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INTRODUGAO

Ao analisarmos qualguer
problema relativo & embalagens atualmente, nzo se
pode ficar preso exclusivamente ao objeto da
embalagen, mas tem-~se também que fazer uma
analise do processo que a envolve. Em primeiro
lugar ¢ necessario que seja feita uma analise do
objeto produto, uma vez gue a embalagem sozinha
nao se justifica. Toda embalagem pressupoe um
produto ou alguma coisa que seja o geu fato
gerador. No atual estzgio de desenvolvimento
tecnologico, no entanto, todos os produtos
fabricados estzo envolvidos num processo bastante
complexo. Seria-uma atitude simplista, querer
analiSér 0 objeto embalagem ou o objeto produto,
sem fazer umz analise desse processo. & ess
processo e a propria sociedade em gue se vive coni
suas caracteristicas de consumo, desenvolvimento
tecnologico e as suas consequencias, Para se
procecder a uma anilise em pcuco mais aprofundada
da funggo da embalagem, este trabalho se apresenta
dividido em tres partes:

Na primeira varte, vai-se
tentar dar uma idéia do conceito de desenvolvimento
atual e dos efeitos gerados por este conceito. Em
outras palavras, vai-se tenter fazer uma analise
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da sociedade de consumo a2tual, dos objetivos da
maquina de produgao, dos indices medidores de
desenvolvimento atualmente aceitos e das
conseguencias ocasionadas enfim por toda essa
filosofia de comportamento.

Ha segunda parte, sera
analisado o papel da embalagem nesse processo,
suas limitagaes atuais e as novas diretrizes que
devem ser tomadas pelos profissionais que se
ocupan da sua criaggo.

Ha terceira parté do
trabalho serad apresentado um estudo tedrico
relativo as embalagens usadas no processo de
comercializacao do 6leo lubrificante para
automoveis, com duas finalidades: a de apresentar
un esipndo. concreto de um problema real cuja
soluégo leva em consideragao‘o que sera dito nas
duas primeiras partes e a de justiilicar o enfoque
dado ao trabalho pratico, enfogue este que
apresenta solugoes dos problemas tipicos da
fungéo embalagem, orientadas no entanto pelas
novas necessidades globais que comegam a surgir
e que devem ser consideradas a fim de que se
obtenha resultados mais integrados com a
realidade atual.



PRIMEIRA PARTE



O CCKCEITO DI DESERVOLYVIKENTO

Desde o0s tempos meis
antigos até oz dias de hoje, o conceito de
desenvolvimento de um povo €& expresso em termos
de crescimento guantitativo.

; " As primeiras guantiidades

de que se tem noticia como medidores de
desenvolvimento, foram o territorio, a pqpulaggo
e a potencialidade belica dos povos antigos.

Quanto maior fosse o
territorio ocupado pelo povo, cuanto majlor fosse
a sua populacao e quanto maiores fossem Os seus
exércitos, mais grandiosa seria a nagao, e mais
desenvolvido ou poderosc seria considerado o
povo. Isso tem uma comprovagao histdrica, uma
vez gue sabe-se hoje em dla gue quanto mais . forte
eram os povos na antiguidade, mais ficil era para
estes dominar cutros povos e impingir-lhes sua
cultura e seus habitos.

Urza analisze mais
aprofuniada a respeito da cultura dos povos
antigos e a consideragéo de que um pPovo era
culturalmente mais desenvolvido do que outrc, so
pode ser feita nos dias de hoje através da
analise .das consequéncias geradas pelz influencia
da cultura dos diversos povos no desenvolvimento
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munéial. Comr issc pode-se, em certcs casos, .
chegar & conclusao de que povos dominados foram
culturalwrente mais desenvolvidéos que seus
dominadores. Kz época em gue se dava.o dominio -
de um povo pelo outro no entanto, 0 desenvolvimento
cultural era simplesmente deixado de lado ou
censiderado sem importancia, ficando todas as
honras ersaudagaes para 0s povos dominadores.

' Se fizermos uma anzlogia
cOom ¢ cue se passa hoje em dia em termos de
conceito de desenvolvimento, chegaremos a
conclusao de que o conceito antigo e o atual sao
muito semelhantes, uma vez gue 0s povos mais
desenvolvidos atualmente, Cu pelo menos assin
censiderados, sao agueles gue apresentam tambem
mziores quantidades. £ claro que.2tualmente, as
ouantidades nzo sao exatamenie as mesmas.
Atualmente, as principais quantiidades §§o 0 seu
poderio belico, a sua capacidade produtiva, a
guantidade de bens produzidos, a sua potencialidade
comercial, isto @, a capacidade de um pals de
colocar seus produtos em outros palises, a sua
tecnologia e o seu poderio atomico. Embora
existam paises com uma vastissima tradigao .
cultural, se esses paises nao apresentarem os
fatores descritos suficientemente desenvolvidos,
nao serao jamais considerados povos degenvolvidos.
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0 desenvolvimento atual é funcao exclusiva da
tecnologia e da capacidade comercial do pais.
Dentro deste raciocinio entao, é perfeitamente
viidvel que se faga uma comparagao do conceito
atual de desenvolvimento com o conceito antigo.
Lttualmente, os palises que tem uma maior
capvacidade produtiva e porisso apresentam uma
maior capacidade de invadir outrcs paises nao sb
com soldados como antigamente mas com produtos e
Servigos, sao considerados os mais desenvolvidos.
Guanto maiores forem esses fatores, maior sera o
grau de desenvolvimento do povo ou pals, na escala
mundial de comparagaes. Esse grau de desenvolvimento
é determinado de acordc com o crescimento de
indices economicos tais como o produto interno
vruto, a renda per capita, o auwuento percentual
dos setores da ceconomia, 0s bers e servigos
exportados, valorizagéo da moeda, et¢c. Com 1sso
o gque se tem cada vez mais & uma no¢ao quantitativa
‘do desenvolvimento econtmicc dos povos. MNenium
desses indices no entanto-indica & cualidade
desses bens e servigos. Isto porgue a qualidade
. de cada bem ou servigo pode ser fungao exclusiva
do custo do produto. Em certos cascos este pode
nzo apresentar qualidade intrinseca satisfatéria,
mas se seu custo for baixo ou pelo menos inferior
ao custo de bens e servigos analogos oferecidos
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ror outros paises, ele sera aceito. Alem da
gualicade dos bens e servigos, existem outros
fatores gue nao sao levados em considera¢50 nos
indicen de crescimento ou de desenvolvimento de -
cada povo. ZEsses fatores 530 todos cs demais
itens cgue compoe a cultura do povo. Cada vez
mais o que se tem & a comparagao de itens
relativos & economia ou a tecnologia dos palses,
deixando-se com isso de lado uma serie de outros
aspebtos culturais ccmo a condigéo psicoldgica
do povo, a sua menialidade, as suas aspiracgoes,

a sua.cultura historica, a sua cultura artigtica,
etc.. O Unico fator apresentado em termos de uma
cultura mais humanista do povo, entendendo-se
agqui come cultura humanista aquela que se utiliza
Lom _mais profundidade das capacidades especificamente
humanas -de cada homem, & 0 grau de instrugao do
povo. Em termos de cultura humanista no entanto,
este fatcr pode ser questionado. Isto porgue nao
é refletida a qualidade dessa instrugao, ou
melhor, seus objetivos. Claro esta que sendo a
meta dos paises o desenvolvimento econdmico e
tecnolbgico, a instrugao dada ao povo de um modo
geral, tenderid a apresentar um carater cada vez
mais técnico, fazendo com que cada individuo
deixe de explorar suas potenciglidades culturais
humanisticas para se tornar cada vez mais um
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objeto Gtil & maguina tecnoldgica. Quanto mais
os palses usarem o seu desenvolvimento técnico,
sua czapacidade produtiva, seus potenciais de
comercializacao etc., cada vez mais a instrugao
tendera a ser técnica e especializada.

Yamos tentar analisar
agora outros efeitos gerados pela alual filosofia
de desenvolvimento.

Zmo primeiro lugar,
deve-se levar em consideragao o seguinie fato:

e claro que uma vez gue o crescimento populacional
do mundo se faz sentir, uma serie de setores da
economia, de produtos e de servigos tem que ser
criados ou desenvolvidos para que sc atenda as
necessidades geradas por esse crescimento '
populacional. Isto & perfeitamente -compreensivel
guando se trata dos setores de alimentaggo;
vestuario, habitacao, salde, transportes, etc.,
ou scja, os setores de cujo desenvolvimento vail
depender a satisfagao das exigencias bisicas do
homem.

0 que nzo se juetifica
entretanto & que o crescimento da curva de
produggo de bens e servigos seja muito superior
ao da curva de crescimento populacional. Ko
entanto isso & o que se verifica na realidade.

4 producao cresce mais do que a populagaoc. Se
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seé tentar analisar o porque deste fenomeno,
chegaremos a duas causas b2sicas. A primeira
delas & o avarecimento a cada dia de novos
produtos supostamente uteis. O que pode-se
obszervar contudo, é.que a utilidade real desses
bens & duvidosa na medida em que esse crescimento
nzo ocorre em termos tao acentuados nos setores
dos produtos primarios como alimentagao,
vestuario, habitacao e medicamentos. © crescimento
meior se verifica nos setores dos bens superfluos,
ou seja, aqueles dos quais o homem independe para
sobreviver ou obter um minimo de conforto. O
pablico € induzido a consumir este tipo de bem
pela maquina publicitaria montada com essa
finalidade. Pazendo isso, novos mercados 530
criados e parz atende-los os cetores produtiios
amplianm suas vendas e assim, os indices de
desenvolvimento econdmico podem apresantar o tao
desejado crescimento. A segunda causa basica e
a maior rotatividade de consumo. Isto €. O prazo
de vida Gtil dos produtos & cada vez menor, sendo
isto fungao das suas caracteristicas de qualidade
a cada dia inferiores, seja pela propria
obsolescénecia planejado que confere ao produto
um prazo de durabilidade pratica inferior a sua
durabilidade Gtil real. A fim de que se
obtenha custos menores, a qualidade do produto
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¢ reduzida, independenteuente de todo o
desenvolvimento tecnoldgico existente gue deveria
permmitir que se d4iminuisse os bustos guando
necessarin, nao diminuindec e até mesmo aumeniando -
o} padrgo de qualidade dos bens oferecidos para o
consumo. Esta piora nos padroes de qualidade do
produto, contribuem da mesma forma que a
obsolesceéncia planejada para que o tempo de
duragao do bem diminua. Quanto mais baixa for a
gualidade do produto, menor sera a sua dgraggo.
Paralelamente, a industria e o proprio comércio
se encarreganm de dificultar cada vez rais as
possibilidades de reparo ou conserto dos produtos
parcialmente imprestaveis, ao mesmo tempo que usa
de todos os artificios para que o consumidor
prefira ssubstitui-lo a conserta-lo. O que isto
tudo acarreta ¢ também o incentivo da produggo e
das vendas. Kals uma vez, beneficia-se o
desenvolvimento do pals através do crescimento
dos indices medidores da prcducao, do comércio,
etc.. Ho entanto, outros fatores e argumentos
830 apresentados para justificar o crescircento
econdmico e o incentivo do consumo. Um argumento
comumente usado & de que com o crescimento
populacional, aumenta a mao de obra disponivel e
para aproveita~la existe a necessidade de que
sejam desenvolvidas novas possibilidades de
emprego. Acontece porem que nos palses ditos
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mais desenvolvidos como os E.U.A., 0 Japao, a
Russia, a Alemanha, a Italia, a Inglaterra, a
Franga, etc., 0 gue se observa & gue a sua
indistriz € a mais mecanizada possivel e o
aproveitanento da mao‘de obra e cada vez menor.
E s20 cxatamente esses paises cue abarrotam o
mundo ¢ a si proprios com os produtos saldos de
suas fabricas. & indiscutivel que os bens estao
sendo cada vez mais produzidos pela maquina e
cada vez menos pelo homem. Isto ainda pode sgser
aceito se realmente a mao de obra for realmente
escassa. Nao se justifica no entanto o que
aconteceu na Russia ha dois anosg atras quando ao
ser implantada uma nova fabrica de automoveis (a
Piat ou, como & chamada a Zhiquly), todo o
know-how técnico e a mao de cbra especializada
foi importada, (da Italia, da FolGnia e da
Tchecoslovaguia). 4 mzo de obra prdpria do pals
teve e ainda tem uma participaqgo minima na
fabricagao dos veiculos. E isto foi feito para
gue a fabrica pudesse apresentar niveis de
produgao competitivos com os demais paises da
Buropa Ocidental. Isto para citar um exemplo
na indistria. No comércio e nos transportes se
da exatazmente o mesmo. Cada vez mais a tendéncia
de mecanizacao das lojas aumenta através do
processo do "self-service". 4i tembém o homem e
substituldo pela maquina. Kos transportes,
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encuanto que uma caravela de 50 toneladas do
século XVI precisava de 120 homens para sew
conduzida, um cargueiro atual de 200.000
tonelacdas pode ser operado por apenas 18 horens.
O resto e feito mecanico ocu eletronicamente. 4
conclus3o a gue se chega & gue a mzo de obra
aproveitada & somente a mao de obra com alguma
qualificagao. Z esta situaqéo tende a se
intensificar. 4 mzo de obra realmente ociosa o
¢ por falta de qualificaqgo tecnice. E, enguanto
que ha alzuns anos esta mzo de obra poderia ser
aprcveitada pelos varios setores da economia,
noje em dia isto nao ocorre, devido justamente
no nivel de gualificacao exigido éa forga de
trabalho em decorréncia da sofisticagao do
processo. Esta exigencia e a prépria mecanizagéo
por si sO, ja sao fatores de desemprego. A
conclusao a que se chega portanto, & que este
argumento simplesmente nao & convincente. 3e o
aproveitamento de mao de obra ou melhor, da forge
de trabalho fosse realmente um alvo. a ser atingido,
geria preciso gque se deixasse de pensar um pouco
em termos de eficiéncia economica e deveriam ser
procurados meios de aproveita-la ou de torna-la
aproveitavel. Como o processo de aprendizado é
lento, a forga de trabalho sbd se torne
aproveitivel através da instrugéO'apés decorrido
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algum tempo. Lias 0 crescimentio ou o
desenvolvimento dos palses nzo podc esperar,
correndd o risco de serenm passados para tras se
o fizerem. Este desenvolvimento também nao vode
ser diminuldo para que se aproveite de forma mais
humana a mao de obra nao quzlificada. Isto &
absurdo em termos de crescimento. 2Para que 0§
indices de crescimento se mantenham, &
necessario gue tudo isto seja deixado de lado.

O importante “c-desenvolvér e melhorar Os numeros,
estes sim os unicos verdadeiramente bencficiados
pelo processo.

Una outra alegaggo
freguentemente dada para Jjustificar o
expansionismo industrial e o crescimento
ecOnAETEOY, & o argamenio Ge gue esiud crescimento
proporcionara maior felicidade &s vessoas, na
medida em gue cada individuo pcdera possuir uma
naior quantidade de bens materiais, awmentando
com isso o seu conforto e 0 seu bem estar. Isto
também deve ser guestionado. Em primeiro lugar,
como ja foi dito anteriormente, a qualidade dos
bens produzidos é cada vez pior. ZEm segundo
lugar, o planejamento da obsolescencia se incumbe
de tornar inlteis do nivel pratico, objetos
figicamente Uteis. Esses dois fatores apoiados
por uma intensa massa publicitaria e por tecnicas..
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de venda intcligentes fazem com que o individuo
substitua 0s seus bens ccm una frequencia muito
superior a gue se poderia ecsperar gue scontecesse
caso © sistema estivesse considerando outros
objetivos. PFazendo isso, 0 consumidor esta
dedicando uma parcela consideravel da sua renda
na substituigao de bens. Cada pessoca tera gque
dispor do seu dinheiro em primeiro lugar para
substituir bens e nao para acumula-los. 4
probabilidade de gue cada individuo consiga
realmente um nivel de conforto material razocavel
e nao rotativo ¢ praticamente nula.

