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INTRODUÇXO 

Ao analisarmos qualquer 
problema relativo a embalagcns atualmente, no se - 
pode ficar preso exclusivamente ao objeto da 
embalagem, mas tem—se também que fazer urna 
análise do processo que a envolve. Em primeiro 
lugar & necessario que seja feita urna aná].ise do 
objeto produto, urna vez que a embalagem sozinha 
n.o se justifica. Tda embalagem pressup6e um 
produto ou alguma coisa que seja o seu fato 
gerador. No atual estágio de desenvo].vixnento 
tecnoltgico, no entanto, todos os produtos 
fabricados estio envolvidos num processo bastante 
complexo. Seria urna atitude simplista, querer 
analisar o objeto embalagera ou o objeto produto, 
sem fazer urna análise desse processo. E esse 
processo é a própria sociedade em que se vive com 
suas carabteristicas de consumo, desenvolvimento 
tecnológico e as suas consequncias. Para se 
proceder a uma análise em pcuco mais aprofundada 
da funço da embalagem, este trabalho se apresenta 
dividido em trs partes: 

Na primeira parte, vai—se 
tentar dar urna idéia do conceito de desenvolvimento 
atual e dos efeitos gerados por este conceito. Em 
outras palavras, vai—se tentar fazer urna análise 
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da sociedade de consumo atual, dos objetivos da 

máquina de produço, dos indices medidores de 

desenvolvimento atualmente aceitos e das 

consequncias ocasionadas enfim por t&da essa 

filosofia de comportamento. 

Na segunda parte, será 

analisado o papel da embalagem nesse processo, 

suas limitaçes atuais e as novas diretrizes que 

devem ser tomadas pelos profissionais que se 

ocupam da sua criaço. 
Na terceira parte do 

trabalho será apresentado um estudo teórico 

relativo às embalagens usadas no processo dc 

comercializaço do óleo lubrificante para 

automóveis, com duas finalidades: a de apreséntar 

pJa.niado.00nqreto de um problema real cuja 

soluço leva em consideraço o que será dito nas 

duas primeiras partes e a de justificar o enfoque 

dado ao trabalho prático, enfoque este que 

apresenta soluçes dos problemas tipicos da 

funço embalagem, orientadas no entanto pelas 

novas necessidades globais que começam a surgir 

e que devem ser consideradas a fim de que se 
obtenha resultados mais integrados com a 

realidade atual. 
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O CONCEITO DE DESEI?VOLVIMENTO 

Desde os tempos mais 

antigos até os dias de hoje, o conceito de 

desenvolvimento de um povo é expresso em termos 

de crescimento quantitativo. 

- 	As primeiras quantidades 

de que se tem noticia como medidores de 

desenvolvimento, foram o território, a populaço 

e a potencialidade bélica dos povos antigos. 

Quanto maior fosse o 

território ocupado pelo povo, quanto maior fosse 

a sua populaço.e quanto maiores fôssem os seus 

exércitos, mais grandiosa seria a naçao, e mais 

desenvolvido ou poderoso seria considerado o 

povo. Isso tem uma cornprovaço histórica, wna 

vez que sabe—se hoje em dia que quanto maia forte 

eram os povos na antiguidade, mais fácil era para 

estes dominar outros novos e impingir—lhes sua 

cultura e seus hábitos. 
Urna análise mais 

aprofundada a respeito da cultura dos povos 
antigos e a consideraço de que um povo era 

culturalmente mais desenvolvido do que outro, só 

pode ser feita nos dias de hoje através da 

análise .das conseau&ncias geradas pela inf1uncia 

da cultura dos diversos povos no desehvolvimento 
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mundial. Com  isso pode-se, em certos casos, 

chegar 	concluso de que povos dominados foram 

culturalmente mais desenvolvidos que seus 

dominadores. Na época em que se dava. o dom.nio 

de um povo pelo outro no entanto, o desenvolvimento 

cultural era simplesmente deixado de lado ou 

considerado sem importancia, ficando tBdas as 

honras e saudaçes para os povos dominadores. 

Se fizermos uma analogia 

com o que se passa hoje em dia em termos de 

conceito de desenvolvimento, chegaremos à 

ccnc1uso de que o conceito antigo e o atual so 

muito semelhantes, uma vez que os povos mais 

desenvolvidos atualmente, ou pelo menos assim 

considerados, sao aqueles que apresentam tamb&m 

maiores quantidades. É claro que «atualmente, as 

quantidades no sao exatamente as mesmas. 

Atualmente, as principais quantidades so o seu 

poderio blico, a sua capacidade produtiva, a 

quantidade de bens produzidos, a sua potencialidade 

comercial, isto &, a capacidade de um ais de 
colocar seus produtos em outros paises, a sua 

tecnologia e o seu poderio at6mico. Embora 
existam paises com uma vastissima tradiço 

cultural, se esses paises no apresentarem os 

fatores descritos suficientemente desenvolvidos, 

no sero jamais considerados pOVOS desenvolvidos. 
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O desenvolv:Lrnento atual é funço exclusiva da 

tecnologia e da capacidade comercial do pais0 

Dentro deste raciocinio ento, é perfeitamente 

viAvel que se faça urna comparaço do conceito 

atual de desenvolvimento com o conceito antigo. 

Atualmente, os países que tem wna maior 

capacidade produtiva e porisso apresentam uma 

maior capacidade de inv.adir outros países no s6 
com soldados como antigamente mas com produtos e 

serviços, so considerados os mais desenvolvidos. 

Quanto maiores forem esses fatores, maior será o 

grau de desenvolvimento do povo ou país, na escala 

mundial de comparaçes. Esse grau de desenvolvimento 

é determinado de acordo com o crescimento de 

índices econ6micos tais como o produto interno 

bruto, a renda per capita, o aumento percentual 

dos setores da economia, os bens e serviços 

exportados, valorizaço da moeda, etc. Com  isso 

o que se tem cada vez mais é uma noço quantitativa 

do desenvolvimento econamico dos povos. Nenhum 

desses índices no entanto-indica a cualidade 

desses bens e serviços. Isto porque a qualidade 

de cada bem ou serviço pode ser funço exclusiva 
do custo do produto. Em certos casos este pode 

no apresentar qualidade intrinseca satisfatória, 

mas se seu custo for baixo ou pelo menos inferior 

ao custo de bens e serviços análogos oferecidos 
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por outros países, ele será aceito. Além da 

qualidade dos bens e serviços, existem outros 

fatores que no so levados em consideraçio nos 

indicen de crescimento ou de desenvolvimento de 

cada povo. Esses fatores so todos os demais 

itens que comp6e a cultura do povo. Cada vez 

mais o que se tem é a comparação de itens 

relativos & economia ou à tecnologia dos paises, 

deixando—se com isso de lado uma s&rie de outros 

aspectos culturais como a condiço psicológica 

do povo, a sua mentalidade, as suas aspiaç6es, 

a sua-cultura histórica, a sua cultura artistica, 

etc. . O (mico fator apresentado em termos de uma 

cultura mais humanista do povo, entendendo—se 

aqui como cultura humanista aquela que se utiliza 

cornias.pxoZundidade das capacidades especificamente 

humanas de cada homem, é o grau de instruço do 

povo. Em termos de cultura humanista no entanto, 

este fatcr pode ser questionado. Isto porque no 

& refletida a qualidade dessa instruço, ou 

melhor, seus objetivos. Claro está que sendo a 

meta dos paises o desenvolvimento econ&mico e 

tecnológico, a instruço dada ao povo de um modo 

geral, tenderá a apresentar um caráter cada vez 

mai3 técnico, fazendo com que cada individuo 

deixe de explorar suas potencialidades culturais 
humanisticas para se tornar cada vez main um 
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objeto &til à máquina tecnológica. Quanto mais 

os paises usarem o seu desenvolvimento técnico, 

sua capacidade produtiva, seus potenciais de 

comercializaçao etc., cada vez mais a instruço 

tenderá a ser técnica e especializada. 

Vamos tentar analisar 

agora outros efeitos gerados pela atual filosofia 

de desenvolvimento. 

Em primeiro lugar, 

deve—se levar em consideraço o seguinte fato: 

é claro que uma vez que o crescimento populacional 

do mundo se faz sentir, urna s&rie de setores da 

economia, de produtos e de serviços tem que ser 

criados ou desenvolvidos para que se atenda às 

necessidades geradas por esse crescimento 

populacional. Isto é perfeitamente •compreensivel 

quando se trata dos setores de alimentaço, 

vestuário, habitaço, sa&de, transportes, etc., 

ou seja, os setoresde cujo desenvolvimento vai 

depender a satisfaçao das exigencias básicas do 

homem. 
O que no se justifica 

entretanto é que o crescimento da curva de 
produço de bens e serviços seja muito superior 

ao da curva de crescimento populacional. No 

entanto isso é o que se verifica na realidade. 

A produç&o cresce mais do que a populaço. Se 
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se tentar analisar o porque deste fenBmeno, 

chegaremos a duas causas bsicas. À primeira 

delas é o aparecimento a cada dia de novos 

produtos supostamente &teis. O que pode—se 

observar contudo, &.que a utilidade real desses 

bens é duvidosa na medida em que esse crescimento 

no ocorre em termos to acentuados nos setores 

dos produtos primários como alimentaço, 

vestuário, habitaço e medicamentos. O crescimento 

maior se verifica nos setores dos bens supérfluos, 

ou seja, aqueles dos quais o homem independe para 

sobreviver ou obter um minimo de conforto. O 

pó.blico é induzido a consumir este tipo de bem 

pela maquina publicitária montada com essa 

finalidade. Fazendo isso, novos mercados 5a0 

criados e para atende—los os setores produtivos 

ampliam suas vendas e assim, os indi.ces de 

desenvolvimento econmico podem apresentar o ta0 

desejado crescimento. A segunda causa básica é 

a maior rotatividade de consumo. Isto é. O prazo 

de vida &til dos produtos & cada vez menor, sendo 

isto funço das suas caracteristicas de qualidade 

a cada dia inferiores, seja pela própria 
obsolesc3ncia planejado que confere ao produto 

um prazo de durabilidade prática inferior À sua 

durabilidade £til real. A fim de que se 

obtenha custos menores, a qualidade do produto 
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é reduzida, independentemente de todo o 

desenvolvimento tecnológico existente que deveria 

permitir que se dinünuisse os custos quando 

necessário, no diminuindo e atá mesmo aumentando 

o padrão de qualidade dos bens oferecidos para o 

consumo. Esta piora nos padr6es de qualidade do 
produto, contribuem da mesma forma que a 

obsolescncia planejada para que o tempo de 

duraço do bem diminua. Quanto mais baixa for a 

qualidade do produto, menor será a sua duraço. 
Paralela.mente, a ind&stria e o próprio comércio 

se encarregam de dificultar cada vez mais as 

possibilidades de reparo ou conserto dos produtos 

parcialmente imprestávdis, ao mesmo tempo que usa 

de todos os artificios para que o consumidor 

prefira subatitui-10 a consertá-lo. O que isto 

tudo acarreta 6 também o incentivo da produção e 

das vendas. Mais uma vez, beneficia-se o 

desenvolvimento do pais através do crescinrnnto 
dos indices medidores da prcduço, do comércio, 

etc.. No entanto, outros fatores e argumentos 

so apresentados para justificar o crescimento 

econamico e o incentivo do consumo. Um argumento 

comumente usado & de que com o crescimento 

populacional, aumenta a mo de obra disponivel e 

para aproveitá-la existe a necessidade de que 

sejam desenvolvidas novas possibilidades de 

emprego. Acontece porém que nos paies ditos 

1 
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mais desenvolvidos corno os E.U.A., o Japo, a 

RÓ.ssia, a Alemanha, a Itália, a Inglaterra, a 

França, etc., o que se observa é que a sua 

ind&stria é a mais mecanizada possivel e o 

aproveitamento da mo'de obra é cada vez menor. 

E so exatamente esses paises que abarrotam o 

mundo e a si próprios com os produtos saidos de 

suas fábricas. Ê indiscutivel que os bens estio 

sendo cada vez mais produzidos pela máquina e 

cada vez menos pelo homem. Isto ainda pode ser 

aceito se realmente a mo de obra for realmente 

escassa. No se justifica, no entanto o que 

aconteceu na Rissia há dois anos atrás quando ao 

ser implantada urna nova fábrica de automóveis (a 

Piat ou, como é chamada a Zhiquly), todo o 

know-how técnico e a mo de obra especializada 

foi importada, (da Itália, da Polnia e da 

Tchecoslováquia). A mo de obra própria do pais 

teve e ainda tem unia participaço minima na 

fabricaço dos veiculos. E isto foi feito para 

que a fábrica pudesse apresentar niveis de 

produço competitivos' com os demais paises da 

Europa Ocidental. Isto para citar um exemplo 

na indCxstria. No comércio e nos transportes se 

dá exatamente o mesmo. Cada vez mais a tendência 
de mecanizaço das lojas aumenta através do 

processo do "self-service". Ai também o homem é 

substituido pela máquina. Nos transportes, 
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enquanto que uma caravela da 50 toneladas do 

século XVI precisava de 120 homens para ser 

conduzida, um cargueiro atual de 200.000 

toneladas pode ser operado por apenas 18 homens. 

O resto é feito mecanico ou eletrnicazrente. A 

conc1uso a que se chega 6 que a ino de obra 
aproveitada é somente a mo de obra com alguma 

qualificaço. E esta situaçõ tende a se 

intensificar. A mo de obra realmente ociosa o 

& por falta de qualificaço técnica. E, enquanto 

que há alguns anos esta mo de obra poderia ser 

aproveitada pelos vários setores da economia, 
hoje em dia isto no ocorre, devido justamente 

no nvel de oualificaço exigido da fôrça de 

trabalho em decorr&ncia da sofisticaço do 

processo. Esta exigancia e a própria mecanizaçao 

por si só, já so fatores de desemprego. A 

conc1uso a que se chega portanto, é que este 

argumento simplesmente nao é convincente. Se o 
aproveitamento da mo de obra ou melhor, da força 

dc trabalho fosse realmente um alvo a ser atingido, 

seria preciso que se deixasse de pensar um pouco 

em termos de eficincia econBmica e deveriam ser 

procurados meios de aproveitá-la ou de torná-la 

aproveitável. Como o processo de aprendizado 4 
lento, a força de trabalho só se torna 

aproveitável através da instruço após decorrido 
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algum tempo. Las o crescimento OU O 

desenvolvimento dos paises no podo esperar, 

correndo o risco de serem, passados para tr&s se 

o fizerem. Este desenvolvimento ta2fom no pode 

scr diminu.do para que se aproveite de forma mais 

humana a mo de obra no qualificada. Isto & 

absurdo em termos de crescimento. Para que os 

indices de crescimento se mantenham, & 

necessário que tudo isto seja deixado de lado. 

O importante 	déseiNolvëFe melhorar os nCimeros, 

estes sim os (micos verdadciramente beneficiados 

pelo processo. 

Urna outra alegaçao 

frequentemente dada para justificar o 

expansionismo industrial e o crescimento 

ecoiomco, e o aranior10 uC que ese cres'eimento 

proporcionará raior felicidade às pessoas,na 

medida em que cada indivïduo poderá possuir uma 

maior quantidade de bens materiais, aumentando 

com isso o seu conforto e o seu bem estar. Isto 

tamb&m deve ser questionado. Em primeiro lugar, 
corno já foi dito anteriormente, a qualidade dos 

bens produzidos & cada vez pior. Em segundo 
lugar, o planejamento da obsolescncia se incumbe 

de tornar in&teis do nivel prático, objetos 

fisicamente £teis. Esses dois fatores apoiados 

por uma intensa massa publicitária e por tE'icnica3.. 
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de venda inteligentes fazem com que o individuo 

substitua os seus bens com una frequncia muito 

superior A que se poderia esperar que acontecesse 
caso o sistema estivesse considerando outros 

objetivos. Fazendo isso, o consumidor está 

dedicando urna parcela considerável da sua renda 

na substituiço de bens. Cada pessoa terL que 

dispor do seu dinheiro em primeiro lugar para 

substituir bens e no para acumulá-los. A 

probabilidade de que cada individuo consiga 

realmente um nivel de conforto material razoável 

e no rotativo 	praticamente nula. 

Conv&m observar neste 

ponto, que a tendncia A super-produço, ao 
desenvolvimento da tecnologia, ao expansionismo 

comercial, etc • , é um fenmeno 4UC 2.atá em curso 

no tumdo inteiro, independentemente do tipo de 

regime que governa cada pais. Tanto paises 

desenvolvidos como sub-desenvolvidos, capitalistas 

ou comunistas possuem este tipo de filosofia. O 

objetivo principal 	o crescimento dos indices 

de desenvolvimento econômico; a respeito de tudo 

o mais. O importante & apresentar indices de 

crescimento elevados e tornar-se cada vez mais 

figura de destaque no mundo das negociaçes 

internacionais. Mas isto na realidade tem um 

preço. Para que se obtenha o nao desejado 
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crescimento, outras coisas so prejudicadas. A 

primeira delas é o próprio homem, diretaménte 

atingido no seu equilibrio psico-emocional. Urna 

analise psicológica das aspiraç6es do homem 

demonstra que as suas aspiraç6es podem ser 

classificadas em quatro niveis: nivel primário 

ou básico, nível da integraço social, nível da 

criaço e nível espiritual. No nível priríiário, 

o homem procura satisfazer as suas necessidades 

básicas como alimentar-se, proteger-.se e trocriar. 

