais, mais o frete
maritimo 17.701,92 reais, somando os mesmo temos um total de 21.352,38 reais, fazendo vezes
0s 9 containers que seriam enviados a menos, economizaria 192.171,42 reais.

Com essa proposta de mudanca no acondicionamento das embalagens, ganhasse em otimizacao
das caixas, do palete e cdmara de estocagem, ou seja, fazendo um calculo simples, 12kg
divididos por 2 kg adicionados cada caixa, € igual a 6, sendo assim a cada 6 caixas no novo
modelo ganhasse 1 caixa, nesta caixa economizaria 1 filme contrétil, 3 etiquetas, 1 caixa com
tampa e fundo, gastos com empregados e desgastes de maquinas.

Com relacdo a otimizacdo dos paletes aumentou 110 kg por paletes, sendo assim a cada 6
paletes ganha —se 1, neste palete economizaria filme stretch, uma etiqueta de fechamento de
palete, uma etiqueta de cartdo palete (informacdes referente ao palete, tais como item, datas,
peso e etc.), movimentacao desnecessaria do palete no setor de paletizacédo e dos operadores de
empilhadeira na camara de estocagem, gastos com empregados, desgastes das maquinas e
principalmente melhor ocupagéo dos espagos na armazenagem.
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5. Considerac6es finais

O presente estudo tem como objetivo propor um modelo de acondicionamento de caixas, a fim
de otimizar espacos na camara de estocagem em uma agroindudstria processadora de carnes, na
busca de reduzir os gastos na producdo de alguns itens ME.

Para atingir esse objetivo, foram analisados todos os itens ME disponiveis em estoque da
empresa, aonde se obteve sucesso em dois itens analisados, conseguindo através de uma nova
forma de acondicionamento das embalagens dentro das caixas 0 aumento de 2 kg por caixa e
consequentemente o aumento de 110 kg por palete.

Pode-se constatar que a armazenagem de produtos seja nas fabricas ou nos centros de
distribuicdo, quando ndo administrada de maneira correta, gera muitos custos para as empresas.
Por isso é necessario que a empresa obtenha o melhor aproveitamento dos espacgos disponiveis.
Ao se otimizar a armazenagem pode-se obter a maxima ocupacao dos espacos e aproveitamento
dos recursos disponiveis, tanto de mdo-de-obra quanto de equipamentos.

A partir dos achados deste estudo, sera possivel prestar suporte na tomada de decisdo na gestdo
dos espacos vazios em outras linhas de producéo da agroindustria estudada. Contudo, o presente
estudo contribui para confirmar as contribui¢cdes que o melhor aproveitamento do layout traz
para as empresas seja em niveis de processos bem como em niveis de operagoes.
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