Convém obgervar neaste
ponto, que a tendéncia & super-produgac, ao
desenvolvimento da tecnologia, 20 expansionismo
comercial, etc., € um tendmeno .Que .23td em curso
n¢ rundo inteiro, independentemenie do tipo de
regime que governa cada pais. Tanto paises
degenvolvidos como sub-desenvolvidos, capitalistas
ou comunistas possuem este tipo de filosofia. O
objetivo principal e o crescimento dos Jindices

de desenvolvimento econémico; a respeito de tudo
0 meis. O importante é apresentar indices de
crescimento elevados e tornar-se cada vez mais
figura de destague no mundo das negociagaes
internacionais. lias i1sto na realidade tem um
pre¢o. Para que se obtenha o nao dese jado
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crescimento, outras coisas sao prejudicadas. A
primeira delas & o proprio homem, diretamente
atingido no seu equillibrio psico-emocional. Una
analise psicoldgica das aspiracdes do homem -
demonstra gue as suas aspiragaes poder ser
classificadas em quatro niveis: nivel primario
ou basico, nivel da integragao social, nivel da
criagao e nivel espiritual. Ho nivel primario,
0 homem procura satisfazer as suas necessidades
basicas como alimentar-se, proteger--se e ocriar.
Procura em suma conservar-se e & sua espécie.
Ho segundo nivel, o da integragao, o homem
procura adaptar-se e ser aceito .velo grupo social
em que vive, aceitandc certas normas ditadas pelo
grupe e esperando que o grupo acelte e incorpore _
OuiTad-bancas por ele apresencadas. ilo terceiro
nivel, o homem procura contribuir de alguma
forma ccm sua capacidade criativa. £ a forma de
oferecer aos outros e a si proprio algo de
inovador e gratificante. .NHo gquarto e Gltimo
nivel o homem procura desenvoiver seu carater
mais humanistico qual seja o desenvolvimento de
8i proprio como ser espirituzl, seja por
intermeédio de atos, crengas, pensalentos ou
.qualguer .outra forma de manifestagao. Acontece
porém que estes niveis de realizacao sao
interdependentes e sequenciais. Para gue um
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nivel seja desenvolvido em sua plenitude é

necessario que o anterior tenha sido satisfeito.
Se isto na2o ocorrer dar-se-a o desequilidbrio
psiquico e consegquentemente o emocional. £m -
outras palavras: se um dos niveis de realizacao
nao for satisfeito ou se a sua ordem nao for
seguida, observar-se-ao conflitos internos que
alterarao o equillbrio emocional provocando
crises e angustias.

=m termos de sociedade
atual, 0 que se observa e cue ©0s dois ultimos
niveis de realizagac, a criagao e a realizaqgo
espiritual, dificilmente 240 alcangados pelo
homem.

O sistema vigente obriga
a que cada individuo permanega transitando entre
os do0is primeiros niveis, sem nunca ultrapassa-los.
A realizacao no terceiro nivel s6 se da
esporadicamente. No quarto nivel, a realizagao
torna-se praticamente inatingivel. Isto ocorre
porgue a socicdade de consuxo faz com gue cada
individuo sinta a necessidade de consumir para
ser aceito pelo grupo. 0 tipo de produto, as
suas caracterlsticas e a rotatividade com que
troca os bens sao os fatores que lhe conferem
status no grupo social tornando-o aceito ou nao.
Uma vez que tudo é feito com a finalidade
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easpecifica de fazer com gue se consuma mais e
mais rapidamente, o gue acontece & que para ser
aceito no grupo o0 homem tem gue consumir cada
vez mals e mzis depressa, até o ponto em que o
consumo nor si sO torne-se uma necessidade
bésica a ser atingida. 4 integracao social
torna-se um objetivo utopico e intangivel na
medida em que para ser aceito o individuo &
obrizado a consumir agora o que ja nzo & mzis
simbolo. O novo simbolo ja fei ditado ontem e
ele tera que se esfor¢ar meis ainda para consumi-lo
amanha. Formado este ciclo e envolvido por ele,
o homem nao pode se dar ao luxo de pensar em
criar ou desenvolver-se espiritualmente. Tera
que esforgar-se para conseguir mais dinheiro

N
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pu‘ihhcompahhar'o ritmo Gos acontecimentos a ele
imposto, em detrimento das outras fases da sua
realizagac como ser humano. Com isso sao
aumentados os niveis de frustagac individual de
descontentamento e de'manifestaggo das psicoses
coletivas. '

lMas isso nao aparece em
nenhum relatorio de desenvolvimento da humanidade.
Enquanto os nimeros estiverem em crescimento,
tudo isto e posto de lado e considerado sem
importancia. O (nico pals do mundo que esta
comegando a se preocupar com este tipo de problema
e estd teniando incluir este-fator nos seus
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relatdrios de desenvolvimento é o Japao.
raralelamente aos indices de crescimento
econdmico, o Japéo esta incluindo uwam item
medidor do “social wellfare" do povo, -
demonstrando com isto gue o pals que apresentou
o maior indice de crescimento econdmico dos
ultimos tempos, deve te-lo feito em detrimento
da satisfagao de seu povo. ZIstd procurando agora
uma forma de retribuir ao esforgo realizado pela
sua .populacao para que fossem atingidos os atuais
niveis de desanvolvimento. O gue se espera & que
governos de outros povos consclientizem-se desse
problema e passem a agir da mesma forma. Caso
contrario, a eficiéncia desse tipo de decisao
podera ser nula, uma vez gque o bem estar social
tanto,material quanto psico-emocional € um alvo
4 .8&r atingido por t0da a humanidade. Zste tipo
de conscigncia levara a que se tenha um maior
equilibrio de objetivos econtmicos e sociais,
homogeneizando as aspiraQSes de cada individuo
e do pals como um todo.

Tudo o gque foi dito ateé
este ponto do trabalho pbde rarecer apenas uma
posicao filosbéfica. Wa rezlidade no entanto, ja
se comega a obgervar uma série de consequéncias
praticas e mensuraveis geradas pelo sistema
atual., A filosofia € o conceito de desenvolvimento
aceitos hoje em dia ja ocasionaram e continuam
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ocasionando umz série de problemas reais aos
gquais nao se pode ficar alheio. As prinmeiras
consequéncias sao as sociais. A4 insatisfaggo
pessoal e coletiva encontrada nos diversos
grupos sociais, a intranquilidade e as
manifestagoes de desequilibrio psiquico dos
habitantes dos grandes centros, os rmovimentos
da juventude em todo o mundo, etec., sao alguns
sintomas reais de que 2lgo nao foi e nzo esta
-gendo ‘bem conduzido pelo processo atual.
Dever-se-ia esperar exatamente o contrario de
sistemas sbcio-econdmicos que tem a intencao de
propicier felicidade e bem estar as pessoas. Se
estas manifestagaes ocerrem é porgue realmente
algwia coisa esta falhando. 4lgo saiu errado.
£ nGieros de crescimento néo condizem, s20
davergaimenlte proporcionsis z=o desenvolvimento do
bem estar social. Tanto mais desenvolvido ¢ o
pals, menor & o grau de felicidade do povo. £
nos palses mais desenvolvidos gque se manifestanm
com maior intensidade a insatisfaqgo, a nao
aceitagéo e a desaprovaggo do sistema socio-
econdmico que hoje em dia orienta a humanidade.

£ exatamente nesses
_paises que se observa também com maior
intensidade outro tipo“de fenodmeno ou .
consequencia do atual processo. £ o fenomeno da
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crise do ambiente. E este problema & tao ou
mais sério do cue os problemas sociais na medida
em gue, se estes nao forem superados o que estara
em risco nao seran Os sistemas econdomicos,
politicos ou sociais mas a propria sobrevivéncia
do homem.

L crise do embiente e o
cue se observa quando sao provocados desecuilibrios
ecologicos; quando a natureza & alterada. Se
€ssas alteragges atingirem niveis exagerados,
diz-se que o ambiente esta em crise; que o seu
ponto critico se aproxima. Se este ponto critico
for ultrapassado, ¢ ambiente dificilmente
retornara a ser 0 que era antes. AS pressaes
exercidas pelo homem sobre a natureza hoje em dia
estzo fazendo com gue este ponto ritico se
aproxime. Caso isto ocorra, a Terra nao
conseguira mais suportar o homem e o que foi por
ele gerado. O principnal vrejudicado por isto
sera o préprio homem que nao poderé digpor mais
da natureza. A sua sobrevivéncia assim estara
seriamente ameagada.

0 fenomeno da crise do
ambiente pode ser dividido em dois sub-fenomenos
basicos: o da crise dos recursos naturais e o da
transformacao ecoldogica pelo homem. O primeiro
é‘mais facilmente detectavel e age diretanente
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sobre o segundo. A4 crise dos recursos naturails
é aguela provocada pelo uso nzo planejado e vela
e¥ploragao indiscriminada- das fontes de recursos
naturais sejan estes minerais, vegetais ou
animais. O gue se observa hoje em dia € a
eprOragéo desordenada desses recursos sem haver
paralelanente um planejamento ou previsao de
como aproveiti--los de ume maneira mais racional.
Na meior parte das vézes nao existe a preocupagéo
de reconstituir as fontes animais ¢ vegetzais nen
a de reaproveitar ou fazer o uso mais avpropriado
dos recursos minerais que por sua propria
natureza nao se recompoe. O fenlmeno da
transformaggo ecolbgica & a crise provocada nao
s6 pela exploracac indevida dos recursos
naturais como também pelas transmutagoes do
ambiente natural provocades pela poluiggo.
Quando se explora desordenadamente um
determinado local esta-se provocando uma
transformacao ecoldgica no local aonde essa
exploraczc estd sendo feita, alterando assim o
ciclo de vida natural. O outro causador, a
poluigcao das aguas, do ar e da terra, interfere
no ciclo ecclogico natural nas medidas em que
sao alteradas as caracteristicas de um lugar
pela presenga de elementos estranhos e
incompativeis com a natureza do lugar.
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Deve-se analisar agora
as causas da crise amuviental. De um modo geral,
atribui-se ao zumento populacional a- culpa pelos
dancs a nratureza. Isto 2 princivio pode parecer
razoavel, uma vez cue com a populacao 4o mundo
em ¢rescinento constante, ¢ de se esperar que o0s
recursos naturais e o znbiente sejam obrigados a
rezlizar malores esforgos para atender a esse
crexcimento. 1o entanto, ¢ que se verifica e
gue parcce paradoxal, €& que a crise do embiente
ge da com maior intensidade nos palises wais
desenvolvidos, acnde por razoes de cultura,
cducaggo, etc., a exploséo demografica € menor.
Se forem comparados os problemas do ambiente dos
paises desenvolvidos com os dos valses
esub-desenvolvidos ou em desenvolvimento,
verificar-se-2 que nagueles os problemas £20 mais
graves 40 gue nesses. E sao os paises pobres
que por falta de uma série de fatores apresentam
os meiores indices de crescimento populacional.
Fica claro entao que o crescimento da pOpulaqao
nao é o responsavel direto pelos problemas
ambientais.

Analisando-se um pals
que ;estd atualmente com sérios problemas
ecologicos, os EUA, verifica-se gque os primeiros
sintomas destes comegaram a aparecer por volta
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do fim da decada de 40. O avroveitamenio da
maguina industrial montada para ¢ esforgo de
guerra em fins pacificos foi o principal
causador dos primeiros indilcios de desequilibrio
ecoldgico. 4 alegagao dada era de que era
necessario nc epoca aproveitar o excedente de
mzo de obra rroveniente das tropas gue
retornavam da guerra e de gque nzo se poderia
deixar de aproveitar as proprias indlstrias e
fabricas também postas em funcionamento por
causa Ga guerra. Como ja& foi dito'na 1% parte,
0 aproveltamento da rao de obra parece algo
questionavel. Se a curto prazo pode ter sido
absorvida, a longo prazo a tendencia foi a de
ser substitulda cada vez mais pela maouina. Os
1rndic¢esVdc crescimento da produge0, cssea el
deveriam se manter em niveis maiores ou pelo
menos iguwailsg aos mantidos durante o conflito
rmundial, para gue se pudesse alcangar ua
crescimento econdmico satisfatoério.
ilegava-se também que a populagao deveria
possuir uma maior quantidade de bens para que
pudesse assim ser mais feliz. 1Isto também ja foi
questionado. Wa verdade, era preciso que 1isso
acontecesse para que & maquina de producao desse
vazao 20s produtos que por ela eram manufaturados.
Com isso, os EUA conseguiram de 1946 a 1968 um.
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aumentc de 126% no seu produvio interno  bruto

e com isso garantiram a hegemonia mundial

durante esse pericdo. ilas resta saber a que
pre¢o para o povo americanro isto foi feito e
quals 03 verdadeiros beneficiados por esse
processo. O crescimento populacional durante
esce periodo foi de 34%. Para se atingir a um
indice de crescimento do PIB de 126%, & claro

gue outros fatores contribuiramT Z esses fatores
foram exatamente o crescimenjg_ﬁg_gngdugéo de
bens e servigos. & intercssante notar que o
aunento relativo aos setores.basicos=como.
alimentacao, vestuiric e habitagao foi de
aprcximadamente 45%. Isto é: esses setores
acompanharau o crescimento populacional de 1946
a 196&. .74 no setor agricola, nota~se algumas
disparidades. Enquanto gue seu indice de
crescimento foi de 45%, a area de terra

aproveitada diminuviu em 16%. Ao uesmo tempo, o
uso de fertilizantes nitrogenados aumentou en
600%. A queda da Area aradvel e o awmento do uso
dos fertilizantes foi condigac Gnica do mau
planejamento da agricultura. Terras foram
perdidas, foram esgotadas suas possibilidades,
.a0 mesmo tempo que ao invés de tentar
aproveita-las mais racionalmente, foi-lhes
exigido que produzissem pelo uso de elementos
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artificiais e estranhos a sua natureza. BEste
processo faz com gue cada vez wenos a terra seja
Produtiva. )

o setor do vestuario, o
mesmo aproveitamento irracional se verifica.
Enouanto que o setor teve um aumento de 40%, a
produgao de algodao caiu em 7% e a de la em 42%.
AO mesmo tempo, a producgzo de fidras sintéticas
praticamente inexistentes do final da guerra,
aumentou em 5.980%. )

0 setor da habitegao
apresentou um aumento de 50% enquanto que a
produgao de cimento aumentou em 150%. Conclui-se
assim que a msioria desse cimento produzido foi
-aplicado na construgao de novas fabricas e
empresas. uma vez que O aproveltamento mais
racicnsl dos materiais e a menor Area das
habitagoes construidas fez com que o usc de
cimento em casas e moradias fosse menor do gue
antes da guerra. Para compor o quadro de
crescimento do PIB norte americano, convem
ressaltar nimeros de outros setores de sua
economia, durante o mesmo perliodo. Em primeiro
lugar, serao apresentados os setores que
diminuiram sua atividade. O principal
Hperdedor" fol a traggo animal, como era de se
. esperar. Apresentou um declinio de 87%. A
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fabricagéo de sabao natitural, ou seja vegetal ou
animal caiu de 76%; a fabricagao de frascos de
vidro caiu em 32%; a prodquo de madeira caiu em
1%. £ interessante notar que esses zetores se
utilizam de matérias primas reconstitulveis.e
que o seu teor positivo e minimo. Ao mesmo
tempo, nao ¢ dada nenhuma explicagzo plausivel
para esscs declinios. Os principais "ganhadores"
foram os seguintes: a produgao de dleo
combustivel para motores subiu em 130%; a
produgao de aparelhos eletrbnicos como
televisoces, gravadores,-eic., subiu em 217%; a
producao de polpa de madsira subiu em 313%; a
produgﬁo de pesticidas e inseticidas em 330%; a
produq§0 de encrgia elétrica, em 530%; a
produd®id de ghs clorldrico, em 600%; a produgao
de .aluwminio, em €80%; a produgéo de sinteticos
quimicos organicos, em 950%; a producao de
eletrodomésticos, em 1.040%; a produgao de
plésticos, em 1.960%; a produgao de
condicicnadores, de ar em 2.850%; a produgao de
tintas e corantes, em.3120%; a producao de
mercurio, em 3.930%. rinalmente o setor que mais
cresceu foi o da prbdugéo de embalagens nao
recobraveis, que apresentou um sumento de 53000%.

Isto tudo mostra que mais
uma vez, os grandes beneficiados por esse
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cresciwento foraw os indices de crescimento do
pais. Se alguns setores, como por exemplo a
energia elétrica, realmente trazem melhores
condigoes de vida as pessoas, a maioria deles
nao traz beneficios reais. Z=m termos absolutos
a populagao nao chegou a ganhar, se pode-se
assim dizer. Em primeiro lugar porque as suas
necessidades basicas foram satisfeitas
provorcionalmente ao crescimento populacional.