Procura em suma conservar-se e 	sua esp&cie. 
No segundo nível, o da integraço, o homem 

procura adaptar-se e ser aceito pelo grupo social 

em que vive, aceitando certas normas ditadas pelo 
grupo e esperando que o grupo aceite e incorpore 

- outa'as;tanas por ese apresenauas. 	o terceiro 
idvel, o homem procura contribuir de algumà 

forma ccm sua capacidade criativa. Ê a forma de 

oferecer aos outros e a si próorio algo de 
inovador e gratificante. No quarto e &ltimo 

nível o homem procura desenvolver seu caráter 

mais humanístico qual seja o desenvolvimento de 
si próprio como ser espiritual, seja por 

intermédio de atos, crenças, pensamentos ou 
qualquer .outra forma de manifestaço. Acontece 

porém que estes níveis de realizaço so 

interdependentes e sequenciais. Para que um 
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nivel seja desenvolvido em sua plenitude 6 
necessário que o anterior tenha sido satisfeito. 

Se isto no ocorrer dar-se-á o desequilibrio 

psiquico e consequentemente o emocional. Em 

outras palavras: se um dos niveis de realizaço 

n;o for satisfeito ou se a sua ordem no for 

seguida, observar-se-o conflitos internos que 

alteraro o equilibrio emocional provocando 

crises e ang&stias. 

Em termos de sociedade 

atual, o que se observa 4 que os dois Latimos 

niveis de realizaço, a criaço e a realização 

espiritual, dificilmente so alcançados pelo 

homem. 

O sistema vigente obriga 

a que cada indivtduo permaneça transitando entre 

os dõis primeiros niveis, seja nunca ultrapassá-los. 

A reaiizaço no terceiro ntvel s6 se dá 
esporadicamente. No quartonivel, a realizaço 

torna-se praticamente inatingivel. Isto ocorre 

porque a sociedade de consuno faz com que cada 

individuo sinta a necessidade de consumir para 

ser aceito pelo grupo. O tipo de produto, as 

suas caracteristicas e a rotatividade com que 
troca os bens so os fatores que lhe conferem 

status no grupo social tornando-o aceito ou no. 

Uma vez que tudo 4 feito com a finalidade 
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especifica de fazer com Que 30 consuma mais e 

mais rapidamente, o que acontece 6 que para ser 

aceito no grupo o homem tem que consumir cada 

vez mais e mais depressa, at& o ponto em que o 

consumo por si só torne-se uma necessidade 

bsica a ser atingida. A integraçao social 

torna-se um objetivo utópico e intangivel na 

medida em que para ser aceito o individuo & 

obrigado a consumir agora o que já no 4 mais 
simbolo. O nvo siiubolo já foi ditado ontem e 

ele terá que se esforçar mais ainda para consumi-lo 

amanha. Formado este ciclo e envolvido por ele, 

o homem n.o pode se dar ao luxo de pensar em 

criar ou desenvolver-se espiiitualmente. Ter& 

que esforçar-se para conseguir mais dinheiro 

para accipar4nar o inrno uos acontecimentos a ele 

imposto, em detrimento das outras fases da sua 

realizaço como ser humano. Com  isso sZo 

aumentados os niveis de frustaço individual de 

descontentamento e de inanifestaço das psicoses 

coletivas. 

Mas isso no aparece em 

nenhum relat6rio de desenvolvimento dá humanidade. 

Enquanto os ncxmeros estiverem em crescimento, 

tudo isto & posto de lado e considerado sem ,  

importancia. O unico pais do inundo que esta 

começando a se preocupar com este tipo de problema 

e estS tentando incluir este-fator nos seus 
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relatórios de desenvolvimento é o Japo. 

Paralelamente aos indices de crescimento 

econ&mico, o Japao está incluindo um item 

medidor do "social vellfare" do povo, 

demonstrando com isto que o pais que apresentou 

o maior indice de crescimento econ6mico dos 

últimos tempos, deve t—lo feito em detrimento 

da satisfaço de seu povo. Lstá procurando agora 

uma forma de retribuir ao esforço realizado pela 

sua popu1aço para que fossem atingidos os atuais 

nveis de desenvolvimento. O que se espera é que 

governos de outros povos conscientizem—se desse 

problema e passem a agir da mesma forma. Caso 

contrário, a ericiancia desse tipo de deciso 

poderá ser nula, uma vez que o bem estar social 

antornaterial quanto psico—emocional & um alvo 

.a ser atingido por t&da a humanidade. Este tip'o 

de consciancia levará a que se tenha um maior 

equilibrio de objefivos econBmicos e sociais, 
homogeneizando as aspiraçes de cada individuo 

e do pais como um todo. 

Tudo o que foi dito até 

este ponto do trabalho pode parecer apenas urna 

posiço filosófiea 	Na realidade no entanto, já 

se começa a observar uma s&rie de consequncias 

práticas e mensuráveis geradas pelo sistema 

atual. A filosofia e o conceito de desenvolvimento 

aceitos hoje em dia já ocflionaram e continuam 
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ocasionando uma srie de problemas reais aos 

quais no se pode ficar alheio. As primeiras 

consequancias sao as sociai.s. A insatisfaço 

pessoal e coletiva encontrada nos diversos 

grupos sociais, a intranquilidade e as 

manifestaç5es de desequilíbrio psiquico dos 

habitantes dos grandes centros, os movimentos 

da juventude em toda o mundo, etc., so algtms 

sintomas reais de que algo no foi e no está 

sendo bem conduzido pelo processo atual. 

Dever—se—ia esperar exatamente o contr&rio de 

sistemas s&cio—econ&nicos que tem a intenço de 

propiciar felicidade e bem estar às pessoas. Se 

estas manifestaçoes ocorrem & porue realmente 

alguna coisa está falhando. Algo saiu errado. 

Gs .naiÁe.cos de crescimento na condizem, so 

4nversamente jiroporcionais ao desenvolvimento do 

bem estar social. Tanto mais desenvolvido b o 
pais, menor 	o grau de felicidade do povo. Ë 

nos paises mais desenvolvidos que se manifestam 

cora maior intensidade a insatisfaço, a nao 

aceitaço e a desaprovaço do sistema sócio-

econ&mico que hoje em dia orienta a humanidade. 
É exatamente nesses 

•paises que :50 observa tamb&m com maior 

intensidade outro tipo"de fenBmeno ou 

consequncia do atual processo. É o fenBmeno da 

o 
'4 
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o 	i 
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crise do ambiente. E este problema é to ou 

mais sério do cue os problemas sociais na medida 

em que, se estes no forem superados o que estará 

em risco nao serao os sistemas econ&micos, 

politicos ou sociais mas a pr6pria sobrevivência 

do homem. 

A crise do ambiente & o 

que se observa quando so provocados desequilíbrios 

ecológicos; quando a natureza é alterada. Se 

essas alteraçes atingirem niveis exagerados, 

diz-se que o ambiente está em crise; que o seu 

ponto critico se aproxima. Se este ponto critico 

for ultrapassado, o ambiente dificilmente 

retornará a ser o que era antes. As pressoes 

exercidas pelo homem sobre a natureza hoje em dia 

estao fazendo com que este ponto -critico se 

aproxime. Caso isto ocorra, a Terra no 

conseguirá mais suportar o homem e o que foi por 

ele gerado. O principal prejudicado por isto 

será o próprio homem que nao poderá dispor mais 

da natureza. A sua so'orevivencia assim estara 

seriamente ameaçada. 
O fenômeno da crise •do 

ambiente pode ser dividido em dois sub-fenBmenos 

básicos: o da crise dos recursos naturais e o da 

transformaço ecológica pelo homem. O primeiro 

& mais facilmente detectável e age diretamente 
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sobre o seaundo. Á crise dos recursos naturais 

& aquela provocada pelo uso no planejado e pela 

exploraço indiscriminada das fontes de recursos 

naturais sejam estes minerais, vegetais ou 

animais. O que se observa hoje em dia é a 

exploraçh desordenada desses recursos sem haver 

paralelaciente uni planejamento ou previso de 

como aproveitá--los de uma maneira mais racional. 

Na maior parte das v&zes no existe a preocupaçao 

de reconstituir as fontes animais e vegetais nem 

a de reaproveitar ou fazer o uso mais apropriado 

dos recursos minerais que por sua própria 

natureza no se recomp6e. O fenmeno da 

transformaço ecológica ó a crise provocadano 
só pela exploraco indevida dos recursos 

naturais corno também pelas transmutaçes do 
ambiente natural provocadas pela poluiço. 

Quando se explora desordenadamente ui 

determinado local está-se provocando uma 

transforinaço ecológica no local aonde essa 

exploraçeo está sendo feita, alterando assim o 

ciclo de vida natural. O outro causador, a 

poluiço das águas, do ar e da terra, interfere 

no ciclo ecológico natural nas medidas em que 

so alteradas as caracteristicas de um lugar 

pela presença de elementos estranhos e 

incompativeis com a natureza do lugar. 
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Deve-se analisar agora 

as causas da crise ambiental. De um modo geral, 

atribui-se ao aumento populacional a culpa pelos 

danos à natureza. Isto a principio pode parecer 
razoável, uma vez que com a populaço do mundo 

era crescimento constante, & de sé esperar que os 

recursos naturais e o ambiente sejam obrigados a 

realizar maiores esforços para atender a •esse 

crescimento. No entanto, o que se verifica e 

que parece paradoxal, & que a crise do ambiente 

se dá com maior intensidade nos paises mais 

desenvolvidos, aonde por razSes de cultura, 

educaço, etc., a explosão demográfica & menor. 

Se forem comparados os problemas do ambiente dos 

paises desenvolvidos com os dos paise 

4-,3ub-desenvolvidOs ou em desenvolvimento, 

verificar-se-á que naqueles os problemas so mais 

graves do que nesses. E s&o os paises pobres 

que por falta de urna série de fatores apresentam 
os maiores indices de crescimento populacional. 

Pica claro ento que o crescimento da populaço 
no & o responsável direto pelos problemas 

ambientais. 

Analisando-se uru pais 
que 'está atualmente com srios problemas 

eco16gicos, os EUÁ, verifica-se que os primeiros 

sintomas destes começaram a aparecer por volta 
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do fim da d&cada de 40. O aproveitamento da 
mquina industrial ILontada para o esforço de 

guerra em fins pacificos foi o principal 

causador dos primeiros indicios de desequilibrio 

ecológico. A alegaçao dada era de que era 

necessário na &poca aproveitar o excedente de 

mo de obra proveniente das tropas que 

retornavam da guerra e de que nao se poderia 

deixar de aproveitar as prbprias ind&strias e 

fabricas também postas em funcionamento por 

causa cia guerra. Como já foi ditona fl parte, 

o aproveitamento da muo de obra paiece algo 

questionvel. Se a curto prazo pode ter sido 

absorvida, a longo prazo a tendncia foi ade 

ser substituida cada vez cais pela mouina. Os 

i -iaisde crecimento da prôduço, ussea sim, 
deveriam se manter em niveis maiores ou polo 

menos iguais aos mantidos durante o conflito 

mundial, para que se pudesse alcançar um 

crescimento econbmico satisfatório. 

Alegava—se tarnbm que a população deveria 

possuir wa maior quantidade de bens para que 

pudesse assim ser mais feliz. Isto tambóin j& foi 

questionado. Na verdade, era preciso que isso 

acontecesse para que a maquina de produço desse 

vazo aos produtos que por ela eram manufaturados. 

Com  isso, os EUA conseguiram de 1946 a 1968. un 
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aumento de 126% no seu produto interno 	bruto 

e com isso garantiram a hegemonia mundial 

durante esse período. Mas resta saber a que 

preço para o povo americano isto foi feito e 

quais os verdadeiros beneficiados por esse 

processo. O crescimento populacional durante 

esse periodo foi de 34%. Para se atingir a um 

indico de crescirnento do PIB de 126%, 4 claro 
que outros fatores contribuiramE esès fatores 

foram exatamente o crescimen . p_d..pxtqdgç.o de 

bens e serviços. Ê interessante notar que o 

aumento relativo aos setoresbás.icoz=como. 

aliznentaç&o, vestuário e habitaço foi de 

aproximadamente 45%.  Isto é: esses setores 

acompanharam o crescimento p6U1iZionaCde 1946 

.a .Jft Já no setor agricola, nota—se algwnas 

disparidades. Enquanto que seu indice de 

crescimento foi de 45%,  a área de terra 

aproveitada diminuiu em 16%. Ao mesmo tempo, o 

uso de fertilizantes nitrogenados aumentou em 
600%. A queda da área arável e o aumento do uso 

dos fertilizantes foi condiço única do mau 

planejamento da agricultura. Terras foram 

perdidas, foram esgotadas suas possibilidades, 
ao mesmo tempo que ao invés de tentar 

aproveitá—las mais racionairnente, foi—lhes 

exigido que produzissem pelo uso de elementos 
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artificiais e estranhos à sua natureza. Este 

processo faz com que cadã vez menos a terra seja 

produtiva. 

No setor do vestuário, o 

mesmo aproveitamento irracional se verifica. 

Enquanto que o aetor teve um aumento de 40, a 
produço de a1godo caiu em 7510 e a de l em 42%. 

Ao mesmo tempo, a produço de fibras sintêticas 

praticamente inexistentes do final da guerra, 

aumentou em 5.980%. 
O setor da habitaço 

apresentou um aumento de 50 enquanto que a 

produço de cimento aumentou em 150%.  conclui—se 

assim que a maioria desse cimento produzido foi 

-aplicado na construço de novas fábricas e 

empreps. uma vez que o aproveitamento mais 

rDciona1 dos materiais e a menor área das 

habitaç6es construidas fez com que o uso de 

cimento em casas e moradias fosse menor do que 

antes da guerra. Para compor o quadro de 

crescimento do PIB norte americano, conv&m 

ressaltar niimeros de outros setores de sua 

economia, durante o mesmo periodo. Em primeiro 

lugar, sero apresentados os setores que 

diminuiram sua atividade. O principal 

"perdedor" foi a traço animal, como era de se 

esperar. Apresentou um declinio de 87%. A 
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fabricaço de saho natural, ou seja veGetal ou 

animal caiu de 76%; a fabricaço de frascos de 

vidro caiu em 32%; a produço de madeira caiu em 

1%. Ê interessante notar que esses setores se 
utilizam de mat&rias primas reconstituiveis.e 

que o seu teor positivo & minimo. Ão mesmo 

tempo, no 6 dada nenhuma explicaço plausivel 
para esses declinios. Os principais "ganhadores" 

foram os seguintes: a produço de 6leo 

combustível para motores subiu em 190%;  a 

produço de aparelhos eletrBnicos como 
televises, gravadores, etc., subiu em 217%;  a 

produço de polpa de madeira subiu em 313%;  a 

produço de pesticidas e inseticidas em 390%;  a 

produço de energia ei&trica, em 530%;  a 

3L cioridrico, em 6G0%; a produço 

de aiwn±nio, em 680%;  •a produço de sintticos 

quimicos org&nicos, em 950%;  a produço de 

eletrodoni6sticos, em 1.040%; a produço de 

plásticos, em 1.960%; a produço de 

condicionadores, de ar em 2.850%;  a produçao de 

tintas e corantes, em.3120%; a produç&o de 

merc&rio, em 3.930%.  Finalmente o setor que mais 

cresceu foi o da produço de embalagens no 

recobráveis, que apredentou um aumento de 53000%. 

Isto tudo mostra que mais 

uma vez, os grandes beneficiados por esse 
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crescimento foram - os ndices de cresciciento do 

pais. Se alguns setores, como por exemplo a 

energia elétrica, realmente trazem melhores 

condiç6es de vida às Dessoas, a maioria deles 

no traz beneficios reais. Em termos absolutos 

a popu1aço no chegou a ganhar, se pode.-se 

asaim dizer. Em primeiro lugar porque as suas 

necessidades hásicas foram satisfeitas 

proporcionalmente ao crescimento populacional. 

