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RESUMO

Recentemente a preocupacdo com o meio ambiente tem aumentando continuamente. Nesse
sentido as empresas, sociedade e governo se organizam de forma que seja possivel melhorar a
administracdo dos impactos das atividades humanas no meio ambiente. A reciclagem de
produtos e a destinacdo dos residuos gerados pelas atividades industriais sdo cada vez mais
estimuladas, pois além de tratar de uma forma mais adequada os residuos gerados, ainda podem
ser fontes de receitas para as empresas. A reciclagem dos plasticos se mostra muito adequada
para o reaproveitamento dos residuos, sejam eles derivados de fontes pds-industriais ou pds-
consumo. O nimero de empresas que se especializam neste tipo de processo vem aumentando
consideravelmente, devido a aceitacdo do mercado por produtos plasticos reciclados, pela
facilidade de processamento e pela consciéncia ambiental. Contudo, é necessario que as
empresas melhorem continuamente seus processos, para que possam obter cada vez mais
reducdo dos custos de producdo, e consigam captar e processar cada vez mais 0s produtos
plasticos descartados, causando impactos positivos no mercado industrial e na reducdo de
residuos descartados em aterros. O objetivo desse trabalho é melhorar e padronizar os processos
industriais de uma empresa através de métodos e técnicas de melhoria continua. A melhoria
continua dos processos € uma ferramenta importante para que as empresas consigam padronizar
e melhorar seus processos, obtendo cada vez mais qualidade nos seus produtos e ajudando a
reduzir os residuos descartados no meio ambiente. Os resultados desse trabalho apontam que
através da utilizacdo de uma metodologia adequada para melhoria continua, é possivel
identificar os problemas e resolvé-los de forma sistémica, e buscar a padronizacdo nos
processos e aumentar o nivel de qualidade dos produtos e obtendo processos mais confiaveis.

Palavras-chave: Melhoria Continua. Padronizacdo. Reciclagem.
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ABSTRACT

Recently, concern for the environment has increased continuously. In this sense business,
society and government are organized so that it is possible to improve the management of the
impacts of human activities on the environment. The recycling of products and the disposal of
waste generated by industrial activities are increasingly stimulated, as well as dealt with more
appropriately the waste generated can still be a source of revenue for companies. The recycling
of plastics proves very suitable for the reuse of waste, whether derived from post-industrial or
post-consumer sources. The number of companies that specialize in this type of process has
increased considerably due to market acceptance of recycled plastic products, ease of
processing and environmental awareness. However, it is necessary for companies to
continuously improve their processes, so they can get increasingly lower production costs, and
can capture and process more and more discarded plastic products, causing positive impacts on
the industrial market and the reduction of discarded waste in landfills. The objective of this
term paper is to improve and standardize some industrial processes of a company through
continuous improvement methods and techniques. Continuous process improvement is an
important tool for companies able to standardize and improve their processes, getting more and
more quality in their products and helping to reduce waste discarded in the environment. The
results of this study show that by using an adequate methodology for continuous improvement,
you can identify problems and address them in a systematic way, and seek to standardize
processes and increase the level of quality of products and processes getting more reliable

Keywords: Continuous Improvement. Recycling. Standardization
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1 INTRODUCAO

No Brasil, a Politica Nacional de Residuos Sélidos (PNRS) foi estabelecida com a
publicacdo da lei n°® 12305/10, que contempla instrumentos importantes para permitir o avango
necessario ao pais na solucdo dos principais problemas ambientais, sociais e econdmicos
decorrentes das atividades e destinos dos residuos sélidos (BRASIL, 2010).

O objetivo desta lei € prevenir e a reduzir a geracdo de residuos, tendo como objetivo
a pratica de sustentabilidade e ferramentas para propiciar o aumento da reciclagem e da
reutilizacdo dos residuos, sejam eles com possibilidades de reaproveitamento ou néo.

As empresas devem desenvolver e melhorar meios para reducdo e reaproveitamento
dos residuos industriais, e também destina-los de modo correto, diminuindo assim o impacto
de suas atividades industriais para 0 meio ambiente.