En segundo lugar, se a produggo.de artefatos e
vroéutos facilitam a vida do homem, & sua
qualidade e porisso a sua frequencia de
substituicao aumenta, devido a piora flagrante

da gualidade dos produtos. A terceira e principal
perda é a pevda do ambiente nztural causada pelas
tibricas, pelos automdveis e pelo lixo provocado
pelos bens imprestaveis. O que se observa hoje

em dia em algumas cidades norte-~zmericanas & que
alén da perda do ambiente natural, o homem esta:
sendo obrigado a "regredir" em termos de habitos
de vida. Isto porgque os indices de poluigao
nesses locais ja atingiu a niveis alarmantes. £

o caso-de algumas cidades da Califbdrnia em que o
uso do autombvel esta praticamente proibido

devido ao alto grau de poluiqgo do ar. Em outras
cidades, 0 uso dos saboes e detergentes artificiais
tambem estd proibido uma vez que os esgotos estao
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de tal forma carregados de agentes gquimicos que
03 rios que os transportam jé nao gservem mais
vara a2limentar outras cidades ao longo do seu
cCurso.

Tudo o gue foi aqui
mostrado, felizmente, esta fazendo com gue ja se
nense em alterar o conceito de desenvolvimento
até hoje aceito. A primeira mudanga nessa
filosofia é a alteragao do conceito de
desenvolvimento de crescimento econodiico para
bem estar social. £ o caso do Japao cujo
desenvolvimento comeg¢a a ser medido levando-se
também em conzideragac aspectos mais humanisticos.
A segunda alteragao & aquela que diz respeito 2
troca do crescimento pela estabilizaggo ou até
.mesmolredugﬁo de alguns setores da economia,
procurando assim nao mais o mAximo crescimento
pogsivel mas sim um ponto de eguilibrio entre a
economia, 0 homem e o ambiente. % claro que com
isso, todos os outros‘valores ate entgo aceitos
em relagaoc a produgao, as vendas, 20s custos e
aos lucros tera que ser alterado. Sera preciso
levar tudo isso em consideracgao ao se tentar
resolver qualquer problema em qualguer area de
.atividade, para que nao se chegue a solugSes,que
nao atendam as exigéncias dessa nova realidade.

\«
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O DESERIIZSTA IKDUSTRIAL E AS EMBALAGERS

Os provlemas expostos na
primeira »arte do trabalho demonstram gue tanto
empresas como prefissionais deven comegar a
pensar nesses problemas e de algwsa forma
moadificar a sua linha de agéo, com o objetivo de
tentar soluciona-los ou pelo menos diminuir as
consecuencias por eles causados. Cabe salientar,
no entantos, que a posigéo dos profissionais
diante desses fatos devera ser mais ccnsciente e
amante do gue a das empresas. Isio porque, a nao
ser oue estes se¢jeam obrigados por medidas
governamertais a tomar providencias a respeito
desses.iatos, e de se esperar que continuem
agindo em fungéo exclusiva do seu crescimento,
ao aumento de sua produgéo, do aumento ae seus
lucros e de todos os demais fatores de interesse
préprio aos guais estao habituados. Cabera
entao ao profissional a tatefa de tentar propor
ou chegar a solugoes que atendam as novas
exigencias. )

Como profissional, o
desenhista industrial também devera tomar essa
atitude. Para melhor exemplificar a maneira pela
cual o desenhista industrial podera dar sua
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contribuicao, sera agora anzlisado um dos seus
campos de ativicade mals expressivo, qual s¢ja o
da criagao de embalagens. © motivo pelo qual
esze ramo da atividade profissional foi o
escolhido ¢ baseado no fato de que um Gos
princivais poluidores hoje em dia $20 as
embalagens. Um dos principais problemas de
poluicac cncontrades hoje em dia & a2 poluigao
causada pelo 1lixo. Torna-se cada vez mais
dificil lidar com os cbjetos jogados fora pelas
pessoas devido a sua quantiidade e 205 materiais
com gue estles 520 feitos. Dentre esses rvrodutos,
O0s gue mais 520 jogados fora atuvalmente sao as
embalagens de um modo geral. —B-ato—de—jogar
fora es cambalagens tcrna-s¢ & cada dia mnais
frogulinte na medida &m gue cada vez wais e maiag
produtcs sao emvalados e na proporgéo em que as
prorrias embalagens sao produzidas com esta
tinalidade. Isto é uma decorrencia direto do
atual processo de consumo e de desenvolvimento
tecnoldogico. (uanto mais os produtos apresentam
caracteristicas de produgao em massa em
»substituigao ao artesenato, mais aparece a
necessidade da existencia das embalagens. Esta
existencia se faz necessaria na medida em gue
aumenta a distzncia entre o produtor e o
consumidor. Com esse distanciamento surgem as
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necessidades de acondicionamento, estocagem,
protegao e de diferenciagao do produto. Zm

certos casos,-no-entanto,-esta Gltima
caracteristica & 2 Gnica gue exige a erbalagem.
0 produto em si pode nzo necessitar de embalagem
para scr estocado ou vyrotegido mas enm funqéo das
técnicas de venda e da publicidade, a enbalagen
existe. Quanto mais o produto se distancia do
consumidor e quanto mais € misturado com outros
produtos, maior € a necessidade de diferencia-lo.
Sendo a embalagem o melhor diferenciador do
produto no ponto de venda, 0 produto e embalado
e assim exposto ao consumidor. £ o caso tipico
dos supermercados. A maquina publicitaria se
encarrega de promover o produto, tornar
rconnecida sua embedagemy—conferir ao produto uma

série de qualidacdes positivas e mostrar ao -
conswnidor as vantagens oferecidas pela enmbalagem
como a invulnerabilidade, a higiene., etec. No
supermercadc a OUnica coisa que © consumidor ten
que fazer ¢ tomar a atitude de selecionar
automaticamente as gualidades mencionadas pela
publicidade, identificar o produto pela
embalagem e pega-lo. Em relacao as vantagens
reais d¢ produto, 0 gque se observa & gue se ha
algum tempo atras elas podiam ser verificadas
pelo usuario, hoje em dia isto nao pode ser
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feitoe. O comprador tem que acreditar na
publicidade e no que @ dito por ela e
simplesmenie aceitar o produto sem verificar se
este realmente atende 2s suzs exigencias. £ o h
gue acontece no setor da alimentaqao, por
exemplo. Se ha algum tempo 0 consumidor vodia
escolher o arroz, os ovos, a carne, etc. que
iria comprar, ito)e em dia nao pode maisz fagzeé-lo.
Zle simplesmente pega uma embalagem com wna
deteruinada guantidade de produto e 80 poderé
checar a sua qualidade na hora de consumi-~lo.
kE preciso acreditar no gue foi ditc e prometido
pela publicidade para fazer sua escolha.
hcontece que nem sempre esta publicidade e cem
por cento hoinesta. A4Assim, em certos casos, a
eibalagenm o invés de facilitar as coisas para o
-conswitidor ela realmente o prejudica. '

Alem dos produtos alimenticios
para 05 guais em certos casos a existencia da
embalagem pao trouxe vantagens reais, existem
ainda uma série de outros produtos_para-os-quais
o que foi dito & também valido. £ o caso, por
exemple, Gos saboes. Engquanto Que os saboeg
antigamente eram vendidos em barras gue nao
.precisavam de embalagem e que deixavam o produto
4 mostra, hoje em dia o gue se tem € & presenga
dos saboes "em po", que necessitam de embalagens.
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Sem se falar nos aspectos negativos apresentados
por este tipo de produto em termoz de poluigao,
0 que fica assin caracterizado mais umga vez € a
preseriga da eribzlagem para produtos gue nzo a
necessitavam ha alguns anos. E isso ocorre cada
vez com maior frequencia. Ffrodutos que nzo
exigen embalagem pOr suas caracteristicas
proprias e de consumo passam a ser apresentadog
sob a forma de embalados em fungao exclusiva das
tecnicas de produQéo, transporte, vends e
principalmente da concorrencia.

U outro fato que concorre
para o excesso de embalagens existentes e
consequentemente do lixo e a adoqéo cada vez
mais frequente no conceito das embalagens nao
retornaveis. Antes da existencia das embalagens,
o consumidor carregava consigo contenedores ou
recipientes que eram preenchidos no ponto de
venda com o0s produtos que desejasse consumir.
Posteriormente foram surgindo os contenedores
especificos para certos produtos como os
frascos de liquido fornecidos pelos proprios
produtores e como certos objetos particulares
como as cestas paré ovos, as latas de gasolina,
etc.. Estas eram de propriedade do proprio
conzumidor. Atualmente o gue se tem e cada vez
mais a exist@ncia de embalagens irretornaveis.
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Na fase de transporte do produto pelo consumidor,
a unica fungao exercida por essas cmbalagens e a
de levar o procduto uma sO vez do pento de venda
20 ponto de conswmo. A sua funcionalidade util
no tempo & portanto bem inferior a de algumas
emtalagens usadas ha alguns anos. £ 0 caso
tipico das bebidas. Encuanto que o processo
antigo se utilizava do mesmo frasco de vidro
vérias vezes, as latas e os plasticos atuais
sao uszdos uma vez sO e depois jogados fora.
0 que se obtém com isso & uma produgao cada vez
maior de embalagens que se por um lado favorece
o0 crescimento dos 1ndices de desenvolvimento do
pals, por outro aumenta consideravelmente o lixo
a ger manuseado agravando assim o problema da
1p01ui.cao . :
Para melhor entender o
problema da poluigao pelo lixo e inairetamente
pelas embalagens, pode~se examinar a situacgao
atuzl da cidade que €.a mais prejudicada hoje em
dia por esse tipo de fenOmeno: New York. 4 cada
dia sao despejadas 15.000 toneladas de lixo nas
areas destinadas & sua colocagao. Se isso
continuar a ser feito na propofgao atual, em
cinco anos nao haverfé mais Areas disponiveis para
o lixo ser depositado. A Cidade de New York tera
atingido o seu ponto critico em relagaoc ao lixo.
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isto sem falar na parte de¢ lixo que e
incinerada poluindo o ar e no gue ¢ jogado 28
aguas. I e bom lembrar gue guase 50% do 1ixo
total € constituldo exclusivemente de embalagens.
Isso por si sd deveria bastar para gue realmente
se tentasse redefinir os propbsites e a fungao
das embalagens em geral. ilas existe um outro
ponto que deve ser tambem estudado além da
quantidade de embalagens produzidas. £ o
aspecto dos. materiais com gque sao feitas as
embalagens. Isto porgue, como pode-sc observar
relos problemas causados pelo lixo, a embalagem
nao termina guando o produto & consumido.
Diferentemente do objeto que embala, ela nao &
usada-.ou consumida. Ela e abandonada e deste
ponto em diante deixa de ser util para tornar-se
sem funggo mas causando problemas. ¥ esses
problemas sao diretamente proporcionais aos
materiais com que sao confeccionadas. Guanto
mais dificil ou problematica for a destruiggo ou
o reaproveitamento do material, mais dificil sera
0 ato de eliminar a embalagem. Antigamente, os
wateriais usados na confecgao de embalagens eran
emn sua maioria o papel, a madeira, o vidro, a
porcelana, o couro, os metais, etc.. Todos esses
materiais sao ou biodegradaveis ou reaproveitaveis.
0 papel, a madeira, 0 vidro e os metais sao
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facilmente identificaveis e reaproveitaveis.
50 nzo serzo se o seu grau de decomposigao
natural ja tiver atingido indices de elevados.
Isto com o »napel, a madeira e os metais. O vidro
‘dificilmente se deccmpSe. Naturalmente de
qualquer forma todos esses materiais podem ser
reaproveitados. 4 madeira e o papel, na '
formagao de novo papel; o vidro pode ser
refundido e admitir novas formas; as vigas
metalicas podem ser decompostas e posteriormente
reconpostas segundo novos critérios desejados.
A porcelada ¢ 0 couro se btem gque nao possam ser
reaproveitados como matérias primas sao
materiais de facil decomposiggo e portanto
voltam a integrar e a fazer parte do solo com
relativa facilidade.

Todos esses materiais,

enfim, sa0 de uma forma ou outra reintegrados
do sistema natural seja pelo seu reaproveitamento
ou pela sua bio-degradagao. Embora nao existam
processos fisicos ou quimicos capazes de

separa-los uns dos outros, a sua 1dent1flcagao
& possivel pela observacao. (Excluem-se 0s
metais que 5a0 identificaveis magneticamente).
Com isso, 0 processo de reaproveitamento
torna-se bem mais simples.

A partir do final da
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decada de .40 no entanto, a escolha dos materiais
pare a confecgao de embzlagens sofreu uma
alteragao pléstica. A produgao de plasticos em
crescimenio obrigou a gque este tipo de
matéria-vrima fosse consumida. Um dos setores
que‘mais se utilizou da nova materia prima foi
exatemente o Ga producao de embalagens. Devido
ao seu vbaixo custo e a novidade que representava
em termos mercadclogicos, os plasticos foram
sendo cada vez mais utilizados, até o ponto
atual em que seu uso e largamente difundido.
Acontece que os plasticos sejam de gue espécie
forem nzo tao bio-degradaveis; nao se decompoe
guande expostos a natureza nexm ¢ por ela
absorvido. Sua durabilidade como material &
-pratvicamwente infinita. Este problema no entanto
poderia tornar-se uma vantagem caso fossem
facilnente reaproveitaveis. Isto no entanto,
nao ocorre. £ nao ocorre por dois fatores
principais: o primeiro & o fato de sérem
obtidos gquimicamente. O segundo & a grande
variedade de plasticos. Os plasticos sao
obtidos por processos guimicos que por sua propria
natureza sao irrevensiveis. Isto significa que
uma vez gue um plastico e obtido pela sintese de
outras substancias, nunca mais sera possivel
retornar a esses materiais. Pode-se destruir o
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plastico composto mas nunca voltar-se dos
elementos ou substancias que o constituiram em
sua forma original. Com isto o que se obtem ¢ a
perda total do material ¢ue mesmo destruido
continuara a causar problemas. Isto porque ‘as
moléculas minimas a que podem ser reduzidas
ainda sao cadeias muito grandes e dificilmente
consegue-se rompé—las. L essas cadeias por
serem suficientemente grandes nao se misturam
guimicamente ao solo, a agua ou a0 ar. Poden
aglutinar-se fisicamente mas nao integrar o
ambiente natural. )

Com cssas caracterieticas,
0 wm2is viavel seria pensar em reaproveita-las.
Isto & possivel quando se trata dos termon]aqt:poe.‘
“sges plasticos sao produzidos qulmlcamente nas
fabvricas de matéria-prima mas a produgao de
objetos a partir deles e feita pelo calor. Sao
derretidos e assumem a forma desejada por
processos de injngO, sopro, ete. Em termos
teoricos portanto & possivel derrete-los
novamente e reaproveité~los. OQutros plésticos
no entanto sao formados qulmlcaaente na hora em
gue o0 objeto e produzido. Esses nao sao
reaproveitaveis. £ o caso do poliester que é
transformzdo ew sua forma final na fase da

~

moldagem do objeto.
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2oder-se-ia dizer assin que
os terwopldsticos nzo causar tanto problema
guanto os outros o que ate certo ponto ¢ verdade.
Acontece poréc que o segundo fator mencionado,
ou seja a2 variedade de tipos de plastico faz com
que O reaproveitamentio seja oquase impraticével.
Isto porgue plisticos diferentes nao podem ser
refundidos juntos e nao existen processos
fisicos, quimicos ou ge obs%rvagao capazes de
diferencia-los. 4 sua aparencia pode ser
semelhante mas a2 sua composicao diferente. Easa
impossibilidade leva a Gnica solugao que € a
destruigao do plastico pela queima, por acidos,
etc. Com isso esta-se realmente "gastando!" um
material e causado outros problemas de poluigéo
sef™ou®ningubn seja oeneficiado & excegao das,
proprias indlstrias de plasticos qué assim ypodem
vender uma maior quantidade de produtos por elas
manufaturados.