Em segundo lugar, se a produço de artefatos e 

produtos facilitam a vida do homem, a sua 

qualidade e porisso a sua frequncia de 

substituição awnenta, devido à piora flagrante 

da qualidade dos prodttos. Á terceira e principal 

perda 4 a perda do ambiente natural causada pelas 
&bTicas, pelos autom6veis e pelo lixo provocado 

pelos bens imprestáveis. O que se observa hoje 

em dia em algunas cidades norte—americanas 6 que 

a16m da perda do ambiente natural, o homem está 

sendo obrigado a ' 1 regredir" em temos de hábitos 

de vida. Isto porque os indices de poluiço 

nesses locais já atingiu a Mveis alarmantes. É 

o caso-de algumas cidades da Caiifbrnia em que o 

uso do automóvel está praticamente proibido 

devido ao alto grau de poluiço do ar. Em outras 

cidades, o uso dos sabes e detergentes artificiais 

também está proibido uma vez que os esgotos esto 
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de tal forma carregados de agentes químicos que 

os rios que os transportam jA nao servem mais 
para alimentar outras cidades ao longo do seu 

curso. 

Tudo o que foi aqui 

mostrado, felizmente, está fazendo com que já se 

pense em alterar o conceito de desenvolvimento 
até hoje aceito. A primeira mudança nessa 

filosofia i a alteraç&o do conceito de 

desenvolvimento de crescimento econrnico para 

bem estar social. É o caso do Japo cujo 

desenvolvimento começa a ser medido levando—sé 

tamb&m em consideraçao aspectos mais humanísticos. 

A segunda alteraço 4 aquela que diz respeito A 
troca do crescimento pela estabilizaço ou até 

1me8mo.1reduçao de alguns setores da economia, 

procurando assim no mais o máximo crescimento 

possível mas sim um ponto de equilíbrio entre a 

economiã, o homem e o ambiente. É claro que com 

isso, todos os outros valores at ento aceitos 

em relaço à produço, A5 vendas, aos custos e 

aos lucros ter6 que ser.alterado. Será preciso 

levar tudo isso em consideraço ao se tentar 

resolver qualquer problema em qualquer área de 

atividade, para que no se chegue a soluçes que 

:° atendam às exigências dessa nova realidade. 



SEGUNDA PARTE 
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O DESENi{ISTÀ INDiJSTRIAL E AS EhIBÁLÁGENS 

Os problemas expostos na 

primeira parte do trabalho dconstram que tanto 

empresas como profissionais devem começar a 

pensar nesses problemas e de algwa forma 

modificar a sua linha de aç&o, com o objetivo de 

tentar solucioná-los ou pelo menos diminuir as 

consecu&ncias por eles causados. Cabe salientar, 

no entanto, que a posiço dos profissionais 

diante desses fatos deverá ser mais ccnsciente e 

amante do que a das empresas. Isto porque, a no 

ser que estas sejam obrigados por medidas 

governamentais a tomar providncias a respeito 

desses.atos, 	de se esperar que continuem 

agindo em fuiço exclusiva do seu crescflnento, 

do aumento de sua produço, do aumento de seus 

lucros e de todos os demais fatores de interesse 

pr&prio aos quais estio habituados. 	Caberá 

ento ao profissional a taefa de tentar propor 

ou chegar a soluç6es que atendam às novas 

exigências. 

Como profissional, o 

desenhista industrial também devera tomar essa 

atitude. Para melhor exemplificar a maneira pela 

qual o desenhista industrial poder& dar sua 
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contribuiço, será agora analisado wn doe seus 

campos de atividade mais expressivo, qual seja o 

da criaço de embalagens. O motivo pelo qual 

esse ramo da atividade profissional foi o 

escolhido 	baseado no fato de que um dos 

princirjais poluidores hoje em dia s&o as 

embalagens. Um dos principais problemas de 

poluiço encontrados hoje em dia 	a poluiçao 

causada pelo lixo. Torna-se cada vez mais 

dificil lidar com os objetos jogados fora pelas 

pessoas devido 	sua cuantidade e aos materiais 

com que estes so feitos. Dentre esses produtos, 

os que mais 5a0 jogados fora atualmente so as 

embalagens de um modo geral .--O-a-to-de—jogar 

Lora as eabalagens torna-se a cada dia !nais 

frc;ucxit'c nz iTs(iva cm que caua vez nais e fliais 

produtos so embalados e na proporco em que as 

próprias embalagens so produzidas com esta 

finalidade. Isto é urna decorrricia direto do 
atual processo de consumo e de desenvolvimento 

tecnológico. Quanto mais os produtos apresentam 

caracteristicas de produço em massa em 
substituiçao ao artesenato, mais aparece a 

necessidade da existancia das embalagens. Esta 

existnc1a se faz necess&ria na medida em que 

aumenta a disttncia entre o produtor e o 

consumidor. Com  esse distanciamento surgem as 
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necessidades de acondicionamento, estocagem, 

proteço e dediferenciaço do produto. Em 

certos casos ,.-no-enta.nto ,esta última 

característica é a única que exige a embalagem. 

O produto em si pode no necessitar de embalagem 

para ser estacado ou protegido mas em funço das 
técnicas de venda e da publicidade, a embalagem 

existe. Quanto mais o produto se distancia do 

consumidor e quanto mais é misturado com outros 

produtos, maior é a necessidade de diferenciá-lo. 

Sendo a enbalagem o melhor diferenciador do 

produto no ponto de venda, o produto é embalado 

e assim exposto ao consumidor. É o caso típico 

dos suPermercados. Á máquina publicitária se 

encarrega de promover o produto, tornar 

rconhecida sua_emb&agemj—conferir ao produto uma 

série de qualidades positivas e mostrar ao 

consumidor as vantagens oferecidas pela embalagem 

como a invulnerabilidade, a higiene s  etc. No 
supermercado a única coisa que o consumidor tem 

quefazer é tomar a atitude de selecionar 

automaticamente as qualidades mencionadas pela 

publicidade, identificar o produto pela 

embalagem e pegá-lo. Em relaçao às vantagens 
reais do produto, o que se observa é que se há 
algum tempo atrás elas podiam ser verificadas 

pelo usuário, hoje em dia isto no pode ser 
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feito. O comprador tem que acreditar na 

publicidade e no que é dito por ela e 

simplesmente aceitar o produto sem verificar se 

este realmente atende às suas exigencias. É o 

que acontece no setor da alimentaço, por 

exemplo. Se h& algum tempo o consumidor podia 

escolher o arro, os ovos, a carne, etc, que 
iria comprar, hoje em dia no pode mais faz-.lo. 

Ele sin1eoinente pega uma embalagem com uma 

determinada cuantidade de produto e sé poderá 

checar a sua qualidade na hora de consumi—lo. 

É preciso acreditar no que foi dito e prometido 

pela publicidade para fazer sua escolha. 

Acontece que nem sempre esta publicidade & cem 

por cento honesta. Assim, em certos casos, a 

eiitbalagem ao invés de facilitar as coisas para o 

tonsuinidor ela realmente o prejudica. 

A1m dos produtos alimenticios 

para os quais em certos casos a existancia da 

embalagem no trouxe vantagens reais, existam 
ainda urna s&rie de outros prodiit.osaraos -quais 

.0 que foi dito é também válido. É o caso, por 

exemplo, dos sabes. Enquanto que os saboes 

antigamente eram vendidos em barras que no 

•pretisavam de embalagem e que deixavam o produto 

à mostra, hoje em dia o que se tem é a presença 

dos sab6es "em pé", pie necessitam de embalagens. 
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Sem se falar nos aspectos negativos apresentados 

por este tipo de produto em termos de poluiç&o, 

O Que fica assim caracterizado mais urna vez é a 

presença da enibalagem para produtos que no a 

necessitavam há alguns anos. E isso ocorre cada 

vez com maior írequancia. Produtos que nao 

exigem embalagem oor suas caracteristicas 

próprias e de consumo passam a ser apresentados 

sob a forma de embalados em funço exclusiva das 

técnicas de produço, transporte, venda e 

principalmente da concorrência. 

Um outro fato que concorre 

para o excesso de embalagens existentes e 

consequentemente do lixo é a adoço cada vez 
mais frequente no conceito das embalagens no 

retorriáveis. Antes da existncia das embalagens, 

o consumidor carregava consigo contenedores ou 

recipientes que eram preenchidos rio ponto de 

venda com os produtos que desejasse consumir. 

Posteriormente foram surgindo os contenedores 

especificos para certos produtos como os 

frascos de liquido fornecidos pelos pr6prios 

produtores e como certos objetos particulares 

como as cestas para ovos, as latas de gasolina, 

etc.. Estas eram de propriedade do pr6prio 

consumidor. Atualmente o que se tem é cada vez 

mais a existancia de embalagens irretornáveis. 
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Na fase de transporte do produto pelo consumidor, 

a Cinica fiznçao exercida por essas embalagens é a 

de levar o produto unia s6 vez do ponto de venda 
ao ponto de consumo. A sua funcionalidade ttil 

no tempo portanto bem inferior à de algumas 

enbalagens usadas há alguns anos. É o caso 

tipico das bebidas. Enquanto que o processo 

antigo se utilizava do mesmo frasco de vidro 

várias vazes, as latas e os plásticos atuais 

so usados urna vez s6 e depois jogados fora. 
O que se obt&m com isso é urna produço cada vez 

maior de embalagens que se por um lado favorece 

o crescimento dos indices de desenvolvimento do 

pais, por outro aumenta consideraveirnente o lixo 

a ser manuseado agravando assim o problema da 

'poiui.çao. 
Para melhor entender o 

problema da poluição pelo lixo e indiretamente 

pelas embalagens, pode-se examinar a situaço 

atual da cidade que é .a mais prejudicada hoje em 

dia por esse tipo de fen&'neno: New York. A cada 

dia so despejadas 15.000 toneladas de lixo nas 

&reas destinadas à sua colocaço. Se isso 

continuar a ser feito na proporço atual, em 
cinco anos no haverá mais áreas disponiveis para 

o lixo ser depositado. A Cidade de IJew York terá 
atingido o seu ponto cr&tico em relaço ao lixo. 
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Isto sem falar na parte dc lixo que 

incinerada poluindo o ar e no que 	jogado às 

guas. E é bom lembrar cue quase 50 do lixo 

total & constitu&do exclusivamente de embalagens. 

Isso por si só deveria bastar para que realmente 

se tentasse redefinir os prooósitcs e a funço 

das embalagens era geral. hias existe um outro 

ponto que deve ser tamb&m estudado além da 

quantidade de embalagens produzidas. É o 

aspecto dos materiais com que so feitas as 

embalagens. Isto porque, como pode-se observar 

pelos problemas causados pelo lixo, a embalagem 

nao termina quando o produto é consumido. 

Diferentemente do objeto que embala, ela no é 

usada.•ou consujida. Eia é abandonada e deste 

ponto em diante deixa de ser &til para tornar-se 

sem funço mas causando problemas. E esses 

problemas sao diretamente proporcionais aos 

materiais com que sao confeccionadas. Quanto 
mais dificil ou problemAtica for a destruiço ou 

o reaproveitamento do material, mais dificil será 

o ato de eliminar a embalagem. Antigamente, os 

materiais usados na confecço de embalagens eram 
em sua maioria o papel, a madeira, o vidro, a 

porcelana, o couro, os metais, etc.. Todos esses 

materiais so ou biodegrad&veis ou reaproveitáveis. 

0 papel, a madeira, o vidro e os metais saO 
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facilmente identificáveis e reaproveit&veis. 

sG no sero se o seu grau de deccrnposiço 
natural já tiver atingidoindices de elevados. 

Isto com o papel, a madeira e os metais. O vidro 

dificilmente se deccrnp6e. Naturalmente de 

qualquer forma todos esses materiais podem ser 

reaproveitados. A madeira e o papel, na 

formaçao de novo papel; o vidro pode ser 

refundido e admitir novas formas; as vigas 

metálicas podem ser decompostas e posteriormente 

recompostas segundo novos critrios desejados. 

A porcelada e o couro se bem que nao possam ser 

reaproveitados corno matérias primas so 

materiais de fácil decomposiço e portanto 

voltam a integrar e a fazer parte do solo com 

relativa facilidade. 

Todos esses materiais, 
enfim, so de urna forma ou outra reintegrados 

do sistema natural seja pelo seu reaproveitamento 
ou pela sua bio-degradaço. Embora no existam 

processos físicos ou quimicos capazes de 

separá-los uns dos outros, a sua identificaç&o 

é possivel pela observaço. (xcluem-se os 

metais que so identificáveis magneticarnente) 

Com isso, o processo de reaproveitamento 

torna-se bem mais simples. 

A partir do final da 
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década de .40 no entanto, a escolha dos materiais 

para a confecço de embalagens sofreu urna 

alteraçao plástica. A produço de plásticos em 

crescimento obrigou a que este tipo de 

matéria-prima fosse consumida. Um dos setores 

que mais se utilizou da nova matéria prima foi 

exatamente o da produço de embalagens. Devido 

ao seu baixo custo e à novidade que representava 
em termos mercadológicos, os plásticos foram 

sendo cada vez mais utilizados, até o ponto 

atual em que seu uso & largamente difundido. 
Acontece que os plásticos sejam de que espécie 

forem no so bio-degradáveis; n&o se decomp3e 

quando expostos à natureza nem é por ela 
absorvido. Sua durabilidade como material é 
•p:aticamente infinita. Este problema no entanto 

toderia tornar-se uma vantagem caso fossem 

facilmente reaproveitáveis. Isto no entanto, 

no ocorre. E no ocorre por dois fatores 

principais: o primeiro é o fato de sérem 
obtidos quimicamente. O segundo é a grande 
variedade de plásticos. Os plásticos so 

obtidos por processos quimicos que por sua própria 

natureza so irrevensiveis. Isto significa que 
uma vez que um plástico é obtido pela sintese de 
outras subst&ncias, nunca mais será possivel 

retornar a esses materiãis. Pode-Se destruir o 
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plástico composto mas nunca voltar-se dos 

elementos ou subst&ncias que o constituiraru em 

sua forma original. Com  isto o oue se obtém e a 

perda total do material que mesmo destruido 

continuara a causar problemas. Isto porque as 

moléculas mínimas a que podem ser reduzidas 

ainda so cadeias muito grandes e dificilinente 

consegue-se romp&-las. E essas cadeias por 

serem suficientemente grandes nao se misturam 

quimicamente ao solo, à agua ou ao ar. Podem 

aglutinar-se fisicamente mas no integrar O 

ambiente natural. 

Com essas caracteristicas, 

o mais viável seria pensar em reaproveitá-las. 

Isto é nossivel quando se trata dos termoDiásticos. 

Esses pl&sticos sao produzidos quimicamente nas 

fabricas de matéria-prima mas a produço de 

objetos a partir deles & feita pelo calor. S&o 

derretidos e assumem a forma desejada por 
processos de injeço, sopro, etc. Em termos 

teóricos portanto & possivel derrete-los 

novamente e reaproveit-los.. Outros pl4sticos 

no entanto sEo formados quimicamente na hora em 

que o objeto é produzido. Esses no sao 

reaproveitveis. É o caso do poliester que é 

transformado em sua forma final na fase da 

moldagem do objeto. 
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Poder-se-ia dizer assim que 

os termoplsticos nio causam tanto problema 

quanto os outros o que até certo ponto 6 verdade. 
Acontece porém que o seGundo  fator mencionado, 

ou seja a variedade de tipos de plástico faz com 

que o reaproveitamento seja Quase impraticável. 

Isto porque plásticos diferentes nio podem ser 

refundidos juntos e nio existem processos 

fisicos, quimicos ou de observaço capazes de 

diferenciá-los. A sua aparencia pode ser 

semelhante mas a sua composiçio diferertd. Essa 

impossibilidade leva a &nica soiuçao que e a 

destruiçao do plástico pela queima, pór ácidos, 

etc. Com  isso esta-se realmente "astando't um 

material e causado outros problemas de poluiço 

rr;i1t scjâ bi;eficiado à exceçio das, 

próprias indistrias de plásticos oué assim podem 

vender urna maior quantidade de produtos por dás 
manufaturados. 

?os paises mais desenvolvidos 

principalmente na Europa, os plásticos 

inaproveitáveis já estio sendo utilizados na 

pavimentaçio experimental de estradas 	Depois de 

recolhido nos depósitos de lixo os plsticos so 

misturados, e usados como o elemento resistente 

na construço de rodovias em substituiçio ao 

cascalho, à pedra bilitada, etc.. .Isto no 
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entanto está sendo feito em caráter experimental 

e no ee sabe até que ponto funcionará na prática. 

Além disso, ocorre que se essa parte do problema 

da poluiço fica assim resolvido, o aproveitamento 

indevido dos recursos naturàis continua 

existindo. 

1 já estio sendo estudadas 

outras soluçoes para que a poluiçao seja 

combatida e os recursos naturais protegidos. 