Mudancas em relacdo ao meio ambiente foram estimuladas dentro das empresas, que
comecam a serem apresentadas aos consumidores, gerando um conceito de marketing
ambiental no mercado. A sustentabilidade ambiental vem se tornando cada vez mais um
diferencial competitivo que as empresas devem se preocupar € as organizagcdes ndo podem
deixar de lado os aspectos relacionados a preservacao do meio ambiente (CAMPOS, 1996).

A preocupacdo das empresas vem aumentando com o objetivo de alcancar e
demonstrar um desempenho ambiental sadio, controlando o impacto no meio ambiente em
relacdo as suas atividades, produtos e servicos, levando em conta suas politicas e objetivos
ambientais (ABNT, 1994).

Gerir 0 meio ambiente é entender as diretrizes e atividades administrativas e
operacionais, como planejamento, direcéo, controle, alocagédo de recursos e outras, realizadas
com a finalidade de obter efeitos positivos sobre o meio ambiente, reduzindo ou eliminando os
danos causados pelas atividade industriais (BARBIERI, 2006).

A reutilizacdo e a reciclagem sdo conceitos ligados a recuperagdo da parte que é
possivel ser utilizada ou reprocessada dos residuos da producdo e reutiliza-los no ciclo
produtivo (HOUAIS, 2001).

Monteiro (2001), conceitua a reciclagem como a separagdo de materiais descartados
como vidros, papéis, plasticos e outros materiais, com a finalidade de retorna-los novamente a
industria para serem transformados novamente em matéria-prima.

Segundo Valle (2000) a reciclagem reduz o volume dos residuos a serem descartados
e recupera valores perdidos com os materiais utilizados para a producdo, o que gera impactos

positivos na reducdo de recursos naturais.
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Reaproveitar os residuos industriais e integré-los a préaticas de gestéo de residuos nas
organizagOes podem tornar-se fontes importantes de ganhos em receitas para as empresas e
diminuir o impacto socioambiental de suas atividades. Uma estratégia bem definida sobre a
gestdo e reciclagem dos residuos industriais torna-se indispensavel para que a organizagédo
consiga conciliar gestdo ambiental, reciclagem e lucratividade.

Portanto para que seja possivel uma estruturacéo de recursos, processos e pessoas, Com
0 objetivo de maximizar a producdo e a eficiéncia do negdcio de reciclagem é necessario que

os desperdicios sejam eliminados, de forma continua e padronizada.

1.1 Delimitacéo do Tema

Neste trabalho seré apresentado a importancia da gestdo dos residuos, principalmente
da reciclagem do residuo plastico e a importancia da melhoria continua para a busca da

padronizacdo e melhoria dos processos e produtos.

1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho é melhorar e padronizar os processos industriais de uma

empresa atraves de métodos e técnicas de melhoria continua.

1.3 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos desse trabalho sao:
= Padronizar os processos produtivos atraves de documentagdes formais de processos;
= |Implantar melhorias nos processos industriais através da utilizacdo de um método

adequado.

1.4 Justificativa

Atualmente, empresas brasileiras dos mais diversos segmentos industriais encontram
dificuldades na gestédo e destinacdo dos residuos provenientes de seus processos de fabricagéo.
Muitos dos residuos descartados de maneira incorreta poderiam ser reprocessados de forma

mais eficiente e até gerar lucro para a empresa através da reciclagem.
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Porém para que os processos industriais de reciclagem sejam eficientes, é necessario
a implantacéo de padrdes nos processos e produtos. Portanto através da melhoria continua e da

utilizacdo do método adequado € possivel atingir um nivel adequado de padronizacéo.

1.5 Metodologia

A metodologia utilizada para realizacdo deste trabalho foi uma revisdo bibliografica
sobre o assunto, sendo utilizadas bibliografias que demonstram de maneira objetiva os
conceitos sobre geracdo, destinacdo e reciclagem de residuos industriais, principalmente o
residuo plastico.

Também foi apresentado um estudo de caso sobre como melhorar a eficiéncia das
linhas de producéo de uma empresa de reciclagem.

Este tipo de metodologia é necessario uma coleta de dados detalhada sobre os
problemas da empresa e fazer uma analise cuidadosa dos dados levantados, para que possam

gerar informacoes e servir de base para mudancas futuras (GIL, 1996).