Yos palses mais desenvolvidos
principalmente na Europa, os plésticos
inaproveitaveis j& estao sendo utilizados na
pavimentagéo experimental de estradas. Depois de
recolhido nos depbsitos de lixo os plésticos sao
misturados, e usados como o elemento resistente
na construgao de rodovias em substituicao ao
cascalho, a pedra bilitada, etc.. ~Isto no
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entanto est2 sendo feito em carater experimental
e nao se sabe até gue ponto funcionard na pratica.
Além disso, ocorre due se essa parie do problema
aa poluigéo iica aséim resolvido, o aproveitamento-
indevido dos recursos naturais continua '
existindo. i

' J& estao sendo estudadas
outras solugoes para que a boluigao seja
comecatida e o0s recursos naturais protegidos.
¥a Inglaterra e nos Istedos Unidos ja esta sendo
dada a orien%tacgzo explicita de que se diminua a
utilizacao dos plésticos na confecgzo de
embalagens. Kos EUA. o governo federal ja esta
sclicitando as empresas que mesmo a custos
maiores, se utilizem de embalagens feitas com
moteTnl" bio-dcgradaveis em subsiiiui¢ad as de
plastico. Outra norma tambem solicitada e de
que as embalagens quando de plistico sejam
utilizadas 1iais de uma vez, a2 exemplo do que era
feito-com 0s antigos frascos de vidro. Ainda
nos 2:U.4i., 0 governo esta orientando as Tabricas
no sentido de que se utilizem menos das
embalagens de aluminio, uma vez que dentre os
metais este € um dos mais dificies de se
decompor. £ pedido que seja dada preferencia as
embalagens de lata ou de ligas metalicas mais
facilmente pereciveis.
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Wa Inglaterra, o
iiinistério do Ambiente e o Flastics Institute
estao tentando redefinir a melhor forma de
utilizagao do vlastico em cbjetos e com isso
estao orientando no sentido de Que se diminua
0 Seu uso na produggo de embalagens. O
kinistério do smbiente esta solicitando as
empresas que seja dada atencao a utilizagao
marginal da embalagem. Em outras palavras,
pede-se gue © estudo de ecbalagens vise também a
sua utilizagao apds esta ter cumprido a fungao
de embalar. As utilizagoes marginais a serem
pesquisadas sao basicamente a utilize¢ao da
embalsgem em outras atividades pelc proprio
consumidor, a re-utilizagao dlreta da embalagem
p°1°“*rdust“ iz cc ay_u.o¢uauguvo ‘Jo material
quando nao for possivel utiliza-la como cbieto.
Para esse ultimo objetivo, o Plastics Institute
esta sugerindo que toda embalagem de plastico
a ser usada uma 80 vez e depois jogada fora
contenha inscriqaes ou' indicagoes do material
plastico com que & feita. Assim, sua
reutilizacao como matéria-prima sera
facilitada uma vez gue sera possivel identificar
¢ material pela observaggo. Esta norma tem a
aprovacao do iinistério do Ambiente e devera ser
posta em pratica imediatamente. Uma outra
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orientagéo e a de que se volie as embalagens de
vidro em substituicao do plastico. A redefinigao
do melhor uso 4o plastico est2 levando a concluir
gue esse deveria por suas caractgristicas )
proprias ser usado em produtos cujo tempo de
vida Gtil é wmeior e nzo em embalagens do tipo
"one-way". Ao nesmo teupo estao sendo propostos
tanto nos E.U.4. como na Ingleterra planos de
reflorestamento organizado a fim de aque a
utilizagao do pavel em objetos de consumo rapido
seja possivel. £ esses objetos incluem as
embalagens., ,

Para que essas exigencias
sejam atendidas, terao que ser feitas alteragges
radicais em alguns conceitos considerados
validos noje em dia. Certos.setores da economia,
como o de plasticos por exemplo, terao gue se
retrair ou procurar novos nmercados; as empresas
deverao arcar com maiores custos; 03 sistamas de
venda e publicidade deverao ser modificados. <Em
termos de embalagens o gque se pode prever'é a
utilizacao de macro-embalagens que serviriam
para acondicionar uma série de produtos.nos
estoques das indGastrias no seu transporte e no
estoque e exposiqgo no ponto de venda. A mesma
embalagem serviria para essas finalidades e
retornaria a fabrica ume vez gque tivesse sido
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esvaziada. Para ogs produtos gue pelas suas
caracteristicas exigissem embalagens individuais,
estas deveriam ser também . retornaveis ou se nao
retornaveis pelo menos feitas de materiais cujo
reaproveitamento ou destruigcao fosse o mais
facil e o menos poluitivo possivel,

fudo isso levaria o0s palses
a redefinir também o conceito de desenvolvimento
atual uma vez gue novos fatores estariam sendo
considerados. A recompensa dessa alteragao, no
entanto, seria quase 1lmediata na medida em que
tanto embiente como recursos naturais e conm eles
o propric homem seriam diretamente beneficiados,
possibilitando assim condig¢ces de vida mais
condizentes com as caracteristicas humanas de

cada¥ingiy

s
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idividuc.,
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TERCEIRA PARTE



Uii BXEWMPLO PHATICO

Como foi dito na
introdugao a este trabalho, esta parte tem dois
objetivos. O primeiro deles € o de demonstrar
a aplicabilidade pratica de novos conceitos no
desenvolvimento ge projetoé de embalagens,
conceitos esses originados das necessicades
glcbais gue atualmente devem ser satisfeitas
e cue foram descritas anteriormente. O segundo
objetivo é o de vincular essa demonstragao do
trabelho pratico que & uma embalagem para
derivado de petroleo, mais eépecificamente para
o 6leo lubrificante. Para que se possa entender
oS problemas relativos as embalagens para 0leo
lubrificante, convém fazer uma aralise dos
derivados de petroleo e dos processos
utilizados em sua comercializaggo.

Zxisten basicamente dois
tipos de derivados de petroleo: os derivados
diretos e os petroquimicos. Os diretossao
zqueles obtidos diretamsnie do refino no Oleo
bruto. Sao os combustiveis, os lubrificantes e
outros produtos variados como solventes,
aditivos, etc. Os petroquimicos sao os obtidos.
pelo refino e pela elaboragao industrial do
petrbleo. Sao os plasticos, as fibras, as

-
LN
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resinas, etc. 3Serao analisados acui somente o3
derivados diretos. Os petroguimicos devido a
sua variedade nzo podem ser analisados como um
todo. Os derivados diretos do petrbleo
dividem-se em grupos dos guails os mails
importantes sao os combustiveis e os
lubrificantes. Os combustiveis sao as gasolinas,
o guerosene, o0 0leo dicsel e os Oleos
combustiveis. Os lubrificentes sao os Oleos e
as graxas lubrificantes. De todos esses .
produtos, os mais vendidos em termos de volumes
sa0 as gasolinas, os 0leos combustiveis, os
0leos iubrificantes e o O0leo diesel. As
gasolinas sao destinadas principalmente ao
consumo nos veliculos motorizados; os 0leos
combustiveis, ao consumo nas industrias; os
0leos lubrificantes, ao consumo em todos 08
tipos de maquinas sejam estas veiculos, m&quinas
industriais ou de qualquer outro tipo; o oleo
diesel, ao consumo c¢m certas méquinas e veiculos.

ALtualmente, 0 processo de
comercializagao desses produtos possui como uma
~de suas caracteristicas basicas a maneira pela
qual esses produtos sao vendidos. 4is gasolinas
destinadas ao consumo em veiculos sao vendidas
ou distribuidas pelas companhias de petroleo que
comprauw o procuto das refinarias, colocam-no em
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seus depoOsitos e o distribuem aos postos de
servigo. Ko momento em que os velculos szo
abastecidos de gasolina nesses postos,
encerra-se ¢ caminho da gasolina desde a
refinaria até o seu consumo final.

Em nenhuma dessas fases s5ao
encontradaes emwbalagens individuals ou de pequeno
volume para o produto. O gue se observa & que
da refinaria aos postos de servigo, a gasolina é
transportada por oleodutos e por caminhoes ou
navios~tanque. Zsporadicamente a gasolina &
transportada em tambores de 200 litros. 1Isso
ocorre gquando © acesso aos locals a serem
abastecidos & dificil e o transporie € feito por
pequenas embarcagaes de uso misto ou por avices.
Sgo casds rarcs. IDsse tipo de processo de
transporte s6 e feito aquzndo nzo hi realmente
possibilidade de se chegar aog lugares por
caminhao ou navio. A armazenagem da gasolina nos
depdsitos e nos postos € feita em reservatdrios
de grande capacidade ou entao nos ?réprios
tambores de 200 litros, aonde nao houver tangues
construidos ou disponiveis.

0s o0leos combustiveis e o
0leo diesel apresentam os mesmos critéerios de
transporte e armazenagem utilizados para a
gasolina. A Gnica diferenca esta no consumidor
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final oue no caso dos 0leos combustiveis sao as
fabricas de um modo geral e, no caso do 0leo
diesel, sao navios, caminhaes, onibus e outras
maquinas. Os Oleos lubrificantes apresentam um
sistema de distribuicac e armazenasgem diferente
dos descritos anteriormente. A primeira fase do
processo consiste na produgao do 6leo
lubrificante a ser vendido. &£s companhias
distribuidoras compram o 0leo lubrificante
basico gue & a matéria prima para todos os Oleos
lubrificantes a serem produzidos. Este dleo é
cosipredo das refinarias a granel e € trensportado
ate os depdsitos por oleodutos ou navios tangue.
Dos GepOsitos, o Oleo basico e transportado ate
as fabricas de lubrificantes tambem por
oleodutos cu navios tanque. [HNas fabricas, o Oleo
basico ¢ processado e acrescido de outras matérias
primas, produzindo-se assim varios tipos de 0leo
lubrificante. Esses 6leos =20 novamente levados
a tanques e ficam assim armazenados ate a hora de
serem embalados. Keste ponto o Oleo & levado
para a fabrica de embalagens aonde é embalado e
posteriormente estocado. Dal aos postos de
servigo, s fabricas ou a outros consumidores o
0leo lubrificante embalado & transporteado por
caminhoes, navios, etc. Keste caso nao existe
necessidade de um velculo de transporte
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especifico, uma vez gue o produto ja esta
embalado. BSomente em casos esdheciais ¢ que o
6leo lubrificante pronto ¢ vendido a granel.
Quando isso ocorre, o transporte e feito
semelhzantemente z20s demais produtos, em
caminhoes ou navios tangue. O consumo final do
produto é determinado pelo tipo do Oleo vendido,
pelas caracteristicas do mercado ou ccnsumidor e
pela embzlagem em que ¢ apresentado.

Existem trés tipos basicos
de mercado para o Oleo lubrificante; o mercado
automotivo, o mercado industrial e o mercado de
aviagcao. Os tipos de embalagem sao o tambor de
200 litros, o0 balde de 20 litros, a lata de 1
litro e os sacos plasticos de 1/2 4 1/4 de 1litro.

0 mercado automotivo € o
composto pelos veiculos motorizados (autombveis,
caminhoes, etc.). 4 distribuigéo dos Oleos.
lubrificentes & feito em suz maioria pelos
postos de servigo. Para estes consumidores o
ocleo & vendido em todos os tipos de embalagem,
dependendo das caracteristicas do veiculo em que
o 6leo serd usado.

0 mercado industrial e o das
empresas e navios que se utilizam do bleo
lubrificante na lubrificageso de suas maquinas.

De um modo geral o produto € vendido em tambores
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de 200 litros ou a granel. LIventualmentie pode
ser forneciao em baldes de 20 litros cu latas de
1l litro. Normelmente, no entanto, isto nao
ocorre.

0 mercado de aviagao & o
formacdo pelas aeronaves comerciais, militares e
particulares. O abastecimento de 0leo a estas é
feito nos aeroportos e campos de pouso. A maior
oarte do volume vendido & em tambores de 200
litros ou em latas de 1 litro. _

Cabe agora uma analise das
embalagens usadas nos tres mercados e 4o porque
de sua existencia. Em prineiro lugar, convem
lembrar que 2 diversidede de 0leos lubrificantes
é grande. Cada grupo de méquinas possui
caqgg&gr%gtic;s técuicas . proprias e exige por
isso um tipo especifico de dleo. Isso causa a
grande variedade de tipos de 0leo lubrificante.
&ste fato faz com que nao seja interessante
montar tanques contenedores nos rostos de servigo,
nos acronortos ou nas fabricas. Cada automdvel,
aviao ou maquina exige um tipo de dleo
lubrificante a ser usado. Isto faz com os
estoques do produto nos locais aonde &
consumido sejam muito diversificados. Nao se
justificaria construir varios tanques conm
capacidade reduzida para armazenar os varios
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tipos de O0leo. Nao se justificaria tambeém
construir tanques de grande capacidade uma vez
que a arca necessaria para sua construcao seria
consideravel e o giro do estoque seria muito
lento. Isso acarretaria problemas de empate de
dinheiro ein estogque e ¢e pOSsiveis perdas por
deteriorizagao do produto.

Essas $80 as principais
razoes para a existencia das embalagens. A
diferenciagao destas &, como ja foi dito, una
fungéo do consumidor. Os consumidores '
industriais, os aeroportos e certos postos de
servigo que fazem iroca de 0leo em veiculos
industriais (caminhoes, dnibus, etc.), se
utilizam mais do 0leo embalado em tambores.
Devido ag melhier cusio do 6les em tambor e.a.
grande velocidade de consunmc, este tipo de
consumidor prefere comprar ¢ 0leo embalado desta
forma. Como geralmente & o prbprio consumidor
que abre o barril e maneja o 0leo, nao existen
problemas de seguranga, falsificagéo do produto,
etc. KEsses problemas também nao existem com
relacao as frotag de onibus e caminhdes que
fazem a manutengao de gseus velculos em postos de
servigo sob contrato. Existe um certo grau de
confiangca por parte dos empresdrios que é
recompensedo pelo menor custo do 0leo e dos



50.
servigos prestados.

Os proprietarios de velculos
varticulares ¢ certas empresas de pecueno porte
se utilizam do 0lso cmbzlado em latas de 1 litro
e sacos de 1/2 e 1/4 de litro. As empresas
peouenas preferem comprar o 0le¢ em lata uma vez
que O consumo & pegueno e nao é interessante por
isso comprar grandes volumes de oleo. Com mais
razao a mesma coisa acontece com os velculos
varticulares. A capacidade do carter dos
autonoveis & relativemenie pequena; 0
proprietario normalmente nao fzz ele mesmo a
overagzo de trcca; a variedade de tipos de oleo
é relativamente grande. Os postos de servigo
tem gue possuir assim uma grande diversidade de
tivos de 0leo em estoque para atender as
exigencies do consumidor. Sao obrigados a
manter inclusive estoques de o0leos diferentes
dos produzidos pela empresa que 0 posto
representa, devido as solicitaqaes feitas e que
devem ser atendidas para satisfazer o cliente.
Um outro fator gue contribui para a existéncia
das latas e dos saccs plasticos é o problema da
confianga. Geralmente o dono do carro e
cauteloso e fica mais "tranguilo" quando ve a
lata sendo aberta na sua frente. Isto ocorre
principalmente com os proprietarios de carros
mais sofisticados que 3a0 os mais exigentes.
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0s baldes de 20 litros,
como ja foi dito, sao usados no mercado
automotivo irais pelos proprietarios ou
rotoristas de cawinhoes, tdxis e Onibus e pelos
postos de servigo que nao mantém vinculo
contratual com empresas transportadoras. A
cavacidade de 0leo no carter dos velculos
pesados & relativamente grande e além dissos o3
motoristas costumam "completar' o 0leo do
veiculo antes de troca-lo. Isto ocorre
frequentemente e por isso os usuarios preferen
manter consigo ou transportar uma efbalagen que,
por sua maior capacldade permite que 0 custo |
seja mais baixo. Ouira razao para a preferencia
dada ao balde e o fato de gue este permite que
o Cleopscja completado sew naver desperdlcio de
0leo. O usuario pode completar o nivel do carter
quando achar necessario sem recorrer aos postos
de servigo e sem preocupar-se com as sobras de
6leo que poderiam ocorrer. Se se utilizasse das
embalagens de 1 1litro, 1/2 ou 1/4 de litro essas
sobras existiriam uma vez gue estas embalagens
uma vez abertas nao permitem que o 0leo nao
utilizado seja guardado. Yor esses mesnos
motivos, algumas industrias e aeroportos de
pegueno porte tambem se utilizam desse tipo de
embalagem. R
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roram descriias assim as
embalagens, seu uso e o perque da sua existencia.
Resta saber se realmente o sistema existente é

0 mais racional em termos do usuario e dos
protlemas de poluicaoc e recursos naturais.
Analisando-se o problema em relacao 20 usuério,
fica constatado que os consumidores dos mercados
industrial e de aviag20 sao razoavelmente
satisfeitos. Isto porque o Oleo ¢ embalado
geralmente em tambores que permitem um manuseio
de acordo com as necegsidades de uso e um custo
menor 4o produto. Em termos de poluigéo e
recursos naturais esses tambores também sao
razoaveis uma vez que sa0 reaproveitados.
Deveria no entanto ser procurada uma forma de
aumeniar o sue vida 0til. Cada tawbor é
utilizado até oito vézes e posteriormente &
vendido comc sucata de ferro. Existc assim o
-reaproveitamento total do material. O custo
para o usuario no entanto poderia diminuir se
fossem pesquisados meios economicos de aumenter
a sua durabilidade pratica. De qualguer forma,
atende razoavelmente bem as exigéncias que se
poderia fazer. Funciona_éqmo embalagem no ponto
de produgac, de transporte e de uso. Uma vez
terminado o seu conteGdo retorna ao produtor, &
novamente cheio e volta ao ponto de consumo. E
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assim o faz por oito vezes quando e vendido como
sucata. £ a mais razodvel das embalagens para
0leo lubrificante. .