Na Inglaterra e nos stados Unidos já está sendo 

dada a orientaço explicita de que se diminua a 

utilizaço dos plásticos na confecço de 

embalagens. Nos EUA. o governo federal já está 

solicitando s empreas que mesmo a custos 

maiores, se utilizem de embalagens feitas com 

matert:lbio..acgraáá''eis em substituiçi's de 

plástico. Outra norma também solicitada é de 

que as embalagens quando de plástico sejam 

utilizadas maia de uma vez, a exemplo do que era 

feito.com  os antigos frascos de vidro. Ainda 

nos EU.A., o governo está orientando as fábricas 

no sentido de que se utilizem menos das 

embalagens de alwdnio, unia vez que dentre os 

metais este é um dos mais dificies de se 

decompor. É pedido que seja dada preferancia às 

embalagens de lata ou de ligas metálicas mais 

facilmente perecivei's. 
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Na Inglaterra, o 

Lçinist6rio do Ambiente e o Plastics Institute 

estio tentando redefinir a melhor forma de 

utilizaço do plástico em objetos e com isso 

estio orientando no sentido de que se diminua 

o seu uso na produço de embalagens. O 

iinistério do Ambiente está solicitando &s 

empresas que seja dada atenço & utilizaço 

marginal da embalagem. Em outras palavras, 

pede-se que o estudo de embalagens vie tambrn a 

sua utilizaço ap6s esta ter cumprido a função 

de embalar. As utilizaç6es marginais a serem 

pesquisadas so basicamente a utiiizaçao da 

embalagem em outras atividades pelo próprio 

consumidor, a re-utilizaç&o direta da embalagem 

peJ'9ndaztris o c aprcveita;et 	o material 

quando no for possível utilizá-la como objeto. 

Para esse &ltimo objetivo, o Plastics Institute 

está sugerindo que tôda embalagem dè plástico 

a ser usada umá só vez e depois jogada fora 

contenha inscriçes ou indicaçes do material 

plástico com que é feita. Assim, sua 

reutilizaçao como matéria-prima será 

facilitada uma vez que será possivel identificar 

o material pela observaçao. Esta norma tem a 

aprovação do iinistrio do Ambiente e deverá ser 
posta em prática imediatamente. Uma outra 
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orientação 	a de que se volte as embalagens de 

vidro era substituiço do plkstico. A redefiniço 

do melhor uso ão plástico esta levando aconcluir 

que esse deveria por suas caracteristicas 

próprias ser usado em produtos cujo tempo de 

vida Ó.til é maior e no em embalagens do tipo 

"one-way". Ao mesmo tempo estio sendo propostos 

tanto nos E.U.A. como na Inglaterra planos de 

reflorestamento organizado a fim de que a 

uti1izaço do papel em objetos de consumo rápido 

seja possivel. E esses objetos incluem as 

embalagens. 

Para que essas exigncias 

sejam atendidas, tero que ser feitas a1teraçes 

radicais em algui-is conceitos considerados 

v.iidos hoje em dia. Certos.setores da economia, 

como o de plásticos por exemplo, terao que se 

retrair ou procurar novos mercados; as empresas 

dever&o arcar com maiores custos; os sistemas de 
venda e publicidade devero ser modificados 	Ern 

termos de embalagens o que se pode prever é a 

utilizaço de macro-embalagens que serviriam 

para acondicionar uma série de produtos..nos 

estoques das indCzstrias no seu transporte e no 

estoque e exposiço no ponto de venda. A mesma 

embalagem serviria para essas finalidades e 

retornaria à fábrica uma vez que tivesse sido 
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esvaziada. Para os produtos que pelas suas 

caracteristicas exigissem embalagens individuais, 

estas deveriam ser taxnbmretornAveis ou se no 

retornveis pelo menos feitas de materiais cujo 

reaproveitamento ou destruiç&o fosse o mais 

fkcil e o menos poluitivo poss3vel. 

Tudo isso levaria os países 

a redefinir também o conceito de desenvolvimento 

atual urna vez que novos fatores estariam sendo 

considerados. Á recompensa dessa a1teraço, no 

entanto, seria quase imediata na medida em que 

tanto ambiente como recursos naturais e com eJ.es 

o prGprio homem seriam diretamente beneficiados, 

possibilitando assim condiç6es de vida mais 

condizentes com as características humanas de 

cEdS5.riõ.tvíd.:c. 
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UId EXEMPLO PRÁTICO 
Como foi dito na 

introduço a este trabalho, esta parte tem dois 

objetivos. O primeiro deles é o de demonstrar 

a aplicabilidade prática de novos conceitos no 

desenvolvimento de projetos de embalagens, 

conceitos esses originados das necessidades 

Globais que atualmente devem ser satisfeitas 

e que foram descritas anteriormente. O segundo 

objetivo é o de vincular essa demonstraço do 

trabalho prático que é urna embalagem para 

derivado de petr6leo, mais especificauente para 

o óleo lubrificante. Para que se possa entender 

os problemas relativos às embalagens para 6leo 

lubrificante, convém fazer uma análise dos 

derivados de petróleo e dos processos 

utilizados em sua comercializaço. 

Existem basicamente dois 

tipos de derivados de petróleo: os derivados 

diretos e os petroquimicos. Os diretso 

aqueles obtidos diretamente do refino no óleo 

bruto. So os combusUveis, os lubrificantes e 

outros produtos variados como sõlventes, 
aditivos, etc. Os petroquimicos sao os. obtidos 

pelo refino e pela elaboraço industrial do 

petr6leo. So os plásticos, as fibras, as 
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resinas, etc. Sero analisados aqui somente 03 

derivados diretos. Os petroquínzicos devido à 

sua variedade no podem ser analisados como um 

todo. Os derivados diretos do petróleo 

dividem—se em grupos dos quais os mais 

importantes so os combustíveis e os 

lubrificantes. Os combustiveis sao as gasolinas, 

o querosene, o óleo diesel e os óleos 

combustíveis. Os lubrificantes so Os óleos e 

as graxas lubrificantes. De todos esses 

produtos, os mais vendidos em termos de volumes 

so as gasolinas, os óleos combustíveis, os 

óleos lubrificantes e o óleo diesel. As 

gasolinas so destinadas principalmënte ao 

consumo nos veiculos motorizados; os óleos 

coftustiveis, ao consumo nas indústrias; os 

óleos lubrificantes, ao consumo em todos os 

tipos de mquinas sejam estas veículos, máquinas 

industriais ou de qualquer outro tipo; o óleo 

diesel, ao consumo cm certas ií4quinas e ve$..culos. 

Atualmente, o processo de 

comercializaço desses produtos possui como urna 

de suas características básicas a maneira pela 

qual esses produtos so vendidos. Ás gasolinas 
destinadas ao consumo em veículos so vendidas 

ou distribuidas pelas companhias de petróleo que 

compram o produto das refinarias, colocam—no em 
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seus dep6sitos e o distribuem aos postos de 

serviço. No momento em que os veiculos so 

abastecidos de gasolina nesses postos, 

encerra—se o caminho da gasolina desde a 

refinaria at6 o seu consumo final. 

Em nenhuma dessas fases sao 

encontradas embalagens individuais ou de pequeno 

volume para o produto. O que se observa & que 

da refinaria aos postos de serviço, a gasolina & 

transportada por oleodutos e por caminh6es ou 

navios—tanque. Esporadicamente a gasolina & 

transportada em tambores de 200 litros. Isso 

ocorre quando o acesso aos locais a serem 

abastecidos h difícil e o transporte é feito por 

pequenas ernbarcaç6es de uso misto ou por avises. 

Sao cacos raros. Esse tipo de processo de 

transporte sé & feito quando no há realmente 

possibilidade de se chegar aos lugares por 

caminho ou navio. A armazenagem da gasolina nos 

depésitos e nos postos é feita em reservatérios 

de grande capacidade ou ento nos próprios 

tambores de 200 litros, aonde n&o houver tanques 

construidos ou dispontveis. 

Os ôleos combust3veis e o 

óleo diesel apresentam os mesmos crit&rios de 

transporje e armazenagem utilizados para a 

gasolina. A ánica diferença está no consumidor 
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final que no caso dos óleos combustiveis so as 

fkbricas de um modo geral e, no caso do óleo 

diesel, so navios, caminh6es, Biiibus e outras 

máquinas. Os óleos lubrificantes apresentam um 

sistema de distribuiço e armazenagem diferente 

dos descritos anteriormente. Á primeira fase do 

processo consiste na produço do óleo 

lubrificante a ser vendido. As companhias 

distribuidoras compram o óleo lubrificante 

básico que é a matéria prima para todos os óleos 

lubrificantes a serem produzidos. Este óleo é 

comprado das refinarias a granel e é transportado 

até os depósitos por oleodutos ou navios tanque. 

Dos depósitos, o óleo bésico é transportado até 

as fábricas de lubrificantes também por 

oleodutos ou navios tanque. .Nas f&bricas, o óleo 

básico é processado e acrescido de outras matérias 

primas, produzindo-se assim vários tipos de óleo 

lubrificante. Esses óleos so novamente levados 

a tanques e ficam assim armazenados até a hora de 

serem embalados. Ueste ponto o óleo é levado 

para a fhbrica de embalagens aonde é embalado e 
posteriormente estocado. Dai aos postos de 

serviço, às fábricas ou a outros consumidores o 

óleo lubrificante embalado é transportado por 

caminh6es, navios, etc. Neste caso no existe 

necessidade de um veiculo de transporte 
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especifico, ura vez que o produto já esth 

embalado. Somente em casos especiais 6 que o 
óleo lubrificante pronto 6 vendido a granel. 
Quando isso ocorre, o transporte 6 feito 

semelhantemente aos demais produtos, em 

ca.minhSes ou navios tanque. O consumo final do 

produto é determinado pelo tipo do óleo vendido, 

pelas caracteristicas do mercado ou ccnsumidor e 

pela embalagem em que 6 apresentado. 
Existem três tipos bhsicõs 

de mercado para o óleo lubrificante; o mercado 

automotivo, o mercado industrial e o mercado de 

aviaço. Os tipos de embalagem so o tambor de 

200 litros, o balde de 20 litros, a lata de 1 

litro e os sacos pl&sticos de 112 d 1/4 de litro. 

O mercado autoxaotivo 6 o 
composto pelos veiculos motorizados (autom&veis, 

caminh6es, etc.). A distribuiço dos óleos 

lubrificantes é feito em sua maioria pelos 

postos de serviço. Para estes consumidores o 
óleo é vendido em todos os tipos de embalagem, 

dependendo das caracteristicas do veiculo em que 

o óleo será usado. 

O mercado industrial é o das 

empresas e navios que se utilizam do óleo 

lubrificante na lubrificaço de suas máquinas. 

De um modo geral o produto & vendido em tambores 
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de 200 litros ou a granel. Eventualmente pode 
ser fornecido em baj.des de 20 litros ou latas de 

1 litro. Eormalmente, no.entanto, isto no 

ocorre. 

O mercado de aviaço é o 

formado pelas aeronaves comerciais, militares e 

particulares. O abastecimento de bleo a estas & 

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 an&lise das 

embalagens usadas nos tras mercados e do porque 

de sua existncia. Em prineiro lugar, convém 

lembrar que a diversidade de óleos lubrificantes 

& grande. Cada grupo de m&juinas possui 

car9cterist5.cc.c t&ciaicas.próorias e exige por -. 
Isso um tipo especifico de óleo. Isso causa a 

grande variedade de tipos de óleo lubrificante. 

Este fato faz com que nao seja interessante 

montar tanques contenedores nos postos de serviço, 

nos aeroportos ou nas fibricas. Cada automóvel, 

avio ou mhquina exige um tipo de óleo 

lubrificante a ser usado. Isto faz com os 

estoques do produto nos locais aonde é 

consumido sejam muito diversificados. No se 

justificaria construir vhrios tanques com 

capacidade reduzida para armazenar os vArios 
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tinos de óleo. No se justificaria tamb6m 

construir tanques de grande capacidade urna vez 

que a área necessária para sua construçao seria 

considerável e o giro do estoque seria muito 

lento. Isso acarretaria problemas de empate de 

dinheiro eia estoque e de possiveis perdas por 

deteriorizaço do produto. 

Essas s&o as principais 

razoes para a existncia das embalagens. A 

diferenciaço destas é, como já foi dito, waa 

funço do consumidor. Os consumidores 

industriais, Os aeroportos e certos postos de 
serviço que fazem troca de hieo em veiculos 

industriais (caminh6es, anibus, etc.), se 

utilizam mais do óleo embalado em tambores. 

Devido ao nelher custo do óleo cm tambor e. 

grande velocidade de consumo, este tipo de 

consumidor prefere comprar o óleo embalado desta 

forma. Como geralmente & o próprio consumidor 

que abre o barril e maneja o óleo, no existem 
problemas de segurança, raisiíicaçao do produto, 

etc. Esses problemas também n&o existem com 

relaço às frotas de nibus e caminh6es que 

fazem a manutenço de seus veiculos em postos de 

serviço sob contrato. Existe um certo grau de 

confiança por parte dos empresórios que & 

recompensado pelo menor custo do 61e0 e dos 
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serviços prestados. 

Os proprietârios de veiculos 

particulares e certas empresas de pequeno porte 

se utilizam do óleo embalado em latas de 1 litro 

e sacos de 1/2 e 1/4 de litro. As empresas 

pequenas preferem comprar o óleo em lata uma vez 

que o consumo ó pequeno e nao & interessante por 

isso comprar grandes volumes de óleo. Com  xais 

razao a mesma coisa acontece com os veiculos 

particulares. A capacidade do carter dos 

automóveis 6 relativamente pequena; o 
proprietário normalmente no faz ele mesmo a 

ooeraçao de troca; a variedade de tipos de óleo 

relativamente grande. Os postos de serviço 

tem que possuir assim urna grande diversidade de 

tipos de óleo em estoque para atender Às 

exigncias do consumidor. So obricados a 

manter inclusive estoques de óleos diferentes 

dos produzidos pela enipresa que o posto 

representa, devido às solicitaçes feitas e que 

devem ser atendidas para satisfazer o cliente. 

Um outro fator que contribui para a existncia 

das latas e dos sacos pl&sticos é o problema da 

confiança. Geralmente o dono do carro 

cauteloso e fica mais "tranquilo" quando v a 

lata sendo aberta na sua frente. Isto ocorre 

principalmente com os proprietários de carros 

mais sofisticados que sao Os mais exigentes. 

-4- .- •1-- 
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Os baldes de 20 litros, 

como já foi dito, so usados no mercado 

automotivo mais pelos proprietários ou 

motoristas de caiinhes, taxis e nibus e pelos 
postos de serviço que no mantém vinculo 

contratual com empresas transportadoras. A 

capacidade de óleo no carter dos veiculos 

pesados é relativamente Grande e além dissos o 

motoristas costumam "completar" o óleo do 

vdcuio antes de trocá—lo. Isto ocorre 
frequentemente e por isso os usuários preferem 

manter consigo ou transportar uma embalagem que, 

por sua maior capacidade permite que o custo 

seja mais baixo. Outra razo para a prererancia 

dada ao balde é o fato de que este permite que 

o óieosja completado sew haver desperd5cio de 

6ieo. O usuário pode completar o nivel do èarter 

quando achar necessário sem recorrer aos postos 

de serviço e sem preocupar—se com as sobras de 

6leo que poderiam ocorrer. Se se utilizasse das 

embalagens de 1 litro, 1/2 ou 1/4 de litro essas 

sobras existiriam urna vez que estas embalagens 

urna vez abertas no permitem que o 6leo no 

utilizado seja guardado. Por esses mesmos 

motivos, algumas indixstrias e aeroportos de 

pequeno porte também se utilizam desse tipo de 

embalagem. 



52. 

Foram descritas assim as 

embalagens, seu uso e o porque da sua existência. 

Resta saber se realmente o sistema existente 

o mais racional em termos do usuário e dos 

problemas de noluiçao e recursos naturais. 

Analisando-se o problema em reiaçao ao usuério, 

fica constatado que os consumidores dos mercados 

industrial e de aviaço so razoaveirnente 

satisfeitos. Isto porque o óleo é embalado 

geralmente em tambores que permitem um manuseio 

de acordo com as necessidades de uso e um custo 

menor do produto. Em termos de poluiço e 

recursos naturais esses tambores também so 

razoáveis uma vez que so reaproveitados. 

Deveria no entanto ser procurada una forma de 

a sua \:ida&bii. Cada tambor é 

utilizado até oito vazes e posteriormente é 

vendido como sucata de ferro. Existe assim o 

reaproveitamento total do material. O custo 

para o usuário no entanto poderia diminuir se 

fossem pesquisados meios econ5micos de aumentar 

a sua durabilidade pxtica. De qualquer forma, 

atende razoavelmente bem às exigncias que se 

poderia fazer. Funciona ãomo embalagem no ponto 

de produço, de transporte e de uso. Uma vez 

terminado o seu conteido retorna ao produtor, é 

novamente cheio e volta ao ponto de consumo. E 
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assim o faz por oito vazes quando é vendido como 

sucata. Ê a mais razoável das embalagens para 

óleo lubrificante. 

O balde de 20 litros 

satisfaz ao usuário na medida em que permite, 

assim como o tambor, que o uso do óleo seja 

feito sem haver desperdicios. Por outro lado, 

nao satisfaz nem ao usuário nem as novas 

exigancias uma vez que é usado uma só vez. Atua 

como ern'oalagem de estoque nas fábricas, como 

embalagem de transporte e como embalagem de uso. 