1.6 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 1 contém uma introducdo sobre a reciclagem de produtos e sobre os
impactos do meio ambiente com a geracdo de residuos pos-industriais e pds-consumo. Também
é apresentado uma metodologia para o trabalho de padronizacdo dos processos e produtos
através da melhoria continua.

O Capitulo 2 contém uma revisédo bibliogréfica sobre os principais conceitos como as
relaces entre sociedade, organizagOes e meio ambiente. Trata sobre a gestdo ambiental na
empresas e como competir no mercado através da reciclagem. Neste capitulo a énfase € dada a
reciclagem de produtos plasticos, com a abordagem das principais técnicas de reciclagem.
Também é tratada a importancia da melhoria continua para a padronizacdo dos processos e
sugerido ferramentas para a melhoria continua.

O Capitulo 3 demonstra um estudo de caso realizado em uma empresa especializada
para demonstrar a importancia da melhoria continua para padronizacéo dos processos. Também
séo demonstradas as ferramentas que foram utilizadas para implantagéo das melhorias.

O Capitulo 4 demonstra os resultados obtidos no estudo de caso. Com a utilizagéo de
uma metodologia adequada para implantacdo da padronizagdo nos processos industriais e
produtos.
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O Capitulo 5 contém as conclusdes do estudo, discutindo os beneficios da reciclagem
para as empresas, sociedade e meio ambiente. Também demonstra como a melhoria continua

pode ajudar as empresas a organizar e melhorar os processos continuamente.
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2 REVISAO TEORICA

2.1 Meio Ambiente, Sociedade e Organizac6es

Segundo Barbieri (2009), 0 meio ambiente é tudo que envolve ou cerca 0s seres e sao
distinguidos por trés tipos de ambientes:

= O fabricado ou desenvolvido pelos humanos, que sdo as cidades, parques industriais
ou corredores de transportes como rodovias, ferrovias e portos;

= Ambiente domesticado, que é definido pelas areas agricolas, florestas plantadas,
acudes, lagos artificiais, etc;

= Ambiente natural, que sdo definidos como matas virgens e outras regides auto
sustentadas, pois sdo acionadas pela luz solar e outras forcas da natureza, como
precipitacdo, ventos, fluxos de agua, etc, e ndo dependem de qualquer fluxo de energia
controlado diretamente pelos humanos, como ocorre nos outros dois ambientes.

A interacdo entre meio ambiente, sociedade e atividades industriais deve ser
sustentavel, de forma que todas as partes interessadas possam alcancar seus objetivos e
preservar suas intengdes sem que ocorra desarmonia (BARBIERI, 2009).

Todos tém direito ao meio ambiente ecologicamente equilibrado, bem de uso comum
ao povo e essencial a qualidade de vida, impondo-se ao Poder Publico e a coletividade o dever
de defendé-lo e preserva-lo para as presentes e futuras geracGes (BRASIL, 1988).

Constituicdo Federal de 1988 estabeleceu em seu artigo 225 que a protecdo do meio
ambiente no Brasil tem como base a Lei da Politica Nacional do Meio Ambiente, que estabelece
principios, objetivos e instrumentos da Politica Nacional do Meio Ambiente e incorpora o
estudo de impacto ambiental no ordenamento juridico brasileiro de modo a organizar e
institucionalizar o relacionamento e as responsabilidades e efeitos das atividades industriais
com 0 meio ambiente (BRASIL, 1981).

Maximiano (2004) considera que nos tltimos 25 anos do século XX foi notado grande
interesse em relacdo ao meio ambiente, nos danos que podem ser provocados e no futuro da
relacdo entre sociedade e o ambiente. De maneira geral, ha uma conscientizagcdo que o meio
ambiente deve ser tratado como um questdo sistémica, que envolve todas as nagfes e 0
comprometimento de cada pessoa, pois as necessidades humanas dependem de recursos
naturais. Portanto todas as organiza¢fes precisam incluir o ambiente em suas praticas

administrativas e tratar o assunto de forma sistematica.
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Segundo Al-Salem, Lettieri e Baeyens (2010), a maior dos produtos plasticos
comercializados, em especial as embalagens e outros bens ndo-duréveis, transforma-se em
residuos em menos de um ano, ou apos um Unico uso. Mesmo assim, os residuos plasticos sao
valiosas fontes de matérias-primas, e podem ser transformados em energia ou em outros
materiais poliméricos novamente.