0 talde de 20 litros
satisfaz ao usuario na medida em que permite,
assim como ¢ tarbor, que o uso do o0leo seja
feito sem haver desperdlcios. Por outro lado,
nao satisfaz nem ao usulrio nem as novas
exigéncias uma vez que & usado uma sO vez. Atua
como embalagem de estogque nas fabricas, como
embalagem de transporte e como embalagem de uso.
Uma vez completado este ciclo, & jogzado fora e
nzo & reutilizado. A sua reutilizacao como
sucata e prejudicada pela baixa qualidade do
metal com que é& feito. N

Le Jatas de um litro ¢ os
sacos plasticos so atendem ao conswnidor gquando
o volume de 0leo desejado coincide com o da
embalagem. Caso contrario, existem perdas de
produto uma vez gue quzndo estas sao abertas,
todo o seu conteudo tem que ser utilizado. Em
termos de custo também nao satisfazem. Zsse
custo & alto se comparado ao 0leo em tambor e
isso é decorrencia dos pequenos volumes para 08
quais se faz as embalagens. Essas embalagens
funcionam como embalagem para estoque noslocais
de produgao, de transporte e de estogue nosg



54.

pontos de venda. Uma vez abertas tem
forgosanente que ser jogadas fora. O seu
reaproveitarento e praticamente inezisiente.
As latas sao subnetidas a um processo guimico
que extrai o estanho da sua superficie. Depois
disso, sao jogados fora uma vez que 0 metal com
que sao feitas perde suas caracteristicas durante
0 processo mencionado, tornando-se assim intteis.
Os sacos pléasticos sao simplesmente jogados fora.
Essas embalagens $a0 enm suma, as :rais probleméticas.

O sistema de distribuigao
e venda de 0lso lubrificante para o mercado
automotivo deveria ser modificado portanto a
fim de atender integralmente aos problemas do
usuario, de poluicao e de aproveitamento de
racuIses naturais. Ja Tol provado o porgue da
inviabilidade de tanques como os de gasolina.
Basicamente existiriem tres tipos de embalagem,
como atualmente: os tambores, as embalagens de
menor capacidade (1 litro) e as que seriam
usadas pelas pessoas que fizessem elas mesmas a
troca de dleo.

~ Os tambores alem de

atenderem aos mercados industrial e Qde aviaggo,
atenderiam também 20 mercado automotivo. Para
isso, teria gue sofrer pequenas modificagoes
como uma reformulagao estética e a introdugao de
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disvositivos de seguranga. Assim, em cada posto
de servigo ter-sze~ia, por exemplo guatro
tambores contendo cada um, wm tipo de oleo:
6leo 20, odleo 30, oleo 40 e oleo 10%40.

Esses tambores seriam
cheios e selados nas fabricas de lubrificante.
Seriam transportados dos postos de servigo e
14 ficariam em situagao de uso. Nzo0 haveria
nosgsivilidade de falsificag§0 do produto por
causa dos Gispositivos de seguranga. Juando o
seu conteddo tivesse sido totalmente consumido,
retornarie as fabricas para ser novamente cheio
e selado. E assim sucessivamente. Com isso
todos 0s autowodveis particulares poderiam ser
atendidos, sem haver problemas de desconfiancga.

7

Os custes raixariam e termingriam os provlemas
de desperdicio das embalagens usadas. Se O
posto fizesse a manutengao de outro tipo de
veiculo que por sua vez exigisse outro 0leo
(6nibus, por exemplo), seria colocado
simplesmente mais um tambor contendo o Oleo
desejado. Isso seria assim o "abastecimento
bésico" de dleo lubrificante.

| Existiria zinda a
necessidade de atender aos proprietérios mais
exigentes e que solicitam 6leos wais
sofisticados. Para esses, a2 solugac seria
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apresentar os 0leos super-especiais em
embalacens de papel de pegueno volume (1 1itro).
iao haveria problemas de custo uma vez que este
tipo de consumidor nao esta preocuzado com O
pre¢o e sim com a qualidade do produto. A
enbalagem de papel diminuiria em muito o problema
da polui¢ao e dos recursos naturais,
conferindo ainda aso produto caracteristicas gde
sofisticagéo e individualidade. ZIste seria o
"abasteclisento de luxo".

Finalmente, teriam que ser
atendidos os proprietarios de veiculos que nao
rodem gastar dinheiro em demasia e que
transportam conzigo o Oleo lubrificante. £ o
cas0o dos proprietarios de caminhoes, motoristias
de 6nidbus interestaduais, de taxis, etc. Para
estes seriam oferecidas embzlagens de maior
capacidade a fim de que o seu conteldo pudesse
ser menuseado mzis de uma vez. Essas embalagens
seriam cheias e seladas nas fabricas,
transporiadas dos postos de servigo e al
vendidas aos usuarios. Quando o seu conteldo
terminasse, © usuario.poderia enche-la em
qualquer posto de servigo por intermedio do dleo
disponivel nos tambores existentes. Ou entao
devolveria a embalager ao comprar UEd novae.

Essa embalagem devolvida retornaria a fabrica e



57.
seria novamente cheia. Seriam assim eliminados
os problemas de desperdicio de material e
poluicao. Os custos 4o produto também cairiam
urRa vez que o consumidor estaria pnagendo somente
o custo do bleo e nao a embalagem. Xste seria o
"abastecimento de manutencao". Esta embalagem &
o objeto do trabalho pratico, aonde serao
definidos 0 seu volums, o meterial utilizado, a
sua Torma e suas demeis caracteristicas.

Para que essa mudancga
ocorresse, no entanto, seria necessario uma
conscientizacao do publico nesse sentido. Isso
no entanto nzo seria dificil se a maquina
publicitaria se dispusesse a fazé-10 em
beneficio dos prdéprios consumidores. Com isso,
vm zeior, de econcizia do pals .estaria se

.
beneficiando a todos. Se alguns custos de
produgéo aumentassem, se outrcs setores se
retraissem ou se parte dos lucros diminvissem,
isto seria além de um beneficio direto ao
usuario, parte do esforgo global que deve ser
feito pelo homem para que seja garantida, no
futuro, a sua propria sobrevivéncia.



TRABALHO PRATICO
ExBALAGE: PARA DERIVADO DE PETROLEO



NT KODJ“AO

Kesta parte do trabalho
sera desenvolvida uma embalagem vara oleo
lubrificante gue atenda ac 'abastiecimento de
manutencao", definido na terceira parte do
trabalho tedrico. A escolha desse tipo de
embalagem se¢ deve ao fato de gque esta embalagem
¢ a Unica que poderia ser desenvolvida de uma
forma racional sem exigir alteragses imediatas
no atual sistema de distribuic¢ao dos dleos
lubrificantes.

Os ObJetIVOS a serem
atingidos por esta embalagen sao:

1. atender as necessidades do usuario

2. atender as atuais nece551dades de dlmlnulgao
da polulgao e de presbrvaﬂao dos recursos
naturais _

3. adequar-se tanto ao atual sistema de
distribuigaoc como ao proposto

4. atender as necessidades do produtor.

Para isto este trabalho
serad dividido em cinco partes:
PRILZIRA PARTE - AS EWBALAGENS ATUAIS
' SEGUNDA PARTE - DEFINIGAC DO USO
TERCIIRA PARTE - AKALISE
QUARTA  PARTE ~ PROPOSIGAC FINAL >

[



2.
QUINTA PARTE - DZSENHO TECHICO E FOT0S
lio finzl deste trabalho
esta incluida uma lista de pessoas e entidades
gue possibilitaram a sua realizag§0 assim como
a do trabalho teodrico.



PRIVEIRA PARTE
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A8 EIBALAGERS ATUAIS

ASs atuais embalagens para
o "abastecimento de manutencao" sao baldes de 20
litros de capacidade feitos em folha de metal
estampado. (Diagrama 1) -0 seu dimensionamento
foi feito em fungzo da adaptagao do balde
norte-americano cuja capacidade & de 5 galoes.
liao existe justificativa para essa dimensgo el
fungao Go uso pratico. Apresentam uma alga para
transporte e um bocal que serve tanto para ¢ seu
enchimento como para derramar 0 s€u conteldo. A
forma do balde e a posi¢zo do bocal nao permitem
um bom fluxo de descarga do liguido exigindo
assim¥cue o ato de Qaframar o0 Hizo seja Leitd
com a utilizagao de um funil. (Diagrama 2) A
alga funciona somente como ponto de sustentaqﬁo
na hora de derramar o oleo. Devido a0 seu peso
e a sua forma, essas embalagens 840 geralmente
transportadas nos ombros e nzo pela alga.

Em termos da sua
funcionalidade em relaqéo a prodquo, e3sas -
embalazens apresentam problemas fundamentais: o
primeiro déles é o fato de que sao transportadas
vazias do seu fabricante ao ponto de produgac do
oleo embalado. Al, sao estocadas ainda vazias
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ate a hora do enchimento. Pode-se definir isso
coro um problema de custos de transporte e
estogue de vazios.

0 segundo problemaz & o
gerado pelos esvagos vazios entre os baldes
durante o periodo de estocagem (Diagrama 3).
Esses espagos desperdigados fazem com que ©
espago total para os estocues seja
consideravelmente maior do que o exigido pelo
produto propriamente dito. .

Além desses problemas,
deve-se levar em consideragao o fato de gue
anualmente sao prcduzidos 35.000.000 de baldes
que sa0 jogados fora guanao ficam vazios. Na
segunda parte.(Defjniggo do Uso) sera analisado
o fluxograrma das cmbelegans atueis em relagad a
produgao e do uso pelo consuaidor. Al serao
apresentadas as falhas do sistema atual e
determinadas as ccndicionantes fundamentais que
devem orientar o desenvolvimento da nova
embzlagem.



DIAGRANA 1
EBALACLEN ATUAL

VISTA LATERAL

oal

VISTA SUPERIOR



DIAGRANA 2
UFILIZACAQ ATUAL

POKTO DE SUSTENPAGCAO

"~ PONT0 DEZ APCIO .

RECEPTOR



DIAGRAHA 3
£STOCAGEA ATUAL



SEGUNDA PARTE



DEFINICAO DO USO

Como ja foi dito, essas
embalagens sao geralmente utilizadas pelo
consumidor que fez ele prdprio as operagoes de
troca ou de completar o 0leo do carter dos
velculos., Esses velculos szo os de carga ou os
coletivos, compreendendo-se entre og Ultimos os
tzxis e os Onibus. _

. A fim de facilitar a
analise e a definigzo do uso foram feitos dois
fluxogramas: o fluxograma de produgao (Quadro- 1)
e o fluaxograma de consumo (Quadro 2 e Quadro 3,
respectivamente). Nesses fluxogramas estao
indicddos os ponitos criticos das embalagens
.atuzis .que causam problemas tanto para o '
produtor como para o conswnidor. A definigao
desses provlemas e as medidas corretivas que
devem ser tomadas para soluciona-los estao
indicados nos guadros de itens para estudo
(Quadros 4 e 5). Esses quadros possibilitam a
orientagao do desenvolvimento do projeto deste
ponto enm diante.



QUADRO 1
FLUXOGRAMA DE PRODUGAQ

0 Transporte da,embalagem
vazia ate a fabrica ae
lubrificantes

1 Pibrica de Lubrificantes

1.1 Recepcao e estocagem
das embalagens vazias

1.2 EZnchizento

1.3 -Zstocagem das embalagens
cheias

1.4 Trensporte das ,
e:tbalagzens cheias ate
0s postos de servigo

2 Posto de Servigo

2.1 Recepqao e estocagen
das embalagens cheias

2.2 Comercializagao

2.2.1

Venda do 0Oleo

2.2.2

Colocagac do Oleo




QUADRO 2
FLUXOGRAMA DE CONSUMO

1 Proprietario
Motorista

1.1 Comprar o 0leo
embalado

1.2 Trangportar o
oleo e o -funil

1.5 Uso

1.5.1 Zetirar o fecho
de seguranga
1.3,2 Destampar
o boecal
1.3.3 Pegar o funil
1.3.4 Derramar o 0leo
usando o funil
1.3.5 Tampar o bocal
1.3.0 Sobrou 0leo
na lata
1.3.6.1 Voltar & 1.2
1.3.7 Nao sobrou 6leo
na late
1.3.7.1 Jogar a lata

Tora




QUADRO 3

FLUXOGRALA DE CONSUNO

2 Posto de
Servigo

2.1 l'Pegar a lata
no estogue
2.2 Uso

2.2.1 Retirar o fecho
de seguranga
2.2.2 Destampar
¢ bocal
2.2.3 Pegar o funil
2.2.4 Derramar o Oleo
usando o funil
2.2.5 Tampar ¢ bocal
2.2.6 Sobrou bleo
na lata
2.2.6.1 Entregar ao
consumidor
2.2.7 a0 sobrou Oleo
na lata
2.2.7.1 Jogar a lata

fora




QUADRO 4
ITENS PARA ESTUDO
PRODUGAO E COMERCIALIZAGAO

FASE . . PROBLE¥A -  PROPOSICAO

Transporte,recep¢ac e estocagen
das embalagens vazlas -

Custos adicionais no manuseio
de espagos vazios

Produgao de embalagens na propria
fabrica de lubrificantes

Prodquo de embalagens que melhor
aproveitem o espag0 interno vazio

Transporte,recepgao e estocagen
das embalagens cheias

Custos adicionais dos espagos
perdidos entre as embalagens

Producao de embalagens que melhor
aproveitem os espagos perdidos




QUADRO 5
ITENS PARA ESTUDO
CONSULO

FASE

Compra do 0leo embalado e do
funil

PROBLEMA

Custos extras gerados pela compra
da emvalagem e do funil

PROPOSIGAQ

Derramar o O0leo no receptor
ugsando o funil

Produgao de embalagens mais
baratas

Produgao de embalagens
reaproveitaveis

Produgao de embalagens que possam
ser usadas sem o funil

Necessidade de possuir,manusear e
transpertar o funil

Jogar a lata fora

Produgao de embalagens que possam

‘ger usadas sem o funil

Geragao de lixo e desperdicio de
materiais

Produgac de embalagens
reaproveitaveis

Produgao de embalagens de facil
decomposigao ou destruigao




TERCEIRA PARTE
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Hos quzdros de itens para
estudo (Quadros 4 e 5) Toram apresentadas as
medidas corretivas gue devem ser aolicadas a
embalagem para gue esta venha a atender mais
satisfatoriamente as necessidades dos seus
usuarios. 4is medidas corretivas apresentadas
nos quadros dependem de uma reformulacgao do
dimensionamento, da forma e do material com gue
2 enbalagem deve ser feita.

A primeira analise
desenvolvida foi a znalise das necessidades
reais de volume da embalagem. ZIsta znélise tenm
como -00jetivo Gefinir o volume d6timo de oleo
lubrificente que a embalagem deve conter. Para
isto foi feito um levantamento dos veiculos
cujos proprietarios ou motoristas utilizaraoc a
emmbalagemn, sua produggo aurante o primeiro
semestre de 1972 e de sua capacidade de 0leo no
carter. Este levantamento esta mostrado na
Tabela de Dimensionamento Basico (Quadro 6).



QUADRO 6

TABELA DE DILENSIONAMEWTO BASICO

veEicuLo

Ford Corcel
Chevrolet Opala
Volkswagen 1300
Volkswagen 1600 TL
Chevrolet C 64
Volkswagen Kombi
Volkswagen Pick up
Rural Ford

Jeep rord

Pick up Ford
Chevrolet C 65

~ Ford F 100,F 350

. Tord F 600
liercedes Benz 1111
diercedes Benz LOP 321
Ford ¢ 750 ‘
liercedes Benz 1113
sZercedes benz 1313
FNM D950,D03504

FNa D11000

Scania Vabis L,LS75
Scania Vabis L,LS70

UTILIZAGAO

. Taxi

Taxi
Taxi
Taxi
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Carga
Onivus
Carga
Carga
Carza
Carga
Carga
Carga,Onibus
Carga

* PRODUGAO JAK/JUN '72

31.000 unidades
34,7061
31.704
1%.428
11.718
9.907
4.325
6,786
6.893
3.768
6.332
4.119
1.910
g.381
2.207
491
432
6090
351
400
261

CAPACIDADE DO CARTER



T

Analisando-se os nlzeros da
Tabela de Dimensionamento Basico, pode-se concluir
que o volume 6timo & o de 10 litros. Isto
porcue em primeiro lugar os veiculos nroduzidos
em maior guantidade (mais de 1.000 quantidades)
possuem capacidade do carter inferior a2 esse
nazero. Dos veiculos produzidos em menor
quantidade, ires situamse entre os 10 e 20
litrcs ée capaciadade, dois apresentan
capacidade de 20 litros e um somente apresenta
mais de 20 litros. A sua producao é minima, no
entanto. Seria uma wedida tendenciosa tentar
atender aos usuarios desses veiculos
prejuaicando os demais gue szo a maioria. Deve
ser tamoém considerado o fato de cue existe uza
imposiggo legal de nue as embalagens para todos
os derivados de petroleo inclusive cs Oleos
lubrificantes, sejam apresentadas segundo a
forma de multiplos e submiultiplos decimais.
Alem disso, para oue se pudesse satisfazer 20
progrietario ou motorista do FNi-D-11.000, por
exemplo, seria necessaria uma embalzgem de 30
litros, uma vez que uma de 25 litros nao
apresentaria uma margem de 0leo para coupletar
0 nivel de um carter com essa capagcidade quando
isso fosse necessario. Esse velculo 8o |
necessita de que seu oleo seja completado quando
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o nivel cei em 4 litros. fseim, a emvalagem de
25 litros nao seria suficiente vara um
atendimento satisfatorio.. For outro lado, como
a iGéia & a produgao de uma sO embalagem, nzo se
justificaria que os motoristas ou proprietarios
dos velculos produzidos ccm maior frequencia
Tossem obrigados a manusear e transportar uma
embalagem de 30 litros que seria muito menos
pratica e funcional.