Uma vez completado este ciclo, é jogado fora e 

nao é reutilizado. A sua reutilizaçao como 

sucata & prejudicada pela baixa qualidade do 

metal com que é feito. 

As latas de um litro e os 

sacos plásticos só atendem ao conswnidor quando 

o volume de óleo desejado coincide com o da 

embalagem. Caso contrário, existem perdas de 

produto uma vez que quando estas so abertas, 
todo o seu conteiido tem que ser utilizado. Em 

termos de custo também no satisfazem. Esse 

custo é alto se comparado ao óleo em tambor e 

isso é decor'ancia dos pequenos volumes para os 

quais se faz as embalagens. Essas embalagens 

funcionam como embalagem para estoque noslocaiS 

de produç&o, de transporte e de estoque nos 
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pontos de venda. 	Urna vez abertas tem 

forçosamente que ser jogadas fora. O seu 

reaproveitamento & praticamente inexistente. 

As latas so submetidas a um processo químico 

que extrai o estanho da sua superfície. Depois 

disso, so jogados fora uma vez que o metal com 

que so feitas perde suas características durante 

o processo mencionado 1  tornando—se assim in&tcis. 
Os sacos plásticos so simplesmente jogados fora. 

Essas embalagens so em suma, as mais problemáticas. 

O sistema de distribuiço 

e venda de 6leo lubrificante para o mercado 
automotivo deveria ser modificado portanto a 

fim de atender integralmente aos problemas do 

usuári.o,depoluiço ede aproveitamento de 

r3OL1'su5izd.fais. 	ua 101 proaao o porque aa 

inviabilidade de tanques cozo os de gasolina. 

Basicamente existiriam tr&s 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 6lco. 
Os tambores alm de 

atenderem aos mercados industrial e de aviaç&o, 

atenderiam tamb&m ao mercado automotivo. Para 

isso, teria que sofrer pequenas modificaç6es 

como uma reformulaço est&tica e a introduço de 
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dispositivos de segurança. Assim, em cada posto 

de serviço ter-se-ia, por exemplo quatro 

tambores contendo cada um, um tipo de bico: 
óleo 20, óleo 30, óleo 40 e óleo 1OV'40. 

Esses tambores seriam 

cheios e selados nas fabricas de lubrificante. 

Seriam transportados dos postos de serviço e 

lá ficariam eia situaço de uso. No haveria 

possibilidade de falsificaço do produto por 

causa dos dispositivos de segurança. Quando o 

seu conte&do tivesse sido tàtalmente consumido, 

retornaria às fabricas para ser novamente cheio 

e selado. E assim sucessivamente. Com  isso 

todos os automóveis particulares poderiam ser 

atendidos, sem haver problemas de desconfiança. 

Os cust s b2ixaria: e terminariam os problemas 

de desperdicio das embalagens usadas. Se o 

posto fizesse a manutençao de outro tipo de 
veiculo que por sua vez exigisse outro óleo 

(ônibus, por exemplo), seria colocado 

simplesmente mais um tambor contendo o óleo 

desejado. Isso seria assim o "abastecimento 

b.sico" de óleo lubrificante. 

Existiria ainda a 

necessidade de atender aos proprietÁrios mais 

exigentes e que solicitam óleos mais 

sofisticados. Para esses, a soluço seria 
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apresentar os 6leos super-especiais em 

embalagens de papel de pequenovolume (1 litro). 

No haveria problemas de custo vina vez que este 

tipo de consumidor no esta nreocupado com o 

preço e sim com a qualidade do produto. A 

embalagem de papel diminuiria em muito o problema 

da poluiço e dos recursos naturais, 

conferindo ainda ao produto caracteristicas de 

sofisticaç&o e individualidade. Este seria o 

"abastecijnento de luxo". 

Finalmente, teriam que ser 

atendidos os prcpriethrios de veiculos que no 

podem gastar dinheiro em demasia e que 

transportam consigo o &leo lubrificante. Z o 

caso dos proprietârios de caininh6es, motoristas 

de 'ônibus interestaduais, de tAxis, etc. Para 

estes seriam oferecidas embalagens de maior 

capacidade a fim de que o seu conteúdo pudesse 

ser manuseado mais de uma vez. Essas embalagens 

seriam cheias e seladas nas fábricas, 

transportadas dos postos de serviço e ai 
vendidas aos usuários. Quando o seu conteúdo 

terminasse, o usuhrio. poderia ench&-la em 
qualquer posto de serviço por interm&dio do Gleo 

disponivel nos tambores existentes. Ou entao 

devolveria a embalagem ao comprar urna nova. 
Essa embalagem devolvida retornaria dbrica e 
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seria novamente cheia. Seriam assim eliminados 
os problemas de desperdicio de material e 

poluiço. Os custos do produto tamb&m cairiam 

uma vez que o consumidor estaria pagando somente 

o custo do óleo e no a embalagem. Este seria o 

"abastecimento de manutenç&o". Esta embalagem & 

o objeto do trabalho prático, aonde ser&o 

definidos o seu volume, o material utilizado, a 

sua forma e suas demais caracteristicas. 

Para que essa mudança 

ocorresse, no entanto, seria necessário uma 

conscientizaço do p&blico nesse sentido. Isso 

no entanto no seria dificil se a máquina 

publicitária se dispusesse a faz-lo em 

beneficio dos próprios consumidores. Com  isso, 
vn s'cr da eco:ciiia do pais .estaria se 

adequandos novas exigncias que surgem, 

beneficiando a todos. Se alguns custos de 

produço aumentassem, se outí'cs setores se 

retraissem ou se parte dos lucros diminuissem, 

isto seria além de um beneficio direto ao 

usuário, parte do esforço global que deve ser 

feito pelo homem para que seja garantida, no 

futuro, a sua própria sobreviv&ncia. 



TRABALHO PRÁTICO 

Eh.BÁLAGEL PARA DERIVADO DE PETRÕLEO 
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Nesta parte do trabalho 

será desenvolvida wna embalagem para 6ieo 

lubrificante que atenda ao "abastecimento de 

xnanutenço", definido na terceira parte do 

trabalho te6rico. A escolha desse tipo de 

embalagem se deve ao fato d que esta embalagem 

a &nica que poderia ser desenvolvida de uma 

forma racional sem exigir alteraçSes imediatas 

no atual sistema de distribuição dos 6leos 

lubrificantes. 

Os objetivos a serem 

atingidos por esta embalagem so: 

atender às necessidades do usuário 

atender às atuais necessidades de diminuiço 

da poluiço e de preservaço dos recursos 

naturais 
adequar—se tanto ao atual sistema de 

distribuiço como ao proposto 

atender às necessidades do produtor. 

Para isto este trabalho 

será dividido em cinco partes: 

PRI1LZIRÁ PARTE - AS EIÚBALAGENS ATUAIS 

SEGTJWDA PARTE - DEFINIÇXO DO USO 
TERCEIRA PARTE - ANALISE 

QUARTA PARTE - PROPOSIÇXO FINAL " 



2 . 

QUINTA PARTE - DESENHO TÉCNICO E FOTOS 

No final deste trabalho 

está incluida urna lista de pessoas e entidades 

que possibili taram a sua realizaço assim como 
a do trabalho teGrico. 



PRIkEIJiÀ PARTE 
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AS E:iBALAGE1S ATUAIS 

As atuais embalagens para 

o "abastecimento de manutenço "  so baldes de 20 

litros de capacidade feitos em fBlha de metal 

estampado. (Diagrama 1) 0 seu dimensionamento 

foi feito em funço da adaptaço do balde 

norte-americano cuja capacidade é de 5 gal6es. 

io existe justificativa para essa dirnenso em 

funço do uso prático. Apresentam una alça para 

transporte e um bocál que serve tanto para o seu 

enchimento como para derramar o seu conte&do. A 

forma do balde e a iposiçao do bocal no permitem 

um bom fluxo de descarga do liquido exigindo 
assin"e o ato de dorraza*o 61eo seja reït 
com a utilizaço de um funil. (Diagrama 2) A 

alça funciona somente como ponto de sustentaçao 

na hora de derramar o 6leo. Devido ao seu peso 

e à sua forma, essas embalagens so geralmente 

transportadas nos ombros e nao pela alça. 

Em termos da sua 

funcionalidade em relaço à produço, essas 	- 

embalagens apresentam problemas fundamentais: o 

primeiro dêles 6 o fato de que so transportadas 
vazias do seu fabricante ao ponto de proã?uçao do 

6leo embalado. Ai, so estocadas ainda vazias 
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até a hora do enchimento. Pode-se definir isso 

como um problema de custos de transporte e 

estoque de vazios. 

O segundo problema 6 o 
gerado pelos espaços vazios entre os baldes 

durante o período de estocagom (Diagrama 3). 

Esses espaços desperdiçados fazem com que o 

espaço total para os estoques seja 

consideravelmente maior do que o exigido pelo 

produto propriamente dito. 	- 

Além desses problemas, 

deve-se levar em consideraço o fato de que 
anualmente 8a0 produzidos 35.000.000 de baldes 

que so jogados fora quando ficam vazios. Na 

segunda parte (Definiço do Uso) será analisado 

o f1vxoa'p das cmbalacnz atuaic eni ro1a6 : 
produço e do uso pelo consumidor. Ai sero 

apresentadas as falhas do sistema atual e 

determinadas as condicionantes fundamentais que 

devem orientar o desenvolvimento da nova 

embalagem. 



DIAGRMCA 1 
iiiBÂL.kGEd ATUAL 

VISTA LATERAL 

VISTA SUPERIOR 



DIAGRAMA 2 
UTILIZAÇÃO ATUAL 

PONTO DE SUSTENTAÇXO 

DE APOIO 

RECEPTOR 



DIÁGRÂ11A 3 
t osv 	e' -oziL. .,AxL AidA 
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DEFINIÇÃO DO USO 

Corno já foi dito, essas 

embalagens so geralmente utilizadas pelo 

consumidor que faz ele pr6prio as operaçoes de 

troca ou de completar o óleo do carter dos 

veiculos. Esses veiculos so os de carga ou os 

coletivos, compreendendo—se entre os últimos os 

t&xis e os Bnibus. 
A fim de facilitar a 

análise e a definiço do uso foram feitos dois 

fluxogramas: o fluxograrna de produç&o (Quadro. i) 

e o fluxograma de consumo (Quadro 2 e Quadro 3, 

respectivamente). Nesses fluxogramas estio 

indidoàos pontos críticos das embalagens 

atuais que causam problemas tanto para o 

produtor como para o consumidor. A definiço 

desses problemas e as medidas corretivas que 

devem ser tomadas para soluciona—los estio 

indicados nos quadros de itens para estudo 

(Quadros 4 e 5). 	Esses quadros possibilitam a 

orientaço do desenvolvimento do projeto deste 

jonto em diante. 



QUADRO 1 
FLUXOGRAtI1A DE PRODT.JÇXO 

O 	Transporte da,eiaba1aem 
vazia ate a fabrica ce 
lubrificantes 

1 	Fábrica de Lubrificantes 

	

1.1 	Recepço e estocagem 
das embalagens vazias 

	

1.2 	Enchimento 

	

1.3 	Estocagem das embala&ens 
cheias 

	

1.4 	Transporte das 
embalagens cheias ate 
os postos de serviço 

2 	Posto de Serviço 

	

2.1 	Recepçao e estocagem 
das embalagens cheias 

	

2.2 	Comercializaçao 

2.2.1 	Venda do 

2.2.2 	Co1ocaço do óleo 



QUADRO 2 
PLUXOGRAMA DE CONSUMO 

1 	Proprietârio 
Motorista 

	

1.1 	Comprar o óleo 
embalado 

	

1.2 	Transportar o 
Gleo e ofunil 

	

1.3 	liso 

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

aetirar o fecho 
de segurança 

Destarnpar 
o bocal 

Pegar o funil 

Derramar o 6leo 
usando o funil 

Tampar o bocal 

Sobrou &leo 
na lata 

1] 

1.3.6.1 	Voltar a 1.2 

ri 

1.3.7 
	

Nao sobrou 
na lata 

1.3.7.1 	Jogar a lata 
fora 



QUADRO 3 

FLUXOGRPJ1IA DE CONSUÃO 

2 	Posto de 
Serviço 

	

2.1 	Pegar a lata 
no estoque 

	

2.2 	Uso 

2.2.1 iletirar o fecho 
de segurança 

2.2.2 Destampar 
o bocal 

2.2.3 Pegar o funil 

2.2.4 Derramar o óleo 
usando o funil 

2.2.5 Tanipar o bocal 

2.2.6 Sobrou óleo 
na lata 

II 

4 

2.2.6.1 	Entregar ao 
consumidor 

2.2.7 	No sobrou óleo 
na lata 

2.2.7.1 	Jogar a lata 
fora 



QUADRO 4 

ITENS PARA ESTUDO 

PRODIJÇXO E COM.ERCIALIZAÇXO 

FASE 
	

PROBLEMA 
	

PROPOSIÇXO 

Transporte,recepçaO e estocagem 
das embalagens vazias 

Custos adicionais no manuseio 
de espaços vazios 

Produçao de embalagens na própria 
f&brica de lubrificantes 

Produçao de embalagens que melhor 
aproveitem o espaço interno vazio 

Traneporte,recepçaO e estocagem 
das embalagens cheias 

Custos adicionais dos espaços 
perdidos entre as embalagens 

Produçao de embalagens que melhor 
aproveitem os espaços perdidos 



QUADRO 5 

ITENS PARA ESTUDO 
CONSUMO 

FASE 
	

PROBLEMA 
	

PROPOSIÇAO 

-» 	Compra do óleo embalado e do 
funil 

Custos extras gerados pela cocipra 
da embalagem e do funil 

Produçao de embalagens mais 
baratas 

Produçao de embalagens 
reaproveitaveis 

Produçao de embalagens que possam 
ser usadas sem o funil 

Derramar o óleo no receptor 
usando o funil 

Necessidade de possuir,manusear e 
transportar o funil 

Produção de embalagens que possam 
ser usadas sem o funil 

Jogar a lata fora 

Geraço de lixo e desperdício de 
materiais 

Prõduço de embalagens 
reaproveit&veis 

Produço de embalagens dff f&cil 
decoznposiçao ou destruiçao 



TERCEIRÀ PAliTE 



6. 

ANÃ LIS E 

Nos quadros de itens para 

estudo (Quadros 4 e 5) foram apresentadas as 

medidas corretivas que devem ser aplicadas h 
embalagem para que esta venha a atender mais 

satisfatoriamente as necessidades dos seus 

usuários. Ás medidas corretivas apresentadas 

nos quadros dependem de uma reformulaç&o do 

dirnensionamento,da forma e do material com que 

a embalagem deve ser feita. 

A primeira análise 

desenvolvida foi a análise das necessidades 

reais de volume da embalagem. Esta análise tem 

como -objetivo ãefinir o volume 6timo de Gleo 

lubrificante que a embalagem deve conter. Para 

isto foi feito um levantamento dos veiculos 

cujos proprietirios ou motoristas utilizaro a 
embalagem, sua oroduço durante o primeiro 

semestre de1972 e de sua capacidade de bleo no 

carter. Este levantamento está mostrado na 

Tabela de Dimensionamento Básico (Quadro 6). 