4 segunda enalise feita foi
a anilise da melnor forma que a embalageﬁ deveria
ter para que a operaczo de colocagao do 0leo pelo
usuério fosse a mais simoles nossivel. Para isso,
seria necessario determinar a forma que, permitisse
ux controle do fluxo de descarga do liguido ideal. .
DootuCoiitrole possivilita que o ato de derramar
o 0leo seja facilitado e que a utilizacao do
funil como objeto de adaptagéo seja elimrinada.

, Para efetuar essa analise
foram feitos testes com frascos de formas
diferentes e foram observados os resultados do
derrame do 0leo. No Diagrama 4 sao apresentados
os frascos utilizados nessa experi%ncia.



DIAGRARA 4
FRASCOS




‘ Ko teste de *inclinagao™
(Diagrama 5) obgervou-se gue o frasco pode
inclinar-se mais antes cue o llguido verta
na medida em gue o bocal e localizado mais para
um dos lados guando o frasco esta em pée e nais
para cima quando o frasco estd sendo inclinado.
Assin, a ordem dos frascos do pior para o melhor
em termos de capacidade de inclinagao antes de
gue o liquido verta & a seguinte:

15 33 25 4 e 5.



. DIAGRAMA 5 ,
. TESTE DE INCLINAGAO

. ———
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Ko teste de "Velocidade de
Descarga" (Diagrama 6) foi cbservado gue a
velocidade inicial de descarga Go liguido e
proporcional a continuidade das paredes do
frasco sobre o qual o liguido esta apoiado.
Isto &: quanto mencr for a angulagao das
paredes do frasco e quahto menor for 0 volume
de llquido apoiado nesgsas paredes, menor a
velocidade inicial de descarga. A ordem de
classificagao ¢o pior para o melhor é a
seguinte:

5, 3, 4, 2 & 1. ~



L]

! DIAGRAMA 6 |
TESTE DE VELOCIDADE DE DESCARGA
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N0 teste de "Continuidade
de Decscarga" (Diagrama 7) fci observado gque a
continuidade da cescarga do liguido e tanto.
melhor guanto menor for a ccorrencia de "bolhas"
durante a descarga. As "bolhas" sao provocadas
rela entrada de ar no frasco durante a descarga.
4s bolhnas sazo ocasionadas cada ves que © bocal
de saida & totalmente vleno de liguido. Isto
pode ocorrer ind2pendente da forma do frasco.
Se se virar o frasco cheio viclentamente,
ocorre o fenomeno acima (a excegéo do frasco 1
no gual nao existe bocal). Isto porgue o volume
d'agua no interior do frasco e no bocal divide
o ar do interior do frasco e o do exterior,
Quando o0 ar entra no frasco causa a bolha e a
discontinuidade no fluxo de descarga. Nesse
nomento o0 fluxo tende a “caminhar para tras".
Se a descarga for feita aos poucos, no entanto,
a forme do frasco interfere na ocorréncia das
bolhas. Juantoc menor for a distancia entre o
bocal e a parede que estiver mais para cima na
hora da descarga e quanto maior for a
continuidade entre o bocal e essa parede, menor
a ocorrencia do fenomeno. Excluindo-se o frasco
1, a classificacao dos demais do pior para o
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melhor & a seguinte:
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Como iicou constatado nos
testes, 2 cnbalagenm para oferecer maior
controle de descarga deve apresentar as
seguintes caracteristicas:

- FPossibilitar o mzior controle sobre a
velocidade de descarga possivel.

- Possivilitar o maior controle sobre a
continuidade de descarga possivel.

-~ Permitir que a embalagem ja destampada possa
ficar na posig§0 de descarga sem derraaar o
liquido.

Fara que esses tres itens
sejam atendidos satisfatoriamente, o perfil da
embalagem (Diagrama 8) deve apresentar:

- Boczal anplo ocue perwmita a entrada do ar no seu
interior com facilidade.

- Paredes de apoio do liguido formando continuidade
com o0 boceal.

- Colocaggo do bocal deslocada para um dos lados.
Esse lado sera o lado de cima da embalagem na
hora da descarga do liquido. '



DIAGRAMA 8
PERFIL BASICO DA EMBALAGEM
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Uma vez determinado o
perfil da embaiagem, resta agora determinar a
combinagéo de dimensoss anropriada para se
chegar aos 10 litros. De acordo com o0 periil
iGeal, as formas vclumétricas basicas possiveis
sa0 0 semi-cubo, o0 semi-paralelepivedo, a
piramide e o cone irregulares.

Dentre estas, as duas
primeiras sao as mais satisfatoérias. Embora as
duas ultimas sejam as relhores em termos formais
(o vértice superior permite continuidade formal
entre a embalagem em si e o bocal) essas formas
causam problemas de perda de espago quando
agrupadas para estogue ou transporte. Assim
sendo, a forma volumetirica btasica deve ser um
semi-cubo ou um semi~paralelepipedo.

Para deterainar as
dimensoes ideais para o volune da embalagem foil
efetuado um levantamento dos espagos livres
encontrados debaixo do capuz do motor dos
veiculos mencionados no Quadro 6. ZEsse
levantamento teve como finelidade determinar as
dimensoes médias do espago no gual a embalagenm
é manuseada por ocasiao da colocagac do 6leo no
motor. liao foi possivel, no entanto, chegar a
essas dimensoes medias ums vez que nao existem
parametros comuns a todos os veiculos.
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Llante dessa
impossibilidade, foram pesquisadas as
necessidades dos produtores. Essa pesquisa
cgeixou claro gue as connpanhias gue produzem O
6leo ludrificante estao altamente interessadas
em resolver os problemas de estcgue e transporte
causados pelas embalagens atuais. A primeira
sugestﬁo feita pelas eaxpresas foil de gue as
novas embalagens fossem feitas em plastico.

Tssa sugestao baseia-se em dois fatores: o
orizeiro deles & cue as -embalagens plasticas
poderiam ser produzidas ao mesmo tempo que o Oleo
lubrificante dentro da propria fabrica. Com isso
seriam eliminzdos os problemas de transporte e de
estogue de espagos vazios. O segundo fator & que
as.edlhlagens plasticas se utilizariam de '
materia prima proveniente de companhias
associadas as empresas produtoras uma vez que O
plastico & um derivado de petrOleo. Assin, alénm
de serem eliminados os custos de transporte e
estogue de espacos vazios seria também
praticamente eliminado o custo do material da
propria embalagem. Ja existem estudos nesse
sentido feitos pelas companhias produtoras e ©
plastico indicado para o caso & o polietileno de
alta densidade.

Ainda em relagao aos



16.

pronlenas de estogue e transporte, foil
corroborada a idéia de que o semi-cubo ou o
semi-paralelepipedo seriam as formas mais
satisfatorias uma vez gue s20 as que zelhor
aproveitam os espagos. O dimensionamento
desses volumes tambem nao foi definido nessa
fase, no entanto. '

‘ Diante disso, voltou-se
para a formulagéo do voluire baseada na menor
dimensao de espago livre encontrada nos moiores
dos veiculos do Quadro 6. 4 maior dimensao da
embslagem deve ser assim menor do que 40
centimetros cue € a menor dimensao encontrada
nos vacs sob o capuz dos motores.

. Deve~-se considerar ainda
o fato de gqgue a embalzgem deve apresentar um
bocal. YXste bocal deve ter um dizmetro maior
do que 2,5 centimetros que & o dizmetro do fluxo
de enchimento das embalagens na fabrica. Alem
disso, esse bocal deve ser tampado e lacrado.
Com esses dois objetos e ainda considerando-se
.suas expessuras, o volume ocupadoc pelo conjunto
do bocal passa para aproximadamente 5 centimetros.
Seria necessario prever espa¢Os para encaixe ou
apoio desse bocal a fim de que as embalagens
formassen figuras fecnadas guando agrupadas.

Tentando-se ainda uma
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relaggo formal entre as dimensoes da embalagen,
cnegou-se a forma apresentada no diagrama 9.
£ssa forma pernite gque nao ha ja desperdicio
congideravel de espa¢os entre as embalagens
cuando estao agrupadas. guando quatro dessas
emoelagens est2o agrupadas forma-se um cubo de’
35 centimetros de aresta (Diagrama 10).



DIAGRAIA 9

POR¥A DA EMBALAGEK

VISTA LATERAL

VISTA FRONTAL




- - - e —— -—

DIAGRANA 10
POSSIBILIDADES DE AGRUPARENTO

|




QUARTA PARTE
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PROPOSICAO PINAL

De acorio com o gue foi
estudado, 2 embalagem tera a forma apresentada
no diagrama 14 e sera feita em polietileno de -
alto impacto. Foi levantada a hipbtese da
embalagen nossulr uma alga ou outro ponto de
sustentacao para transporte e manuseio. Isso
no entanto mostrou-se desnecessario uma vez gue
2 embalagen apresenta dois pcntos de apoio
satisfatdrios e nao apresenta oscilagoes
longitudineis em torno 4o eixo 4o bocal devido
as suas dimensoes. {Diagrama 11) Em relaggo ao
transporte, as distancias percorridas pelo
usuario carregando a embalagem sao muito
pecuenas, nao sendo necessarias algas para iss0.

En relacao a tampa,
chegou-se a conclusao de que esta deve ser feita
do mesmo material da embalagem e com ressaltos
grossos para facilitar o seu manuseio. Os
ressaltos grossos sa0 preferiveis aos ressaltos
finos ou ranhuras porque se © oleo por acaso
sujasse a tampa, eliminaria a agao de atrito que
essas ranhuras ou ressaltos finos proporcionam.
4 tampa deve conter ainda uma aba na sua parte
inferior para que se possa selar a emgalagem: A
selagen sera feita por uma cinta de aluminio gue-
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e prensada depois da embalagem cheia e tampada.
(Diagrama 12). ©Para isso e necessizrio que o
bocal também arresente ease ressalto. Este tino
ae gelagem fol escelhido por ser o mais simples
de ser feito pelo fabricante do oleo e por
atender satvisiatoriamente as necessidades. OUs
outros tipnos de selagem poderiam vir a aumentar
o custo das embalagens © gue seria desvantajoso.
A seguir S20 apresentados os cdesenhos técniéos
da embzlagem, da tampa e detalne do bocal.

As expessuras e as curvas
das pegas foram diretazmente calculadas e
fornecidas por wna empresa que produz e processa
0 polietileno de alto impacto, de acordo com o8
esforgos aos quais as embalagens serao
submetidas por ocasizo do uso.



DIAGRAMA 11
EQUILIBRIO

" OSCILAGOES

PONTOS DE ABOIO .~



DIAGRAMA 12
SELAGENM

18 ETAPA

-e-—— ..-‘-'

2% ETAPA
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38 ETAPA
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Shell Brasil S.A. .

Postos de Servigo -
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Klabin

rigesa S.A. _

Fevista "Emballages™ n?% 235,281,283,254,280
Lnuadrio da revista Graphis sodbre embalagens de '71
Revista "Fackaging vDesign" )

modern Fackazing Encyclopedié Issue de '71 ¢ '72
T.V. de Brito,engenneiro qulmico

Segadas Vianna,quimico

Arquivo da revista " C Cruzeiroc "

Arquivo.da revista P wancaeve "

Arguivo do jornal " O Globo "

Arquivo do " Jornal do Brasil "
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Na maioria das vézes, a fungao do técnico dentro

da emprésa‘ngo & a de revolucionar e sim a de .
programar e coordenar um conjunto de atividades
inergnteg ao processo a fim de que os objetivos
propostos sejam atingidos satisfatdriamente,.
Com'o designer de produtos de consumo, isto
também ocorré._Raramente serd necessério
desenvolver projetos totalmente novos, pois,
mesmo que ¢ produto éstudad§ seja evolucion;rio
ou mesmo revoluciondrio, jid existird tadé umé
estrutura operacional 3 qual éste estard
obrigatdriamente vinculado,

Para se chegar ao produto fianl portanto, &
necessiria uma pesquisa meticulosa dos processos
éxistentes para que aquéle e as ﬁodificagaes no
setor produtivo por &le acarretadas nao s?jam
incompativeis com o sistems;isto é; para se
chegar conscientemente a: wma S0lugao ergonéﬁico—
formal 6tima é necessdrio que sc conhega © maior
namero de dados possivel referéntes ao design da
prépria emprésa, |

0 que se ﬁegue nao érncm pretende scr a .
formulacao de uma solu¢ao geral para oS problcmas
de andlise ¢ contrdle de producac e sim wma
introducao a métodos cientificos que facilitam

éste trabalho,
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Antes de se pretender formular uma sugcst505
& necessario quec seja feito um>completo
levantamento de dados referentes & emprésa,
seus objetivos, .sua capacidade produtiva, e
ao préprio produto que se vai fabricary
1, AUMENTAR '
1.1, Lucros‘- Através da ampliacao da margem
de lucro de cada produto, de algums produtos,
de todos os produtos,
1.2, Vendas - Pela ampliacao do campo do
mercado a ser atingido através -do langamento
de novos produtos ou pela cntrada em Areas geo
-ccondmicas até entao nao exploradas,
2,DIMINUIR CUSTOS
Por economia de matéria prima, reducgo no
mimero de operagoes de producso, diminuicao
da mao de obra empregada, aplicacgo de mao de
obra cspecializada, incremento da mecanizag. -
redugao do caminho de producao(lay-out de
produ¢§o), regularizaggo de estoéues,reducao
no custo de trénSportes,ctc.
3.ESTABILIZAR A EMPRESA
iTornar a cmprgsa mais estiAvel ¢ menos
flutuante(equilibrioc de vendas)pela introsnese
de produtos de fases criticas, etc,
4, C0ORDENAR 0S5 SETORES
Equilibrar as atividadesdos diversos
departamentos, introduzir métodos de
comunicacao inter-setoriais, eficientizar as

trocas dc informacgo, etc,
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Uma vez cstabelecidos os objetivos da emprésa,
cabe agora uma>anéli5e dos dados referentes a
ésses objetivos,
Como 1 é decorréencia direta de 2,3,4, os itens

a sercm abordados se limitam aos Seguintes:

1,REDUCAO DE CUSTOS POR MATERIA PRIMA

132.ANALISE DO MATERIAL EMPREGADO;:

Pontos positivos e negativosp que consequéncias
diretas sdbre o produto acarretariam mudangas

désse material;

1,2,ANALISE DOS FORNECEDORES:

Dentre os que existem, comparar oS que fornecem
¢ 0s que poderiam vir a fornecer; quc
conscquencias seriam decorrentces de uma mudanga
de fornecedor; quais as vqntagcns'c quais as

desvantagens gque iSto acarrctariaj

1,3, TRANSPORTE. DA MATERIA PRIMA ATE A FABRICA:

Por quem & cfetuado(pela prépria fabrica,pelo
fornecedor, por uma cmprésa de transportes);quais
as vantagens ¢ desvantagens tfazidas por uma
mudanga désse sistema; lcvantamento da
possibilidade de§sa atividadc ser realizada por
uma firma até cntao nao cogitada; desvio de.

capital dessa operagao para outros fins;

1.4, RECEPCAC

Anjlisc da 4rca dec manobras;descmbarque e scu
fluxo; existéncia de espag¢o préprio para isso;
custo operacional; mecanizacao; hordrio de

desembarque ¢ horas extra;



1.5, ARMAZENAMENTO ;

Estudo das condicoes fisicasidos depdsitos ¢
conscquéncias diretas sdbre o material -
armazenado{ perdas por aéeﬁtcs naturais, .
empilhamento, etc.,dimcnsaes incompativeis e
conseguente necessidade de adapta¢50 do matcfial
ao local por processos de corte, dobragem,etc.);
condigoes de cncaminhamento acs setdres ‘de
fabricagao, etc;

1.6, COMPATIBILIDADE COM O EQUIPAMENTO:
AnAlisc das opcragaes necessarias a adgquagao
dos materiais as méquinas, sbbre carga de

trabalho que essas transformagoes acarretam,ctc

2,SETOR FABRICAGAO:

2,12,MAQUINARIO:

Equipamentos disponiveis,obsolescéncia,cstado de
COnservagao, Custo opcracional;.reforma c
manutencﬁo,carga horéria,adequacso miquina-
ferramenta ou operacgo,sabrc carda ¢ tempo ocioso
horas extra, possibilidades de substifuigao das
miquinas de baixo rendimento c suas consequéncic-
2,2,MATERTAL HUMANO:
Andlise do pessoal empregado nos setdres de
transporte, armazenamento,fabricacgo ¢ despacho;
adequagao do operirio 3 fungao;sdbre carga ¢
tempo ocioso;condicoes de trabalho(ruido,éalor,
condicoes higiénicas,ctﬁ),ctc;

2.3 FABRICAGAO PROPRIAMENTE DITA:



2.3.FABRICAC30-PRUPRIAMENTE DITA:
Lay out de fabricac3o,vcri£ica¢50 das operagSes,
circulacao dos materiais’ ou pegas j& prontas,
encaminhamento a outros dcpartamentos,material
refugado ou sucatado, comercializacgo da sucata,
linhas de montagem parciais e finais,acabamenfo,
custos opefacidnais das pegas ou produtos,fluxoé
de sequéncia de atividades, fndice de automagao,
cuidados especiais,etc,e suas implicacaes;
2,4,DBSPACRC:

Compatibili&ade dos depdésitos para>com oS
produtos acabados,condicaes especiais de
armazenamento, etc;

3.ESTABILIZAGAC E COORDENACAD:
Obs. Embora &stc aspecto Scja mais um problema
de diregao do que de coptrSle de producao,alguns
itens que parecem‘ter importincia scrao abordados,

301,ESTABILIZAGAO: |
Verificacao do porque que a firma apresenta uma
rcufva de vendas oscilante{produtos sasonais,
retragac ou saturagao do mercado, dependéncia de
fatéres cxternos,vida ﬁtilido produto etc,);

3,2, COORDENAGAO 3 |
Capacidadé produtiva e operaciénal de cada sctor,
2nilise do pessoal,pomparaggo‘das eficiéncias dos

' vérios setdres,atendimento 3s tarefas nos prazos
previstos,comunicacgo intef Setorial,ctc,;
4, PRODUTO;

Compatiﬁilidade com materiais e equipamentos,

andlise formal,andlise crgonométrica,prqpaganda,

-



fcceptividade,etc.
Seguem-se agora, alguns dados fundamentais de
andlise assim como a indicacao de ocasices de
tomadé de decisoces,

1,MATERIA PRIMA

N2 pelo qual & discriminada

Natureza e descrigac do material

Quantidade compradz

Quantidade efctivamente comprada

Prego, periodo de compra (mensal, semanal)e
prazo de entréga

- Relacao quantidade comprada/quantidade
empregada

- Determinacao e motivo das perdas

- Quantidade real apés transformacao

- Relagao quantidade empregada/quantidade real
traﬁsformada

- Determinagzo e motivo das perdas

- Por qué o material & usado (caracteristica de
resistencia, durabilidade, custo, adequagao as
condigoes de fabricacao, etc)

- Cuidados necessirios & sua manutcn¢50 cm eStoque
- OperaQSes.necessdrias ac Seu prepard para a
fabricacao; custos

- OperaQSes de adequacao de miquinas para seu
emprégo

- N e diécriminaggo daé miéquinas dec uso direto ¢
indircto

- Custo operacional dessas miquinas
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- Levantamento dos materiais que pbdcriam ser
substituidos; materiais substituintes

- Custo,cficiéncia e operatividade dos clementos
do item anterior

~ Comparacao e decisao

2. FORNECEDOR, TRANSPORTE,DESCARGA E ARMAZENAMENTO

- Nome,cnderéco e caracteristicas do férnecedor
- Tipo de transporte empregado,do fornecedor ao
depésitﬁ
-~ Distdncla em km e custo operacional do
transportc
- Custo real do_transporte
- Custo real do transporte/ custo operacional
- S¢ o0 transpértc é‘feito pelo fornecedor,
dcterminacgo do sobrecprego  acarrctado
- Nome, endercego. e caracteristicas de outros
possiveié fornecedores; distincia em km,
- Tomada de¢ précos
- Bases em que sc efetuarfiam as possfvcis
vtraﬁsacscs
- Por qucm seria feito o transporte, relagao
custoreal/custo operacional ¢ estimativa de
gastos
- Comparach entre fornecedores atuais ¢
-possiveis;des;¢50
~ Nome e localizacao das emprasas de transporte
que possam atender 3 as necessidades davfirma
- Levantamento das operacses que SQ;iam

. ‘

eliminadas se se contratasse uma emprésa dc

transporte ¢ das gue sSeriam necessdrias se.nao

L 2



se contratasse
- Gastos decorrentes dos dols intens acima e
opga0 A
- Dimensoes das &rcas de desembarque

’ -‘Organograma rcpresentativo das mancobras
efetuadas pelos veiculos
-Ne e discriminacao das miquinas e classificacao
dos operéirios empregados no desembarque.
- Tempo e custo das manobr- = -
- Opera¢3es que poderiam ser efetuadas
mecinicamente
~ Andlise das miquinas necessirias ao desembarque
mecénico ' '
- Comparagao dos -Custos com novas miquinas e dos
sistemas atuais e opcao '
- Caracteristicas dos vefculos de transporte
(carga, consumo etc.)
- Levantamento ddsses dados dos vefculos
similares
- Comparagao e Opgao
- Classificagho das operagoes de armazenamento
~ Custo operacional das m&quinas e mao de obra
empregadas '
- Levantamento das operacSes que poderiam ser
efetuadas mec3nicamente .

Custos dessas atividades

- Comparaczo e ocho

Lay-out dos armazéns

Organograma das atividades dentro dos arqazéns

destés para outros departamentos

(1]

Lay-outs e organogramas possiveis

Comparacao e Opcao

3.MAQUINAS E MAO DE OBRA

- - - bl ! »
~ N2 e discriminacgao das miquinas

"Departamento a que estao vinculadas
- Ne de mAquinas e operérios
~ Ficha completa de -cada operéric

M4quinas que cada operirio opera ou atividades

que exerce
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- Grau de especializacao de cada operério
(salarios)

- Ne g discriminacgo de cada peg¢a produzida

- Eficiéncia(pegas/hora)de cada miquina ou
operirio

- Tempos gastos em cada operacao(tanto mAquinas
como operdrios)

- Comparacgo entre as miquinas ou operfirios mais
e menos eficientes

- Custo oferacional de cada miquina(luz,f8r¢a,
desvalorizagao,ctc, ) .

~ Custo de manutencao de cada miquina(limpeza,.. .,
- Tempos gastos com manutengac e Seus custos

- Custos extra com operérios{alimentagao,
assist®ncia médica,etc,)

- Custos das horas extra(miquinas e operérios)
- Tempos ociosos{idem)

- Medidas possfveis para climinagaoc dos dois .
itens acima

- Possibilidade de substituicio das miquinas de
pequeno'por outras de maior rendimento

- Relagzo entre cconomias decorrentes dessa’
alteraczo e amortizagao a longo prazo

- Comparacao e opgao

~ Operagoes manuais que poderiam ser efetuadas
mecanicamente _

- Que alteragdes no projeto seriam decorrentes
dessas mbdificacSes(acabamento,por exemplo)

- Levantamento dos perfodos destinados 3 produgao
experimental '
"= Gastos daf decorrentes ,

- Que sub-produtos poderiam ser manufaturados
pelas mﬁquinas ¢ operfrios com tcmbo ocioso

- Anflise ergonomdtrica dos conjuntos homem-
méiquina

- Indice de refugos de cada miquina ou conjuntoe
de miquinas

-~ Causas e custo dos refugos

- Posgsibilidades de aproveitamento das pegas

refugadas
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- Avaliaczo da sucata e materiais catalizadores
- Quais as operagoes que apresentam maior Indice
de sucatagao
; Causas da sucatacgo e seus custos
- Possiveis alternativas para comercializagao da
sucata e das pecas nao aproveitadas
- Determinagao das operacoes que utilizam
matéria prima indireta( colas, tintsm,etc)
- Descricao dog métodos empregados nessas
operagoes

- Relagac material aplicado/haterial aproveitado

Mudangas nesses processos que poderiam dlminuir

w

~ -
rclagcao acima

Possfivel aproveitamento dog materiais nao
utilizados

Descricao das operagoes accessérias

Maquinirio e mao de obra empregados

Operacoes que poderiam ser eliminadas

Determinaggq das perdas

1

Organograma do lay-out de produgac de cada pega
ou produto

- Descricio de cada operagao

- De onde vem e para onde vai

- Determinacﬁo de perdas por idag e vindas
desnecessirias

- Lay-outs possiveis e as suas implicagoes

- - Levantamenta dos lay-outs secundirios

~ Alteragoes no projeto que Seriam necessérias
para secqudncia dtima dos lay-outs

- Comparacac entre lay-outs possiveis e atuais e
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determinacao de perdas
- Levantamento do grau de complexidade das
operagges realizadas por um mesmo equipamento
(calor,etc)
- Sequincia légica das operacgoes de complexidade
crescente

- Comparagao,perdas e OpPgao

4,ESTABILIZACEO E COORDENACEO

Classificacao dos departamentos existentes

Atividades que cada departamento coordena

Tipo de vinculagao entre os departamentos

Levantamento do pesscal empregade em cada
departamento

~ Classificaczo hierérquicé do pessoal

- Classificaggo hierirquica dos departamentos e
dos setdres de cada departamento

- AnAlise dos prazos previstos e dos prazos
reais

Relagaoc prazo previstos/prazos reais

H

Determinacac das causas do item anterior

‘Medidas corretivas possiveis

Comparacac com a sSituacac atual e tomada de

decisao

- Quadros de distribuigao de cargos e tarefas

~ Resultados previstos e resultados obtidos de
cgda pessda

- Condi¢tes de trabalho(uniformizacao,
temperatura,etc)

- Comparacgac com um sistema ideal e determinagao

de perdas
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~ Levantamento e anflise dos métodos de
comunicagac empregados
- Coer2ncia formal entre os papéis(relatdrios,

memoranduns, etc)

Ordens levadas por pessBas(office boys)

Avaliacao dos atrascs dal decorrentes

Possibilidade de mecanizagao d8sses servigos

1

Comparagao dos custos de instalacac de nhoves
sistemas e de efici®ncia dos sistemas atuais;
tomada de decisao

'~ Accessibilidade dos elementos humanos

- Cargos d&sses elementos(de quem recebem e para
quem dac ordens)

- AtrasoS ¢ perdas por razoes pessoais

- Possibilidade de transfer®ncia de fungao ou de
substituiggo dos clementos que entravam o processo
- Razoes individuais e incompatibilidade

~ 0 que poderia secr feito para o aproveitamento
da pessBa com maior efici®ncia

- Resultados daf provenientes

- Comparagao com a situagao atual e tomada de

decisao
5. PRODUTO
- Ne e discriminacao

i
=
0

e discriminacao das pecas componentes

Quantidade e custo da matéria prima empregada

Possibilidade de alteracac e implicacoes

Discriminagao e custo de cada operagac de

~
transformagao
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- Discriminacao e custo das operagoes secundirias
(pintura, acabamento, transporte,etc.)
-~ Custo unitlrioc de cada pega
_ Custo do conjunto de pegas e operagoes
- Atividades honerosas(possibilidade de sua
substituicao e consequéncias diretas s8bre o
produto
- Cronograma de produggo(tempo gasto para a
fabricagao de pegas completas ou do produto £inal)
= Organograma de produgac(lay-outs percorridos
pelo produto desde a matéria prima até o despacho)
-~ Pblico ao qual o produto se destina
- Vendas programadas e vendas alcangadas
- Levantamento dos fatdres que acarretam
desequilibrio entre vendas previstas/vendas
alcancadas
- Tipo de propaganda utilizada
~ Vefculos mais apropriados para a divulgacao do
produto
- Velculos utilizados
- Tipos de propaganda que Seriam mais eficientes
- Solugocs propostas, comparacac com a Situagao
atual e tomada de decisao
- RelagSO propaganda imagem da firma
- 0 produto como mensagem da firma
- 0 aspecto formal do produto e os materiais
empregados
~ Sua relacao com o mercado{aceitagac da forma
e dos materiais)

- Alteracoes possiveis na forma e nos materiais
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~ Custos ¢ implicacdes dessas altcragoes na
producao

Reacao prevista do mercado

Comparacao do produte atual com as sugestoes

e tomadas de decisao

Anflise das exigéncias ergondmicas do produto

Alteragoes possiveis que venham a cifextzr seu
rendimento

Custos e implicagles dessas alteragoes

Reacho prevista do mercado

Comparagho e tomada de decisao

Existéncia de embalagem e fou possibilidades

de agrupamento

~ Egpago necessirio para estocagem ¢ transporte
do produte final acabado

~ Possiveis alteragoes no projeto para atender

3s exiglncias do item anterior

~ Custos, comparagao € opgac pela melhor solugao

Material empregadc na embalagem

-~y a »
Operagoes necessirias ao seu confeccionamento

Custos parciais e totais;alteragges possiveis

1]

opgao

Alteragaes possivels para maior efici@ncia de

transporte,proteggo e armazenamento

- Custos dessas alteragSes e opgges pela melhor
solucao

~ & emhalagem como mensagem da firma( tomamdo-se
por embalagem desde o5 rétulos ¢ invélucros até
os vefculos da emprésa)

- Comparacgo das mensagens levadas ao pfiblica
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pele produto, pela embalagem e pela propaganda
- Possibilidade de homogeinizagzo d&sscs fatdres

~ Custos dessas alteracoes e Opgao

Serao apresentados agora alguns métodos de
anflise e contrdle que, pela peoposigac do
trabalho, nao terao suas partes teéricas
desenvolvidas, Os exemplos priticos e as
introducoes sac, respectivamente, aplicagoes e
resumo da teoria amplamente abordada pela
bibliografia anexa,

1,C,P,M, ( CRITICAL PATH METHOD)
Técnica que envolve um retrato grafico das inter-
relacoes existentes entre og elementos de um
projeto e wm procedimento aritmético que
identifica a import8ncia relativa de cada
elemento do conjunto, Através do estudo d@sse
grifico, podemos fazer entre outras coisas um
planejamento de modo qued
-~ As demandas nao excedam 3s disponibilidades
~ 0 tempo total de execucac nac exeda um tempo
pré-determinado
- Seja possivel um aumentc ddsse tempo com um
aumento minimo de recursos quandc 2sses nac ..
préviamente disponiveis
- 0 custo total do projeto para um tempo total,
seja minimizado quando cada atividade que ©
compog pode ser executada a custos e tempos

diferentes

1,1.FASES
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A maioria das aplicacOes de C,P,M,,contém as
seguintes fasesS:
- Preparagao do grafo
~ Estimagao do tempo requerido para completar
cada atividade
- Preparacac de tabelas contendo folgas e datas
- Interpretacao dos resultados
Os elementos necessirios e a nomeclatura dos
fatBres constituintes de um estudo de caminho
critico,saat
- Atividadet Qualquer porgac bem delimitada do
projeto cuja execugao envolve tempo
- Eventot Infcioc ou té&rmino de uma atividade;
sa0 considerados instantfineos
- R2des Representacac gréfica do projeto

mostrandoe o interreaelacionamente das atividades

1.2, PREPARACAO DA REDE

A primeira providéncia & a preparagao de
tabelagem que se tenha para cada atlvidade & ou
as que lhe sao imediatamente anteriores, sendo
que a fila que representa oS pré= requisitos
scb os dﬁscrimine uma vez que estiverem

determinados na fila das atividades

EXEMPLO ¢ ATIVIDADE PRE~REQUISITO
10 -
) -
20 -
110 2,20
30 10
125 30,2,110

etc,
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A partir dessas tabelas & feita a réde,
No caso indica-se a prefergncia da indicagno das
atividades por flechas
Cada atividade pode represcntar qualquer tipo de
recursos como mao de obra, tempo- miquina,
dinheiro,etc,as atividades auxiliares 530
representadas por flechas pontilhadas
1., 3. REGRAS
- Antes de uma atividade ter infcio,tbda as
outras qﬁe a antecedem devem ter sido completadas
- As flecha indicam uma ordem de precedéncin;
Seu comprimento e sua direg¢ao na réde nao tém
significado
- Dois eventos devem sSer ligados por no mfximo
uma atividqde
- Os nfimeros dos eventos nao devem Ser repetidos
na rade
- Uma r2de deve ter sdmente ﬁm evento inicial e
um evento final
- Uma r&de nao pode conter ciclos,isto &, aranjos
onde a atividade inicial pressupoe o seu prdprio
término
1.4.ESTIMACED D0 TEMFO
A estimacao do tempe para cada ativaidade &
denominada duragao da ativie-ce(tempo provével
ou real de duracao da atividade)
- A duragao da atividade & sempre medida em
unidades de tempo(horas,dias,etc)e nao em homems-
hora,hora-miquina,etc,