'1 	 o 
TDJ ; 

a • 	 e 
-o' • 	p., 	c' 



QUADRO 6 
TABELA DE DIiLENSIONALIENTO BÁSICO 

VEICULO 	UTILIZAÇIO 	PRODUÇXO JAN/JUN '72 
	

CAPACIDADE DO ÇARTER 

Ford Corcel Taxi 31.000 unidades 

Chevrolet Opala Taxi 34.761 

Volkswagen 1300 Taxi 31.764 

Volkswagen 1600 TL Taxi 13.428 

Chevrolet O 64 Carga 11.718 

Volkswagen Kombi Carga 9.967 

Volkswagen Pick up Carga 4.325 

Rural Ford Carga 6.786 

Jeep Ford Carga 6.893 

Pick up Ford Carga 3.768 

Chevrolet C 65 Carga 6.332 

Pord P 100,F 350 Carga 4.119 

Pord F 600 Carga 1.910 

Mercedes Benz 1111 Carga 9.381 

áercedes Benz LOP 321 Ônibus 2.207 

Ford F 750 Carga 491 

1ercedes Benz 1113 Carga 432 

ercedes Benz 1313 Carga - 

FN?S D9504950A Carga 600 

FNi D11000 Carga 357 

Scania Vabis L,LS75 Carga,Ônibus 400 

Scania Vabis L,LS76 Carga 261 

2,5 litros 
6 

2,5 

2,5 
6 

2,5 
2,5 
6 
e o 

6 
6 

4 
4 

9 

9 
12,5 

12 
12 

12,5 

24 

20 
20 



7. 
Analisando-se os n&eros da 

Tabela de Dimensionamento Bsico, pode-se concluir 

que o volume ótixao & o de. 10 litros. Isto 

porque em primeiro lugar Os veículos oroduzidos 
em maior quantidade (mais de 1.000 quantidades) 

possuem capacidade do carter inferior a esse 

nCzmero. Dos veículos produzidos em menor 

quantidade, tras situamse entre os 10 e 20 

litros de capacidade, dois apresentam 

capacidade de 20 litros e um somente apresenta 

mais de 20 litros. A sua produço 6 minima, no 
entanto. Seria uma medida tendenciosa tentar 

atender aos usurios desses veiculos 

prejuaicando os demais cue so a maioria. Deve 

ser também considerado o fato de que existe uma 

imnosiçao legal de oue as embalagens para todos 
os derivados de petróleo inclusive os &eoà 

lubrificantes, sejam apresentadas segundo a 

forma de mCxltiplos e submúltiplos decimais. 
Alm disso, para que se pudesse satisfazer ao 

proprietrio ou motõrista do FN1i-D-ll.000, por 

exemplo, seria necessária unia embalagem de 30 
litros, urna vez que urna de 25 litros n&o 

apresentaria uma margem de 6ieo para completar 
o nível de um carter com essa capacidade quando 

isso fosse necessário. Esse veicuio só 
necessita de que seu óleo seja completado quando 
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o nível cai em 4 litros. Assim, a embalagem de 

25 litros no seria suficiente para um 

atendimento satisfat6río. For outro lado, como 

a id&ia 	a produço de uma s& embalagem, nao sê 

justificaria que Os motoristas ou propriethrios 

dos veiculos produzidos com maior frequancia 

fossem obrigados a manusear e transportar uma 

embalagem de 30 litros que seria muito menos 

prática e funcional. 

À segunda análise feita foi 

a análise da melhor forma que a embalagem deveria 

ter para que a operaç&o de colocaço do 6leo pelo 

usuário fosse a mais simples possivel; Para isso, 

seria necess&rio determinar a forma que, permitisse 

uni controle do fluxo de descarga do liquido ideal. 

:s3ccptrGie possibilita que o ato de derramar 

o 6leo seja facilitado e que a uti1izaço do 
funil corno objeto de adaptaço seja eliminada. 

Para efetuar essa análise 

foram feitos testes com frascos de formas 

diferentes e foram observados Os resultados do 

derrame do 6leo. No Diagrama 4 so àpresentados 

os frascos utilizados nessa experincia. 



PRÁS CO 5 
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No teste de Uinclinaçaott 

(Diagrama 5) observou-se que o frasco pode 

inclinar-se mais antes que o líquido verta 

na medida em que o bocal 	localizado mais para 

um dos lados quando o frasco está em 	e mais 

para cima quando o frasco está sendo inclinado. 

Assim, a ordem dos frascos do pior para o melhor 

em termos de capacidade de inclinaço ants de 

que o liquido verta é a seguinte: 

1; 3; 2;  4 e 5. 



DIAGRAMA 5 
TESTE DE INCLINAÇIO 



lo. 

No teste de "Velocidade de 

Descarga" (Diagrama 6) foi observado que a 

velocidade inicial de descarga do liquido 

proporcional à continuidade das paredes do 

frasco sobre o qual o liquido está apoiado. 

Isto é: quanto menor for a angu1aço das 
paredes do frasco e quanto menor for o volume 

de liquido apoiado nessas paredes, menor a 

velocidade inicial de descarga. A ordem de 

classificaço do pior para o melhor é a 

seguinte: 

5, 39 4 1  2 e 1. 



DIAGRAL1A 6 
TESTE DE VELOCIDADE DE DESCARGA 
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No teste de "Continuidade 

de Descarga" (Diagrama 7) foi observado que a 

continuidade da descarga do liquido é tanto 

melhor quanto menor for a ocorrZncia dc "bolhas" 
durante a descarga. As bolhas" so provocadas 

pela entrada de ar no frasco durante a descarga. 

As bolhas so ocasionadas cada vez que o bocal 

de saida & totalmente pleno de liquido. Isto 

pode ocorrer indpendente da forma do frasco. 

Se se virar o frasco cheio violentamente, 

ocorre o fenBmeno acima (à exceço do frasco 1 

no qual no existe bocal). Isto porque o volume 

d'hgua no interior do frasco e no bocal divide 

o ar do interior do frasco e o do exterior. 

Quando o ar entra no frasco causa a bolha e a 

discontinuidade no fluxo de descarga. Nesse 
momento o fluxo tende a "caminhar para trás". 

Se a descarga for feita aos poucos, no entanto, 

a forma do frasco interfere na ocorrncia das 

bolhas. Quanto 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 fen6meno. Excluindo-se o frasco 

1, a classificaç&o dos demais do pior para o 



melhor 	a seguinte: 
12. 

3; 4; 5; 2. 
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Como ficou constatado nos 

testes, a embalagem para oferecer maior 

controle de descarga deve apresentar as 

seguintes caracteristicas: 

- Possibilitar o maior controle sobre a 

velocidade de descarga possivel. 

- Possibilitar o maior controle sobre a 

continuidade de descarga possivel.' 

- Permitir que a ehalagem já destampada possa 

ficar na osiço de descarga sem derramar o 

liquido. 

Para que esses três itens 

sejam atendidos satisfatoriamente, o perfil da 

embalagem (Diagrama 8) deve apresentar: 

- Bocal amplo que permita a entrada do ar no seu 

interior com facilidade. 

- Paredes de apoio do liquido formando continuidade 

com o bocal. 

- Colocaço do bocal deslocada para um dos lados. 

Esse lado seM o lado de cima da embalagem na 

hora da descarga do liquido. 



DIAGRAMA 8 
PERFIL BÁSICO DA EMBALAGEM 
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Urna vez determinado o 

perfil da erfoalagem, resta agora determinar a 

combinaço de diriaenses apropriada para se 

chegar aos 10 litros. De acordo com o perfil 

ideal, as formas vclum6tricas básicas possiveis 

so o semi-cubo, o semi-paralelepipedo, a 

pirâmide e o cone irreguÍares. 

Dentre estas, as duas 
primeiras so as mais satisratbrias. Embora as 

duas últimas sejam as melhores em termos formais 

(o vértice superior permite continuidade formal 

entre a embalagem em si e o bocal) essas formas 

causam problemas de perda de espaço quando 

agrupadas para estoque ou transporte. Assim 
sendo, a forma volwnétrica bsica deve ser wn 

semi-cubo ou um semi-paralelepipedo. 

Para determinar as 

dimenses ideais para o volume da embalagem foi 

efetuado um levantamento dos espaços livres 

encontrados debaixo do capuz do motor dos 

veiculos mencionados no Quadro 6. Esse 

levantamento teve como finalidade determinar as 

dimens6es médias do espaço no qual a embalagem 

é manuseada por ocasio da colocaço do óleo no 

motor. iio foi poss3vel, no entanto, chegar a 

essas dimenses m&dias uma vez que nao existem 

parâmetros comuns a todos os veicutos. 
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Diante dessa 

iinoossibilidade, foram pesquisadas as 

necessidades ãos produtores. Essa pesquisa 

deixou claro que as coupanhias que produzem o 

óleo lubrificante estio altamente interessadas 

em resolver os problemas de estoque e transporte 

causados pelas embalagens atuais. A primeira 

sugestao feita pelas empresas foi de que as 

novas embalagens fossem feitas em plástico. 

Essa sugestão baseia—se em dois fatores: o 

primeiro deles é que as emba1agens plásticas 

poderiam ser produzidas ao mesmo tempo que o óleo 

lubrificante dentro da própria f&brica. Com  isso 

seriam eliminados os problemas de transporte e de 

estoque de espaços vazios. O segundo fator 	que 

as. ez1tlaguis pisticas se utilizariam de 

matéria prima proveniente de companhias 

associadas às empresas produtoras urna vez que o 

plástico é um derivado de petróleo. Assim, além 

de serem eliminados os custos de transporte e 

estoque de espaços vazios seria também 

praticamente eliminado o custo do material da 
própria embalagem. Já existem estudos nesse 

sentido feitos pelas companhias produtoras e o 

plástico indicado para o caso é o polietileno de 

alta densidade. 
Ainda em relaço aos 
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problemas de estoque e transporte, foi 

corroborada a idéia de que o semi-cubo ou o 

semi-paralelepipedo seriam as formas mais 

satisfatórias urna vez que so as que melhor 

aproveitam os espaços. O dimensionamento 

desses volumes também no foi definido nessa 

fase, no entanto. 

Diante disso, voltou-se 

para a forrnulaço do volu:e baseada na menor 

dimenso de espaço livre encontrada nos motores 

dos veiculos do Quadro 6. Á maior dimenso da 

embalaGem deve ser assim menor do que 40 

centimetros que é a menor dimenso encontrada 

nos voe sob o capuz dos motores. 

Deve-se considerar ainda 

o fato de que a efflbalagem deve apresentar um 

bocal. Este bocal deve ter um diâmetro maior 

do que 2,5 centimetros que é o diâmetro do fluxo 

de enchimento das embalagens na fabrica. Além 

disso, esse bocal deve ser tampado e lacrado. 

Com  esses dois objetos e ainda considerando-se 

suas expessuras, o volume ocupado pelo conjunto 

do bocal passa para aproximadamente 5 centimetros. 

Seria necess&rio prever espaços para encaixe ou 

apoio desse bocal a fim de que as embala&ens 

formassem figuras fechadas quando agrupadas. 

Tentando-se ainda urna 
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re1aço formal entre as dimens6es da embalagem, 

chegou-se à forma apresentada no diagrama 9. 
Essa forma permite que no haja desperdicio 

considerável de espaços entre as embalagens 

quando estao agrupadas. Quando quatro dessas 

embalagens estio agrupadas forma-se um cubo de 

35 centimetros de aresta (Diagrama 10). 
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DIAGRAMA 9 
FORMA DA EMBALAGE1 

VISTA LATERAL 
	

VISTA FRONTAL 



DIAGRAMA 10 
POSSIBILIDADES DE AGRUPAMENTO 



QUARTA PARTE 
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PROPOSIÇAO FIlIAL 

De acordo com o que foi 

estudado, a embalagem terá a forma apresentada 

no diagrama 14 e será feita em polietileno de 

alto impacto. Foi levantada a hipbtese da 

embalagem possuir uma alça ou outro ponto de 

sustentaçao para transporte e manuseio. Isso 

no entanto mostrou-se desnecessário urna vez aue 

a embalagem apresenta dois pontos de apoio 

satisfatbrios e no apresenta osci1açes 

longitudinais em torno do eixo do bocal devido 

às suas dimens6es. (Iiiagrama 11) 	Em relaço ao 

transporte, as distancias percorridas pelo 

usurio carregando a embalagem so muito 

pequenas, no sendo necessárias alças para isso. 

Em re1aço à tampa, 

chegou-se à conclus&o de que esta deve ser feita 

do mesmo material da embalagem e com ressaltos 
grossos para facilitar o seu manuseio. Os 

ressaltos grossos so preferíveis aos ressaltos 

finos ou ranhuras porque se o 6leo por acaso 

sujasse a tampa, eliminaria a açao de atrito que 

essas ranhuras ou ressaltos fin6s proporcionam. 

Á tampa deve conter ai'nda urna aba na sua parte 

inferior para que se possa selar a embalagem. A 

selagem será feita por uma cinta de alaminio que 
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& prensada depois da embalagem cheia e tarapada. 
(Diagrama 12). Para isso é necessrio que o 

bodal tamb&rn apresente esse ressalto. Este tipo 

de selegem foi escolhido por ser o mais simples 

de ser feito pelo fabricante do £leo e por 

atender satisfatoriamente as necessidades. Os 

outros tipos de selagem poderiam vir a aumentar 

o custo das embalagens o que seria desvantajoso. 

A seguir so apresentados os desenhos técnicos 

da embalagem, da tampa e detalhe do bocal. 

As expessuras e as curvas 

das peças foram diretamente calculadas e 

fornecidas por uma empresa que produz e processa 

o polietileno de alto impacto, de acordo com os 

esforços aos quais as embalagens sero 

submetidas por ocasião do uso. 
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Na maioria das vêzes, a funço do técnico dentro 

da empz4sa no é a de revolucionar e sim a de 

programar e coordenar um conjunto de atividades 

inerentes ao pcesso a fim de que os objetivos 

propotos sejam atingidos satisfatàriamente.. 

Conro designer de produtos de consuMo, isto 

também ocorre. Raramente srá necessário 

desenvolver p'ojetos totalmente novos 1  pois, 

mesmo que o produto estudado seja evolucionário 

ou mesmo revolucionário,já existirá tôda urna 

estrutura operacional à qual êste estará 

obrigatôriamente vinculado. 

Para se chegar ao produto fiani. portanto, é 

necessária urna pesquisa meticulosa dos processos 

existentes para que aquêle e as modificaçes no 

setor produtivo por êle acarretadas no sejam 

incompatíveis com o sistens; isto é, para se 

chegar conscientemente a; urna soluço ergonônico-

formal ótima é necessário que se conheça o maior 

número de dados possível referentes ao design da 

própria empr&sa. 

O que se segue fio é nem pretende ser a 

formulaço de urna soluçio geral para os problemas 

de anÁlise e contrôle de produçio e sim urna 

introduço a métddos científicos que facilitam 

êste trabalho. 
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Antes de se pretender formular urna sugestZo 

é. necessário que seja feito um completo 

levantamento de dados referentes à emprêsa, 

seus objetivas, sua capacidade produtiva, e 

ao pr6prio produto que se vai fabricar: 

1. AUMENTAR 

1.1. Lucros - Através da arnpliaçao da margem 

de lucro de cada produto, de alguns produtos, 

de todos os produtos. 

1.2. Vendas - Pela amp1iaço do campo do 

mercado a ser atingido através do lançamento 

de novos produtos ou pela entrada em áreas geo 

-econômicas até ento no exploradas. 

2.DIMINtJIR CUSIDS 

Por economia de matéria prima, reduço no 

número de operaçes de produço, diminuiço 

da rnZo de obra empregada, aplicaço de mo de 

obra especializada, incremento da mecanizaC 

reduço do caminho de produço(lay-out de 

produço), regularizaço de estoques,reduço 

no custo de transportes,etc. 

3.ESTABILIZAR A EMPRÊSA 

Tornar a emprasa mais estável e menos 

flutuante( equilíbrio de vendas)pela intrc"ro 

de jn'odutos de fases críticas, etc. 

4.WORDENAR OS SETORES 

Equilibrar as atividadesdos diversos 

departamentos, introduzir métodos de 

comunicaço inter-setoriais, eficientizar as 

trocas de informaço, etc. 

ir 



Uma vez estabelecidos, os objetivos da empr&sa, 

cabe agora urna análise dos dados referentes a 

êsses objetivos. 

Como 1 é decorrência direta de 2,3,4, os itens 

a serem abordados se limitam aos seguintes: 

1 4'REDUÇO DE CUS'IDS POR NATERIA PRIMA 

1.2.ANALISE 1J MATERIAL EMPREGA: 

Pontos positivos e negativos1 que consequências 

diretas sôbre o produto acarretariam mudanças 

dêsse material; 

1,2,ANALISE IS FORNECEJRES: 

Dentre os que existem, comparar os que fornecem 

e os que poderiam vir a fornecer; que 

consequências seriwl decorrentes de uma mudança 

de fornecedor; quais as vantagens e quais as 

desvantagens que isto acarretaria; 

1.3,TRANSEORTEDA MAflRIA PRIMA ATS À FABRICA: 

Por quem é efetiiado(pela própria .fábrica,pelo 

fornecedor, por uma emprêsa de transportes);quais 

as vantagens e desvantagens trazidas por uma 

mudança dsse sistema; levantamento da 

possibilidade dessa atividade ser realizada por 

uma firma até ento no cogitada; desvio de, 

capital dessa operaço para outros fins; 

1.4. RECEPÇXO 

Análise da área de rnanobras;desembarque e seu 

o» o, 	fluxo; exist&nëia de espaço próprio para isso; 

custo operacional; mecanizaçao; horário de 
u; 	L. 

desembarque à horas extra; 

r 
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J. • 5. ARMAZENAMENTO; 

- Estudo das condiçoes físicas dos depósitos e 

consequancias diretas sôbre o material 

armazenado(perdas por agentes naturais, 

empilhamento, etc.,dimens6es incompatíveis e 

consequente necessidade de adaptaço do material 

ao local por processos de corte, dobragem,etc.); 

condiçes.de  encaminhamento aos setôres de 

fabricaço, etc; 

1.6.MPATIBILIDADE WM O EQUIPMEN'ID: 

Análise das operaçes necessárias à adcquaço 

dos materiais às máquinas,sôbre carga de 

trabalho que essas transformaçes acarretam,etc; 

2.SETOR FABRICAÇÃO: 

2.12. MAQUINÁRIO: 

Equipamentos clisponíveis,obsolescancia,estado de 

conservaço 1  custo operacional reforma e 

manutenço,carga horária,adequaço máquina-

ferramenta ou operaço,sôbre carga e tempo ocioso 

horas extra, possibilidades de substituiço das 

máquinas de baixo rendimento e suas consequan'r 
2.2.MATERIa }rtJ!4ANO: 

Análise do pessoal empregado nos setôres de 

transporte, armazenamento,fabricaçZo e despacho; 

adequaço do operário à funço;sôtre carga e .  

tempo ocioso;condiç6cs de trabalho(ruído,calor, 

condiçes higiênicas, etc), dtc; 

2.3 FABRICAÇÃO PROPRIAMENTE DITA: 
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2.3.FABRIcAÇO P?RIANENTE DITA: 

Lay out de fabricaçEo,vcrificaço das operaçes, 

circulaço dos materiais' ou peças já prontas, 

encaminhamento a outros departamentos,material 

refugado ou sucatado, comercializaço da sucata, 

linhas de montagem parciais e finais,acabamento, 

custos operacinais das peças  ou produtos,fluxos 

de sequência de atividades, mndiçe de automaço, 

cuidados especiais,etc.e suas implicaçes; 

2 •  4. DESPACHO 

Compatibilidade dos depósitos para com os 

produtos acabados,condiçes especiais de 

arma zeflaflento, etc; 

3.ESTABILIIAÇXO E ORDENAÇO: 

Obs. Embora &ste aspecto seja mais um problema 

de direço do que de contr61e de produço,alguns 

itens que parecem ter importSncia sero abordados. 