~ T6das as atividades deverno ter sua duragao
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expressa na mesma unidade de tempo
= Quando se considera a duracao de uma atividade,
consideramos a atividade como independente das
demais; nao levando em conta quando deve comegar
ou terminar; s6 interessa o tempo que a atividade
consome

1,5, OMENCLATURA
Seja a atividade i com o evento iniwial p e o
evento final r
ti= duragzo da atividade
TEr= tempo mais cedo de ocorrgncia da atividode
r
TLr= tempo mais tarde de ocorrdncia do evento
ES,= tempo mais cedo de infcio da atividade i
13i= tempo mais tarde de infcio da atividade i
EFi= tempo mais cedo de término da atividade i
LFi= tempo mais tarde de término da atividade i
Si= folga total da atividade i

SF,= folga livre da atividade i

1,6, CALCULOS
- Computagao pela passagem direta: o propésito
da passagem direta sbbre a reéde & a determinagac
dos tempos mais c&do de Infcio ¢ término de t8das
as atividades; para isso arbitraﬁos TE.= O onde

1

L & o evento inicial 1

ALGORITIMO:
=0

-TEl

ES, = TE
i
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TEr= mpx (EE) onde k € o conjunto de t8das as

atividades cujos eventos finais sejam 1

~ Computagac pela passagem inversa: Determina-se

agora os tempos mais tarde permitides para o

infcio ¢ té&rmino de cada atividade de tal medo

a permitir que o evento final occorra em scu

tempo mais ce&do, computade na passagem direta,
Algoritimos

TL = TE  para n sendo o evento final

T, = mén(LSJ) onde j & o conjunto de t8das as
atividades tais que seus cventos iniciais scjom

2

- Definicao e interpretacao das folgas: folga
total da atividade i € a diferenga entre o tempo
mais tarde permitido de ocorréncia do evento final
da atividade 1 e 202 tempo mais cédo de término

da atividade 1, ou séja:

5.= TL_ - EF,
2 r 1

A folga total de atividaéa i mede o tempo total
que a atividade r pode sofrer de atraso sSem que
isto afete o tempo total de execucao do projeto.
Tem-se ainda ques
3 = LFi - EFi = LSi - ESi.
£folga livre da atividade i & a diferenga entre o
tempo mais cBdo de ocorrdmcia do evento final da
atividade i e o tempo mais c@do de términc da

atividade i




SFi= 'I'Er - EFi
A folga livre da atividade i1 mede o quanto uma
atividade pode sofrer de atraso Sem com isto
afetar qualquer outra atividade,
0 caminho crftico de uma r&de & aquile com folga
total minima, Se a convengao TLn= TEn for usada,
entac o caminho critico Ser4 aqudle com folga
total nula

2,P.E,R.T,(PROGRAM EVALUATION AND REVIEW TECHNIQUE)
Método de pesquisa que através da anflise de
caminhos criticos, determina variacoes possiveis
de um programa,
% estreita a relacao entre os métodos CPM e PERT;
uma vez que oS elementos e a nomenclatura
utilizados em PERT 555 id&nticos dqueles
utilizados em CFM e como 8gtes J& foram definidos,
serao apresentados aqui sdmente os procedimentos
tipicos de uma anilise PERT, |
Uma anflise PERT consiste na elaboraggo de um
quadrc cujas colunas sao as atividades e o
resultado total e as linhas saog
~ 12 linha - Tempo de duragac de uma atividade
~ 22 linha - Folgas de cada atividade
~ 32 linha - Evento ao qual chega a atividade
indicada na coluna
~ 48 linha -~ Caminho mais curto para Se chegar
ao evento indicado na 32 linha passando pela
atividade indicada na coluna
- 52 linha - Tempos relativos ao caminho mais

curto
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~ 6% linha - Caminho mais longe possivel para
chegar-se ao evento indicado na 32 linha
passando pela atividade indicada na céluna
- 72 linha - Tempos relativos acs caminhos mais
longos
~ 82 linha ~ Margem ou diferenga entre o tempo

mais longo e o tempo mais curto

- 92 linha - Atividades criticas{aquelas cuja
diferenéa indicada na 82 1linha & nula)

- 102 linha - Duragao do caminho critico({ das
atividades criticas)

- 112 linha - Folga méxima possiveltfffn-}gigéé)
~ 122 linha - Soma dos quadrados das folgas das

atividades criticas( ¥ " das folgas)

—— -
- 132 linha ~ Desvio ( 0 ) \/; < folgas
n® de atividades

criticas
- 142 linha - Duragao prevista para a conclusao

do projeto
duracao prevista- caminho
o

- 15¢ linha - Razao Z (

critico )
~ 16% linha ~ Probabilidade de acerto e 2rro
para &ste item & necessirio seguir uma tabela
de probabilidades para quando a curva de
frequéncias & do tipo normal se o desvio for
normal

3,5,0,%,(SUBDIVISION OF WORK)
P a aplicacao dos m&todos anteriores dividindo-
se um projeto em sub projetos, quando o nfimero

de atividades do projeto total for
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considerdvelmente grande, Cada sub projeto &
desenvolvido como se fosse um caso separado s8
interrelacionando~-se pelas atividades comuns,

A aplicacao dos métodos CPM, PERT e SOW,permite
que Se tenha uma idéia clara dos processos de
produczo, assim como indica o$ pontos de
estrangulamento e determina que operacSes podem
ser suprimidos ou quais os intervalos que
permitem a entrada de novas operacgeé pPara que Se
chegue aos objetivos propostos,

4, EXEMPLOS PRATICOS:
Sejam as atividades de produgao A,B,C,D,E,F,G,
H,I, com duragoes de respectivamente 3,5,2,7,5,
843,5,6.

- Atividades e pré-requisitos:

ATIVIDADES PRE-REQUISITOS

A ¢

BB A

C -

D A,B

E C

F D

G E,F

H G

I H

Construcio da rdde( nao representada aqui)

i

Folgas: 0,5 , 0,7 , I, 3, 1, 2, 0, 3, I,

Prazo estimado: 25 horas

Caminho critico: 24 horas
+ 12,

(E:ﬂfolgas)2 : 25
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"ne

+

Folga méAxima ¢ 3,5

Desvio o 4 0,7

- Razdo Z ¢ = 041428

Probabilidadest 85X e 13%

5, DETERMINAGAO DE EFICIENCIA
E a obtengao de dados que permitem avaliar o
rendimento de um dado set8r ou equipamento,
'Gendricamente, temos:
Si: Quantidade que entra

§ = Quantidade que sai

o=
S3= Perdas
Sl= 52 L 83

- » Lod
Define-se entao eficidncia como a relagac entre

S1 ’ 32 ' 83, nas seguintes formas:

S S. - 8
g= 2 - 1 3 ou ainda:
5
1 5
5
B=1- >
51

Para se reolizar essas operacges & necessirio
transformar os fatdres de prodnggo em unidades
de tempo ou dinheiro para que sc¢ possa compari-
los,

Nota: Perdas naturais sao aquelas inerentes ao
processo, isto &, nao se poderia efetuar um
determinado processo sSem incorrer nessas perdas;
seriam as perdas inevitéveis,

Exemplo: A eficiéncia interna de um motor

elétrico & de 90%. Logoe, as perdas naturais sao
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de 10%
Perdas eventuais sao aquelas que 2 priori
poderiam scr cvitadas; seriam as pérdas
consideradas evitdveis
Exemplo! Uma determinada maquina, num prazo de
100 horas, permanecceu ligadn desnecessiriamente
durante 10 horas, Logo; as perdas eventuais sao
de 10%

6., ANALISE ESTATISTICA DE AMOSTRAGEM
Técnica que permite determinar o valor tipico
de uma série de obsarvagaes ou resultados,
Consiste nas seguintes fases:
- N2 da observagao ( N, )

Resultado da observagao ( X )

o X,
- Mé&dia aritmética ( ~~ * )
N
-~ =’ Xi
- Variagao & = ( X, - _% )
N
—
- Desvio padrao(s) = \/ e onde

N-1
N- 1 & o grau de liberdade

Exemplo pritico: Sejam 9,5,7,6,3,6,05 resyltados
de uma amostragen,

Logo, para X, = (9,5,7,6,3,6,) venm

2
(Xi) = (81:25:49136:9:36)

- Total de X. = 3 X, = 36
i SO

|

Total de ( X, )? = ,}“_(xi)a-;zss
- SCB{ Soma dos quadrados bruta) = _236 =39,33

~ « X, \2 >
- Fator de correcaoc C( &£ 7i )° =36
]



25

- Soma dos quadrades corrigida(ScC)= (SCB-C)=

I

3,33- _N

1 - 1,20
- Variagno (0)2 = 88C, N = 4,00
N-1
~ Desvio padrao 0 =
- 2,00

- Nota: O_ , também pode ser achado por:
02=(x3’m - { x/m)z. N/N-1 ou ainda:
= wx° - ( x)2 /N(N-1)
A anélise de amostragem conduz ao valor médio
que se deve levar em conta quando é necessirio
precisar a duragao de atividades{ desde
operacionais até comportamento de mercado)
A utilizacao de desvio padrao pode também levar
a concluir a quantidade necessiria &tima para
contrble de quantidade.

7 . PROGRAMACAC LINEAR
Genericamente, um problema de programaggo linear
& 0 seguinte:

Minimizar a fungoo Clxl'C2X2 *.......'Cnxn

sujeito a:

X.=0 e
1
a11X11 a12X2+ sr s ansaat alan= bl
a21xlt a22X2!‘ sasevag et aann= b2
amlxl*amzxz " .........'a X = b
mmn m

7.1 PROBLEMAS TIPICOS:
7.1.1. Transporte, Um produtor deseja
transportar um determinado ndmero de unidades de
um artige, de varios depésitos para outros

tantos, Cada depésito deve receber um nimero de
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artigos estipulado enquanto que cada fornecedor
pode mandar um outro numero também fixo.

Define-se como:

1

m= Namerc de forneccdores)

i

n= Nimero de depdsitos

ai=Tota1 de unidades disponiveis na fabrica i

bj= Total de unidades exigidas pelo depbsito I
Xij=Tota1 de unidades transportadas da fabrica
i ao depésito I

Fazendo~se como exemplo m=2 e n=3, teriamos:

minizar a fungao cllxl ¢012X2 C13 X3+014X4

C22x2 .CBIXZ sujeito a:
. .20 e
1]
X11 12 X13 = a
1
X510 "%257%55 =a,
+ —
xll x21 bl
X2 _
12 X22 —b2
X .t _
13 X23 mbs

AnAlise de atividades: Um fabricante tem a seu
dispor uma série de recursos tais come materiais,
mzo de obrz, equipamentos,etc, que podem Sser
combinados para produzir objetos cu conjuntos,

0 guanto do recurso i necessidrio para produzir
umz unidade do produto J também é sabido.

0 problema é& fabricar um conjunto de objetos
para que se alcance um lucro esperado com um

custo minimo, Define-se como:
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m=n? de recursos
n=n? de produtos
aij= n? de unidades do recurso i para se fabricar
uma unidade do produto j
bi= o méximo do recurso i disponivel
Cj= lucro por unidade dc J produzida
Xj= grau de atividade( total produzido) do
produto j
Os aij sao As vézes denominados coeficientes
input-output,
0 total de rccursos utilizados é dado pela
expressac:
allxl a12X2 ......;.. aian=bl para, no c<aso,
i=1
0 problema entao & imax. a £ung50 lucro

Clxlh szz* sssetsavses e} Cnxn

sujeito a

X. =0 e

1]

ay3%1709p Kptevrenvenaestay X = by
Dpa e b Qpnn X0 _
211 22 2 aololocnc!aQan— b2

EFEYEEENENEES X NS IR A

amlxl*amzxa‘-..".‘..'.li‘E\ X = b
mn n m

A resolucao désses sistemas s6 é possivel com
o conhecimento de célculo de matrizes e de
espagos.vetoriais assim como © conhecimento
dos métodos de desenvelvimento de problemas de
programacao linear gque, pela sSua extensac nao

serac aqui apresentados, A bibliografia anexa
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contém os nomes dos livros que tratam désses
problemas,

Exemplo pritico:( que serd desenvolvido pelo
método Simplex)

Seja a funcao

Xl? 2X2 t+ 3X_* X, que queremos maximinizar, onde

37 T4

1,2,3, -1, sao os lucros esperados e:

X

ij=0e
le 2X21 X3 =15
2X21 4 X2 4 5X3 - 20

o - . s
Xl + X2 + X3 + X4 10 , ¢ o os coeficientes
das 1e,22 ¢ 32 linhas S0 trés tipos de recursos
diferentes,

Desde que estamos sempre lidando com problemcs

de minimizagao, a fun¢coco objetive corresponde a:’

MIN - Xl— 2X2 —3X3 + X4

Uma vez que © sistema dado contém o vetor unitério

P . . e e
A! precisa-se sdmente de dois vetores artificiais

P5 e P6

A primeira solugao é&:

X= (X5,X6' X4) =( 15, 20,10) com um valor para

a funcao objetivo igual a 10 ¢ 35w

Cada Zj é computado tomando-se o produto do vetor

Pj com o vetor coluna ¢ . Parn Z., vem:

1!

2, - C.w

»

2w + 1-(-1)-2 & 3w
0 wvetor p3 é introduzido na base,pois o méximo
(m + 2,3)2 elemento é 8

0 correspondente & 20/5 e o vetor artificial

(D [O

p6 eliminado da base. Trnsformando-se todos os
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elementos do passo inicial pelas férmulas de
eliminagao, o ndvo vetor solugao é:

X'=(X5, Xqr X4) = (3,4,6) comum valor para a
fungao objetivo igqual a
-6 + 3w

P vai para a base e P

e 2

como todos os (m + 2,j)2 elementos sao =0, e

é eliminado, No 32passo,

(m + 2,0)= 0,2 temos uma. solugac possivel e
satisfatéria para ¢ problema inicial, que é&:
X"=(X2,X3,X4)=(15/7,25/7,15/7) com um valor
para a fungac objetivo igual a -90/7,

0 42 passo d& um minimo

]

X =(x3,x2,x1)=(5/2,5/2,5/2), com X,=0 e a
fungao objetivo igual a » 15 , O valor correto
da fungao objetivo & t 15, uma vez que
originalmente tratamos com um problema de MAX.
Os valdres de X,,X,,X;,%X, sgo‘as quantidades dos

referidos produtos que devem ser fabricados

para gue se tenha um lucro m miximo,

8, ESTOQUE

Serao apresentadas agora algumas f£érmulas
relativas a contrdle de estoque que poderac ter
utilidade ao se fazer o levantamento de situaggo

de uma firma,

8.1.QUANTIDADE A PEDIR:

N=n"§’; (ini) onde:
1=1

N=n? de pegas ou material
P.=n® de pecas{ou quantidade de material) por
produto

Vi=n2 de produtes previstos para fabricaggo ou
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venda

8.2,ANALISE VALOR/VOLUME:

An =N,C., onde:
vV i

N=n? de pe¢as ou quantidade de material
Ci=custo unitirio de cada pega ou de uma certa

gquantidade de material

8:3; CUSTO DE MANUTENCAO DO ESTOQUE!

8.4.

G iz, LD

+ T onde;

Di— Despesas de manutengao(seguros,impostos,
depreciacao, etc, )
M,=Custo médio de estoque(média anual do capital

empregado para aquisigac do material)

= taxa de juros arbitdria

8.4, CONSUMO MEDIO ANUAL:

onde:

consumo dos itens em um tempo t

8.5.L0TE ECONOMICO:

ORI,
1

oo 2AR

onde:?

C.U 7
A= necessidades em unidades
R= custo de reposigao

C= custo de manutengao

U= custo unitario
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