3.1. ESTABILI ZAÇÇO: 

VeriEicaço do porque que a firma apresenta uma 

curva de vendas oscilante(produtos sasonais, 

retraço ou saturaço do mercado,dependência de 

fatôres externos,vida útil do produto etc.); 

3.2. ORDENAÇk 

Capacidade produtiva e operacional de cada setor, 

análise do pessoal,conparaço das eficiências dos 

vários setôres,atendimento às tircfas nos prazos 

previstos,comunicaço inter setorial, etc.; 

4. PRODU'ID t 

Compatibilidade com materiais e equipamentos, 

análise £ormal,análise crgonométrica,propaganda, 



receptividade, etc. 

Seguem-se agora, alguns dados fundamentais de 

análise assim como a indicaço de ocasiZes de 

tomada de decis3es. 

1.MATtRIA PRIMA 

- N2  pelo qual é discriminada 

- Natureza e descriço do material 

- Quantidade comproda 

- Quantidade efetivamente comprada 

- Preço, período de compra (mensal, semanal)e 

prazo de entrega 

- Relaçao quantidade comprada/quantidade 

empregada 

- Determinaço e motivo das perdas 

- Quantidade real ap6s transformaçao 

- Relaço quantidade empregada/quantidade real 

transformada 	- 

- Determinaço e motivo das perdas 

- Por qu& o material é usado (característica de 

resist&ncia, durabilidade, custo, adequação às 

condiçes de fabricaço, etc) 

- Cuidados necessários â sua manutenço em estoque 

- OperaçZes necessárias ao seu preparo para a 

£abricaço; custos 

- Operaç6es de adequaço de máquinas para seu 

empr&go 

 NO - 	e discriminaço das máquinas de uso direto e 

indireto 

- Custo operacional dessas máquinas - 
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- Levantamento dos matàriais que poderiam ser 

substituidost materiais substituintes 

- Óusto,e.fici&ncia e operatividade dos elementos 

do item anterior 

- Comparaço e deciso 

2. FORNECEWR, TRANSR RTE,DESCARGA E ARNAZENAMENTO 

- Nome,ender&ço e características do fornecedor 

- Tipo de transporte empregado,do fornecedor ao 

depósito 

- Distância em km e custo operacional do 

transporte 

- Custo real do transporte 

-- Custo real do transporte/ custo operacional 

- Se o transporte á feito pelo fornecedor, 

determinaç3o do sobrcpreço acarretado 

- Nome, endereço.e características de outros 

possíveis fornecedores; distância em km •  

- Tomada dc preços 

- Bases em que se efetuaríam as possívcis 

transaçes 

- Por quem seria feito o transporte, relaço 

custoreal/custo operacional e estimativa de 

gastos 	- 

- Comparaço entre fornecedores atuais e 

possíveis; desiço 

- Nome e localizaço das emprêsas de transporte 

que possam atender d as necessidades da firma 

- Levantamento das operaçes que Seriam 

elimiiiadas se se contratasse uma emprêsa de 

transporte e das que seriam necessárias Seflao 
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se contratasse 

- Gastos decorrentes dos dois intens acima e 
9 

opçao 

- Dinens6es das áreas de desembarque 

- Organograma representativo das manobras 

efetuadas pelos veículos 

- NQ e discrininaço das máquinas e classificaço 

dos operários empregados no desembarque. 

- Tempo e custo das manobr - 

Operaç6es que poderiam ser efetuadas 

mecanicamente 

- Análise das máquinas necessárias ao desembarque 

mecanico 

- Comparaço dos éustos com novas máquinas e dos 

Sistemas atuais e opçaO 

- Características dos veículos de transporte 

(carga,conswno etc.) 

- Levantamento desses dados dos veículos 

similares 

- Comparaço e opço 

- Classificaço das operaçes de armazenamento 

- Custo operacional das máquinas e mo de obra 

empregadas 

- Levantamento das operaçes que poderiam ser 

efetuadas mecnica3nente 

- Custos dessas atividades 

- Comparaçto e opço 

- Lay-out dos armazéns 

- Organograma das atividades dentro dos armazéns 

e destés para outros departamentos 

- Lay-outs e organogramas possíveis 

- Comparaço e opço 

3.MAQUINAS E MO DE OBRA 

- N2 e discriminaço 'das máquinas 

-. Departamento a que esto vinculadas 

- N2  de máquinas e operários 
- Ficha completa de cada operário 

- Máquinas que cada operário opera ou atividades 

que exerce 



- Grau de espécializaço de cada operário 

(salários) 

- N2  e discrininaço de cada peça produzida 
- Eficiência(peças/hora)de cada máquina ou 

operário 

- Tempos gastos em cada operaço(tanto máquinas 

como operários) 

- Comparaço entre as máquinas ou operários mais 

e menos eficientes 

- Custo operacional de cada máquina(luz,f8rça, 

desvalorizaço ,etc.) 	- 

- Custo de manutenço de cada máquina(1intpeza. -/ 

- Tempos gastos com manutenço e Seus custos 

- Custos extra com operSrios(a1imentaço, 

assistência módica, etc.) 

- Custos das horas extra(máquinas e operários) 

- Tempos ociososÇidem) 

- Medidas possíveis para eiiminaço dos dois 

itens acima 

- Possibilidade de substituiço das máquinas dc 

pequeno por outrás de maior rendimento 

• 

	

	- Relaço entre economias decorrentes dessa 

alteraço e amortizaçao a longo prazo 

- Comparaço e opçao 

- Operaç6es manuais que poderiam ser efetuada 

necânicamente 

- Que altoraçes  no projeto seriam decorrentes 

dessas mod.ificaçes( acabento,por exemplo) 

- Levantameto dos períodos destinados â produço 

experimental 

- Gastos daí decorrentes 

- Que sub-produtos poderiam ser manufaturados 

pelas máquinas eoperários com tempo ocioso 

- Análise ergonomêtrica dos conjuntos homem-

máquina 

- Indice de refugos de cada máquina ou conjunto 

de máquinas 

- Causas e custo dos refugos 

- Possibilidades de aproveitamento das peças 

refugadas 



- Avaliaço da sucata e materiais catalizadores 

- Quais as operaçes que apresentam maior índice 

de sucataço 

- Causas da sucataço e seus custos 

- Possíveis alternativas para comercializaço da 

sucata e das peças no aproveitadas 

- Determinaço das operaçes que utilizam 

matéria prima indireta( colas, tint;a,etc) 

- Descriço dos métodos empregados nessas 

operaçes 

- RelaçZo material aplicado/material aproveitado 

- Mudanças nesses processos que poderiam i1-jDuir 

a relaço acima 

- Possível aproveitamento do5 materiais no 

utilizados 

- Descriço das operaçe$ accessdrias 

- Maquinfrio e mo de obra empregados 

- Operaçes que poderiam ser eliminadas 

- Determinaçto das perdas 

- Organograma do lay-out de produço de cada peça 

ou produto 

- Descriço de cada operaçZo 

- De onde vem e para onde vai 

- Determinaço de perdas por idas e vindas 

desnecessgrias 

- Lay-outs possíveis e as suas implicaçZes 

- Levantamento dos lay-outs secundrios 

- Alteraçes no projeto que seriam neceSsriaS 

para sequéncia ótima dos lay-outs 

- Comparaço entre lay-outs possíveis e atuais e 
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deterxninaçZo de perdas 

- Levantamento do grau de complexidade das 

operaç6es realizadas por um mesmo equipamento 

(calor, etc) 

- Sequência lógica das operaçe$ de complexidade 

crescente 

- ComparaçZo,perdas e opço 

4.ESTABILIZAÇIO E QJORDENAÇO 

- Classificaçto dos departamentos existentes 

- Atividades que cada departamento coordena 

- Tipo de vinculaçZo entre os departamentos 

- Levantamento do pessoal empregado em cada 

departamento 

- Classificaço hierrquica do pessoal 

- Classificaço hierárquica dos departamentos e 

dos setôres de cada departamento 

- AMlise dos prazos previstos e dos prazos 

reais 

- Relaço prazo previstos/prazos reais 

- Determinaço das causas do item anterior 

-. Medidas corretivas possíveis 

- Comparaço com a situaço atual e tomada de 

deciso 

- Quadros de distribuiço de cargos e tarefas 

- Resultados previstos e resultados obtidos de 

cada pess6a 

- Condiçes de trabalho(uniformizaço, 

temperatura, etc) 

- Comparaç'o com um sistema ideal e determinaço 

de perdas 
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- Levantamento e analise dos m&todos de 

comuni. caço empregados 

- Coerência formal entre os pap6is(relat6rios, 

memoranduns, etc) 

- Ordens levadas por pessas(office boys) 

- Avaliaçto dos atrasos dai decorrentes 

- Possibilidade de mecanizaço dêsses Serviços 

- Comparaço dos custos de Snstalaço de novos 

Sistemas e de eficiência dos sistemas atuais; 

tomada de decisao 

- Acçessibilidade dos elementos humanos 

- Cargos dêsses elementos(de quem recebem e para 

quem &o ordens) 

- Atrasos e perdas por razZes pessoais 

- Possibilidade de transferência de funço ou de 

substituiço dos elementos que entravam o processo 

- Razes individuais e incompatibilidade 

- O que poderia ser feito para o aproveitamento 

da pess6a com maior eficiência 

- Resultados daí provenientes 

- Comparaço com a situaço atual e tomada de 

decisao 

5. P1DU1D 

- N2  e discriminaçEo 

- N e discriminaço das peças componentes 

- Quantidade e custo da mataria prima empregada 

- Possibilidade de alteraço e ímplicaçes 

- Discriminaço e custo de cada operaço de 

transformaço 
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- Discriminaço e custo das operaç6es secundrias 

(pintura, acabamento, transporte,etc..) 

- Custo unitrio de cada peça 

- Custo do conjunto de peças e oeraç6eS 

- Atividades honerosas(possibílidade de sua 

substituiço e consequ%ncias diretas sôbre o 

produto 

- Cronograma de produçZo(tempo gasto para a 

fabricaçao de peças completas ou do produto final) 

= Organograma de produço(lay-outs percorridos 

pelo produto desde a matéria prima até o despacho) 

- Público ao qual o produto se destina 

- Vendas programadas e vendas alcançadas 

- Levantamento dos fat8res que acarretam 

desequilíbrio entre vendas previstas/vendas 

alcançadas 

- Tipo de propaganda utilizada 

- Veículos mais apropriados para a divulgaço do 

produto 

- Veículos utilizados 

- Tipos de prõpaçanda que seriam mais eficientes 

- So1uçes propostas, comparaçZo com a situaço 

atual e tomada de deciso 

- Relaço propaganda imagem da firma 

- O produto como mensagem da firma 

- O aspecto formal do produto e os materiais 

empregados 

- Sua reiaçZo com o mercado(aceitaço da forma 

e dos materiais) 

- A1teraçes possíveis na forma e nos materiais 
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- Custos e implicaçes dessas aJ.teraçes ria 

pro duço 

- Reaço prevista do mercado 

- ComparaçZo do produto atual com as sugestes 

e tomadas de deciso 

- Análise das exigências ergon8micas do produto 

- Alteraçes possíveis que venham a cttcrt.r seu 

rendimento 

- Custos e implicaçeg dessas alteraç6es 

- Reaçto prevista do mercado 

- Conparaçto e tomada de deciso 

- Exjaflncia de embalagem e /ou possibilidades 

de agrupamento 

- Espaço necessário para estocagem e transporte 

do produto final acSabado 

- Possíveis alteraçcs no projeto para atender 

s exiflncias do item anterior 

- Custos 1  comparaço e opçZo pela melhor soiuçZo 

- Material empregado na embalagem 

- Operaçes necessárias ao seu confeccionamento 

- Custos parciais e totais; alteraç6es possíveis 

e opçao 

- Alteraçes possíveis para maior eficincia de 

transporte,proteço e armazenamento 

- Custos dessas alteraçes e opç6es pela melhor 

soluço 

- A embalagem como mensagem da firma( tomajzdo-se 

por embalagem desde os rÓtulos e invólucros até 

os veículos da empresa) 

- Comparaço das mensagens levadas ao pblico 
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pelo produto, pela embalagem e pela propaganda 

- Possibilidade de homogeinizaço dsses fatôres 

- Custos dessas alteraçes e opço 

Ser'o apresentados agora alguns métodos de 

analise e contr6le que, pela pEoposiçao do 

trabalho, no tero suas partes teóricas 

desenvolvidas, Os exemplos prfticos e as 

introduções no, respectivamente, aplicaçoes e 

resumo da teoria amplamente abordada pela 

bibliografia anexa s  

lI.C.P.M.(CRITICAL PATH METHOD) 

Técnica que envolve um retrato gr&fico das inter-

relaç6es existentes entre os elementos de um 

projeto e um procedimento aritmético que 

identifica a importância relativa de cada 

elemento do conjunto. Através do estudo desse 

gflfico, podemos fazer entre outras coisas um 

planejamento de modo que: 

- AS demandas no excedam às disponibilidades 

- O tempo total de execuço no exeda uni, tempo 

pré-determinado 

- Seja possível um aumento dsse tempo com um 

aumento mínimo de recursos quando êsses no i 

prêviamente disponíveis 

- O custo total do projeto para tua tempo total, 

seja ninimizado quando cada atividade que o 

compo pode ser executada a custos e tempos 

diferentes 

1. l.FASES 



A maioria das aplicaçes de C.P.M.,cont&n as 

seguintes fases; 

- Preparaç3o do grafo 

- EstimaçZo do tempo requerido para completar 

cada atividade 

- Preparaço de tabelas contendo folgas e datas 

- Interpretaço dos resultados 

Os elementos necessários e a nomeclatura dos 

tat6res constituintes de um estudo de caminho 

crítico, sto: 

- Atividade: Qualquer porço bem delimitada do 

projeto cuja execuÇo envolve tempo 

- Evento: Início ou término de uma atividade; 

so considerados instantkeos 

- RMe: Representaço gr&fica do projeto 

mostrando o interrelacionamento das atividades 

1.2. PREPARAÇXO DA REDE 

A primeira providencia é a preparaço de 

tabelagem que se tenha para cada atividade a ou 

as que lhe sZo imediatamente anteriores, sendo 

que a fila que representa os prê- requisitos 

sob os discrimine uma vez quê estiverem 

determinados na fila das atividades 

E)MPL0: 	ATIVID4DE 	PRÉ-REQUISITO 

	

lo 	 - 

	

2 	- 

	

2n 	- 

	

110 	2,20 

	

30 	lO 

	

125 	30,2 1 110 

etc. 
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A partir dessas tabelas â feita a rêde. 

No caso indica-se a preferência da indicaçZo das 

atividades por flechas 

- Cada atividade pode representar qualquer tipo de 

recursos como mo de obra, tempo- maquina, 

dinheiro,etc.as  atividades auxiliares so 

representadas por flechas pontilhadas 

1.3. REGRAS 
e 

- Antes de urna at.vidade ter jnício,tôda as 

outras que a antecedem devem' ter sido completadas 

- As flecha indicam uma ordem de precedência; 

seu comprimento e sua direçEo na rêde nZo têm 

significado 

- Dois eventos devem ser ligados por no nf&ximo 

uma atividde 

- Os nt5meros dos eventos no devem ser repetidos 

na rêde 

- Uma rêde deve ter sômente um evento inicial e 

um evento final 

- Uma rêde no pode conter ciclos,isto é, aranjos 

onde a atividade inicial pressupe o seu prôprio 

término 

1.4.ESTIMAÇXO W TEMPO 

A estimaço do tempo para cada ativaidade é 

denominada duraço da ativir Ce( tempo provve1 

ou real de duraço da atividade) 

- A duraço da atividade é sempre medida em 

unidades de tempo(horas,dias,etc)e no em homens-

hora,hora-msquina etc. 

- Tôdas as atividades devero ter sua duraço 



expressa na mesma unidade de tempo 

- Quando se considera a duraço de unta atividade, 

consideramos a atividade como independente das 

demaisi no levando em conta quando deve começar 

ou terminar;. só interessa o tempo que a atividade 

co flsome 

1.5. NDMENCLATURA 

Seja a atividade ± com o evento iniQial L e 

evento final r 

t= duraço da atividade 

TEr= tempo mais cedo de ocori4ncia da atividade 

r 

TLr= tempo mais tarde de ocorrência do evento r 

ES.= tempo mais cedo de inicio da atividade i 

is tempo mais tarde de início da atividade i 

EF.= tempo mais cedo de térziino da atividade ! 

LF.= tempo mais tarde de término da atividade 

S= folga total da atividade i. 

SF.= folga livre da atividade j 

1.6. CALCULOS 

- computaçZo pela passagem direta: o propósito 

da passagem direta sôbre a rde é a determinaço 

dos tempos mais cêdo de início e término de tôdas 

as atividades; para isso arbitramos TE1= O onde 

6 o evento inicial 1 

ALGO RITIMO: 

TE1= O 

ES. = TE 
1 	p 

EF.= ES 1  + t= TE + t 



	

TEr= mF 	onde ic é o conjunto de tôdas as 

atividades cujos eventos finais sejam r 

- Computaço pela passagem inversa: Determina-se 

agora os tempos mais tarde permitidos para o 

início e téSino de cada atividade de tal modo 

a permitir que o evento final ocorra em seu 

tempo mais cdo 4  computado na passagem direta. 

Algorítimo: 

TL = TE para n sendo o evento final 

	

n n 	- 

LF.= TL 
1 	r 

LS.= U. -t. = TL -t. 
1 	1 	1 	r 1 

TLP  = inn(Ls) onde g é o conjunto de tôdas as 

atividades tais que seus eventos iniciais 5ejam 

£ 
- DefiniçZo e interpretaçZo das folgas: folga 

total da atividade S 6 a diferença entre o tempo 
mais tarde permitido de ocorrência do evento final 

da atividade ± e 202 tempo mais cedo de término 

da atividade i ou seja: 

S.= TL - EF. 

	

r 	1 

A folga total de atividade j mede o tempo total 

que a atividade r pode sofrer de atraso sem que 

isto afete o tempo total de execuço do projeto. 

Tem-se ainda que: 

	

8. 
1 

= LF. 
1 	1 

- EF. 	
1 

= LS. - ES.1 . 

folga livre da atividade s é a diferenga entre o 
tempo mais cdo de ocorrI1cia do evento final da 

atividade !. e o tempo mais cdo de término da 

atividade i. 



SF. 
1 
= TE -. EF. 

1' 	1 

A folga livre da atividade ± mede o quanto uma 

atividade pode sofrer de atraso sem com isto 

afetar qualquer outxa atividade. 

O caminho crítico de uma rde é aqule com folga 

total mínima 1  Se a convenço TLn= TEn for usada, 

entto o caminho crítico será aquMe com folga 

total nula 

2.P.E.LT.(PB)GRA}í EVALUATION AND REVIEW TECHNIQUE) 

Método de pesquisa que através da análise de 

caminhos críticos, determina variaçes possíveis 

de um programa. 

Ê estreita a re].açto entre os métodos CPM e PERT; 

uma vez que os elementos e a nomenclatura 

utilizados em PERT so idnticos aqueles 

utilizados em CPN e COmO 8stes já foram definidos, 

sero apresentados aqui sômente os procedimentos 

típicos de uma análise PERT. 

Uma análise PERT consiste na elaboraço de um 

quadro cujas colunas so as atividades e o 

resultado total e as linhas so; 

- lo linha - Tempo de duraçto de vina atividade 

- 2L1  linha - Folgas de cada atividade 

- 38 linha - Evento ao qual chega a atividade 

indicada na coluna 

- 4 0  linha - Caminho mais curto para se chegar 

ao evento indicado na 3A linha passando pela 

atividade indicada na co3.una 

- 5 linha - Tempos relativos ao caminho mais 

curto 



21 

- 6' iinba - Caminio mais longo possível para 

chegar-se ao evento indicado na 3 0  linha 

passando pela atividade indicada na coluna 

- 7L1 linha - Tempos relativos aos caminhos mais 

longos 

- 8' linha - Margem ou diferença entre o tempo 

mais longo e o tempo mais curto 

- 98 linha - Atividades críticas(aquelas cuja 

diferença indicada na 811  linha é nula) 

- 10' linha - Duraço do caminho crítico(Z das 

atividades críticas) 

- 11! linha - Folga mgxima possíve1(/S £01ga) 

- 128 linha - Soma dos quadrados das folgas das 

atividades críticas( das folgas) 

- 134 linha - Desvio ( O  ) 	\/ k. 	folgas 
n de atividades 

críticas 

- 14' linha - Duraço prevista para a concluso 

do projeto 

linha - Razo Z (
_duraço prevista- caminho 

crítico ) 

linha - Probabilidade de acerto e rro 

para ste item é necess6rio seguir uma tabela 

de probabilidades para quando a curva de 

frequências é do tipo normal se o desvio for 

normal 

3.5.0.W.(SUBDIVISION OF xoiuc) 
É a aplicaç'o dos métodos anteriores dividindo-

se um projeto em sub projetos, quando o ndmero 

de atividades do projeto total for 
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consideravelmente grande. Cada sub projeto 

desenvoivido como se fosse um caso separado só 

int ertelacionando-se pelas atividades comuns. 

A aplicaço dos mftodos CPM, PERT e SOW,permite 

que se tenha urna id6ia clara dos processos de 

produço, assim como indica os pontos de 

estrangulamento e determina que operaçtes podem 

ser suprimidos ou quais os intervalos que 

permitem a entrada de novas operaQes para que se 

chegue aos objetivos propostos. 

4 EXEMPLOS PRATICtS: 

Sejam as atividades de produço A,B,C,D,E,F,G, 

11,1, com duraç6es de respectivamente 3,5,2,7,5, 

8,3,5,6. 

- Atividades e pr-requisitos: 

ATIVIDADES 	PRÊ-REQUISIT0S 

A 	 4 
BB 	 A 

C 	 - 

D 	 A,B 

E 	 C 

F 	 D 

G 	 E,F 

II 	 G 

1 	 II 

- Construço da rde( no representada aqui) 

- Folgas: 0,5 $ 0,7 , 1, 3, t, 2 9  O, 3 1  1. 

- Prazo estimado: 25 horas 

- Caminho crítico: 24 horas 

2 	4- 12, - ('.- folgas) : - 	25 
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- Folga máxima : : 3,5 

- Desvio C 	07 

- Razto Z 	01428 

- Probabilidades: 85 e 13% 

5t DETERMINAÇZO DE EFICIËNCIA 

£ a obtenço de dados que permitem avaliar o 

rendSento de um dado set6r ou equipamento. 

Genricamente, temos: 

Quantidade que entra 

Quantidade que sai. 

8 3= Perdas 

l= s 2  33 

Define-se ento eficincia como a relaço entre 

• s31 nas seguintes formas: 

s 2 	 3i  - 
= 	ouainda: 

1 

5 
E. 	

3 

s i  

Para se realizar essas operaçes 6 necessário 

transformar os fatôres de produço em unidades 

de tempo ou dinheiro para que se possa compará-

los. 

Nota: Perdas naturais so aquelas inerentes ao 

processo, isto é, no se poderia efetuar um 

determinado processo sem incorrer nessas perdas; 

seriam as perdas inevitóLveis. 

Exemplo: A eficiência interna de um motor 

elétrico é de 90%. Logo, as perdas naturais sao 
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de 10% 

Perdas eventuais sao aquelas que a priori 

poderiam ser evitadas; seriam as perdas 

consideradas evitáveis 

Exemploo Uma determinada máquina, num prazo de 

100 horasi permaneceu ligada desnecessriamentc 

durante 10 horasà Logoj as perdas eventuais so 

de 10% 

6. ANALISE ESTATtSTICA DE ANOSTRAGEM 

Técnica que permite determinar o valor típico 

de uma série de observaçes ou resultados. 

Consiste nas seguintes fases: 

- N9  da observaço ( Ni ) 

- Resultado da observaço ( x  ) 
c 1 - Nédia aritmética  

N 

x. 
 -Variaçod =( x.  

N 

	

- - 	d a - Desvio padro(it) = \ / 
	

onde 

N-1 
N- 1 é o grau de liberdade 

Exemplo prático: Sejam 9,5,7 1 6 0 3,6,os resultados 

de uma amostragem. 

Logo, para X. = (9 8 5,7,6 1 3,6,) vem 

(x.) 2  = (81,25,49,36 1 9,36) 

- Total de X.1  = ' « X. . r 36 

	

. 	1 

- Total de ( x. )2 = 5(xj 2  236 

- ScB( Soma dos quadrados bruta) = 236 =39,33 

- Fator de correçao c( 	E X  i. ) 2 =36 
N 
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- Soma dos quadrados corrigida(SCC)= (scn-c)= 
= 3,33- N-1 N 	

- 1,20 -  
- VariaçZo (a) 2  = SSC. 	N 	= 400 

N- 1 

- Desvio padr&o O = 
- 2,00 

- Nota: J , também pode ser achado por; 

cT2=(x'N) - ( x/N). N/N-1 ou ainda: 

02= ri x2 - ( x) 2  /ri(ri-i) 

A análise de amostragem conduz ao valor médio 

que se deve levar em conta quando é necessário 

precisar a duraçao de atividades( desde 

operacionais até comportamento de mercado) 

A utilizaç2o dc desvio padro pode também levar 

a concluir a quantidade necessária ótima para 

contrôle de quantidade. 

7. PR0GRANAÇO LINEAR 

Genêricamente, um problema de programaço linear 

é o Seguinte: 

Minimizar a funçao C1X1 ' C2X2 	CX 

sujeito a: 

X.= O e 
1 

a11X1  a12X2t 	b1In 

a2iXita22Xa . .... ..... •t-a 2 X= b2  

$ $ $............ 

a X 'a X 
ml 1 m2 21 

..... 	 .mnXn =b 

7.1 PROBLEMAS TIPICX)5: 

7.1.1. Transporte. Um produtor deseja 

transportar um determinado número de unidades dc 

um artigo, de vários depósitos para outros 

tantos. Cada depósito deve receber um número de 
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artigos estipulado enquanto que cada fornecedor 

pode mandar um outro n(mcro também fixo. 

Define-se como: 

m= Número de fornecedores; 

n= Número de dep6sitos 

a,=Total de unidades disponíveis na fabrica i 

b.= Total de unidades exigidas pelo depósito 1 
X..=Total de unidades transportadas da fábrica 

i ao depósito 1 

Fazendo-se como exemplo m=2 e n=3, teríamos: 

minizar a funçao C11X1  tC1 X - C1  X3+C14X4  

cxtcx 
22 2 	31 2 sujeito a: 

X. .=o e 
'3 

x11 x  x13 	= a1  

x •-x 	-x 
21 22 23 

x 
11 

x •. 12 	=b2 

xl- 
13 	X23  =b 3  

7.1.2. Análise de atividades: Um fabricante tem a seu 

dispor uma série de recursos tais como materiais, 

mao de obra, equipamentos,etc. que podem ser 

combinados para produzir objetos ou conjuntos. 

O quanto do recurso i. necessário para produzir 

uma unidade do produto 3 também é sabido. 

O problema é fabricar um conjunto de objetos 

para que se alcance um lucro esperado com um 

custo mínimo. Define-se como: 
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m=n2  de recursos 

n=n2  de produtos 

n2  de unidades do recurso i para se fabricar 
iJ 

urna unidade do produto j 

b.= o máximo do recurso i disponível 

c= lucro por unidade dc produzida 

X= grau de atividade( total produzido) do 

produto 

Os a.. so As vêzes denominados coeficientes iJ 

input-output. 

O total de recursos utilizados é dado pela 

expres sao: 

a11X1  a12X2  ......... aX=b1  para, no caso, 

O problema ento é :max. a £unço lucro 

c1X1 " c2X2 + 

sujeito a 

X. 	O e 
13 

a11X1'a12 X24.,.........$a 1 X 	b1  

a21X1 4 a22  X2, ......... ba2nXn = b2  

1••• .................. 

a X+a X 
ml 1 m2 2 ........... rX = b 

A resoluçao dêsses sistemas só é possível com 

o conhecimento de c6lculo de matrizes e de 

espaços vetoriais assim como o conhecimento 

dos métodos de desenvolvimento de problemas de 

programaçao linear que, pela sua extensao nao 

serno aqui apresentados. A bibliografia anexa 



PÂ] 

contém os nomes dos livros que tratara dêsses 

problemas. 

Exemplo pratico:( que será desenvolvido pelo 

método Simplex) 

Seja a funço 

X 
1 
 t 2X2  t 3X3t X4  que queremos maximinizar, onde 

1,2 0 3, -1, são os lucros esperados e: 

x 	
O e 

X1t 2X2t X3 	=15 

2X21tX245X3 =20 

+ 2X t X3  tX = 10, c 	oscoeficientes 

das lQ # 2 2 	P linhas so três tipos de recursos 

diferentes. 

Desde que estamos sempre lidando com problemas 

de minimizaço, a funço objetivo corresponde a: 

MIN 	- X1- 2X2  -3X3  t 

Uma vez que o sistema dado contém o vetor unitário 

precisa-se sc3mente de dois vetores artificiais 

e 

A primeira so1uço é: 

x= (x5 x6 , x4) =( 15 1  20,10) com um valor para 

a funç.o objetivo igual a 10 t 35w 

Cada Z é computado tomando-se o produto do vetvr 

P. com  o vetor coluna e • Para Z1 , vem: 

- 	w t 2w t 1-(-1)-2 t 3w 

O vetor p3  é introduzido na base,pois o máximo 

(m t 2,j) 2  elemento é 8 

O 	correspondente é 20/5 e o vetor artificial 

é eliminado da base. Trnsformando-se todos os 
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elementos do passo inicial pelas Fórmulas de 

eliminaço, o nôvo vetor soluço é: 

x'=(x5 , x3 , x4) = (3,4,6) comum valor para a 

funçao objetivo igual a 

-6 t 3v 

P vai para a base e P 5  é eliminado. No 32passo, 
- 

E6no todos os (m t 2 1 j) 9  elementos sao =O #  e 

(m t 2 1 0)= 0,2 temos uma. soluço possível e 

satisfatória para o problema inicial, que é: 

x 11 =(x2 1x39 x4)=(15/7,g5/7,15/7) com um valor 

para a funço objetivo igual a -90/7. 

O 49  passo dá um mínimo 

X"' =(X31 X21 X1 )=(5/2,5/2,5/2), com X4=0 e a 

funço objetivo igual a _15 • O valor correto 

da funço objetivo é t 15, urna vez que 

originalmente tratamos com um problema de MAX. 

Os valôres de X11 X2 ,X31 X4  so as quantidades dos 

referidos produtos que devem ser fabricados 

para que se tenha um lucro m máximo. 

8. ESTOQUE 

Sero apresentadas agora algumas fórmulas 

relativas a contrôle de estoque que poderZo ter 

utilidade ao se fazer o levantamento de situaço 

de uma firma. 

8.1.QUANTIDADE A PEDIR: 

N' j(p.v.) onde: 
i=l 

N=ne de peças  ou material 

P.=n2  de peças(ou quantidade de material) por 

produto 

V.=n2  de produtos previstos para fabricaço ou 
- 
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venda 

8. 2.ANALISE VALOR/VOLUME: 

An 	=N.C. onde: 
vv 	.1 

N=n2  de peças ou quantidade de material 

C.=custo unitói'io de cada peça ou de unta certa 

quantidade de material 

83;CuSw DE MANUTENÇXO LO ESTOQUE 

-. 	•.-,' 	LD. 1- 	
t T onde; 

NA 

D.= Despesas de manutenço(seguros,impoStoS 1  

depreciaço, etc.) 

MA=Custo médio de estoque(média anual do capital 

empregado para aquisiço do material) 

	

8.4. 	T= taxa de juros arbjtária 

8.4.CXJNSUMQ NÊDIO ANUAL: 

n C 
Ir 	t. 
e- 	1 
i=l 

	

= 	onde: 

	

A 	n 

= consumo dos jtenls em um tempo 

8.5.LOTE EmNOMIcD: 

2= 	
2AR' 

c.0 
A= necessidades em unidades 

R= custo de reposiç3o 

C= custo de manutcnço 

U= custo unitário 
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