As principais fontes de materiais plasticos reciclaveis, sdo duas, os materiais derivados
do pds-consumo, principalmente de embalagens, e de materiais pos-industriais. Com a
intensificacdo das atividades industriais e humanas, varios problemas sdo gerados ao meio
ambiente por meio do descarte de residuos pos-industriais ou pés-uso que nao Ss&o
reaproveitados, seja de forma a ndo reciclada ou energia ndo reaproveitada (AL-SALEM,;
LETTIERI; BAEYENS, 2010).

Barbieri (2009) aponta a Revolugdo industrial como marco da intensificacdo dos
problemas ambientais, através das emissdes &cidas, gases do efeito estufa e de substancias
toxicas, resultantes das atividades industriais. Da mesma forma, o impacto ao meio ambiente
causado pela sociedade é caracterizado pelo descarte inadequado de lixo, principalmente de
embalagens plasticas.

O aproveitamento dos materiais plasticos ap0s a sua utilizacdo deve ser proposta como
uma atividade empresarial economicamente viavel integrada em todos os setores da sociedade,
em vista dos volumes envolvidos, da economia e racionalizacdo de recursos naturais nao
renovaveis, da energia e valor agregados nos materiais e do impacto ambiental causado pelo
seu descarte ndo racional pés-consumo. Também é possivel considerar o uso de inseticidas,
fertilizantes, implementos e produtos industrializados sem o0 manejo correto, causam impactos
significativos ao meio ambiente. Da mesma forma atividades ligadas a area de servigos e
comércio, como os transportes, por exemplo (BARBIERI, 2010).

A reciclagem de materiais plasticos de embalagem pds-consumo, pela transformagéo
em outros produtos, deve ser uma opcdo mais explorada nas condicOes brasileiras frente aos
volumes de residuos disponibilizados, devido a necessidade de tecnologias menos sofisticadas,
ampla diversidade de materiais disponiveis e existéncia de demanda para produtos reciclados
(BARBIERI, 2010).
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2.2 Gestdo Ambiental nas Organizacoes

Segundo Valle (2012), a gestdo ambiental consiste em conjunto de procedimentos e
medidas organizadas, definidas e aplicadas de forma eficaz e consistente, de forma a reduzir e
controlar os impactos ao meio ambiente dos empreendimentos industriais e comerciais, ou de
qualquer outro que gerem impactos de alguma forma.

A gestdo ambiental deve considerar o ciclo de atuagéo desde a fase de concepgéo do
projeto até a eliminacdo efetiva dos residuos gerados pelo empreendimento depois de
implantado e durante o seu funcionamento, ou seja, englobar todas as fases de producéo e
considerar os impactos ambientais como um todo (VALLE, 2012).

A gestdo ambiental nas empresas ja é reconhecida como uma fungéo organizacional,
com caracteristicas diferentes das caracteristicas de fungdes como seguranca, relacbes
industriais, relacfes publicas, qualidade e outras mais com as quais interage (VALLE, 2012).

E necessario que as iniciativas de gestio ambiental estejam alinhadas em niveis globais
e regionais e acompanhadas de iniciativas locais e nacionais, pois € no interior dos estados
nacionais, nas suas subdivisdes, localidades, comunidades e empresas que a gestao efetiva do
meio ambiente ocorrem (BARBIERI, 2009).

A gestdo ambiental, quando bem organizada e direcionada, pode se tornar um
diferencial competitivo. Além disso, pode causar reducdo de custos de energia, agua, matérias-
primas entre outros. Desta forma o tema meio ambiente € identificado como um fator que
fortalece a competitividade das organizagcdes que passaram a abordar este assunto sobre uma
outra ética, com o custo de producao compativel com o preco de venda adequado, onde a gestédo
ambiental pode contribuir favoravelmente para viabilizar linhas de produtos que estariam
condenadas do ponto de vista econdmico (BARBIERI, 2009).

Para empreendimentos que iniciardo suas atividades € necessaria uma Avaliacao
Ambiental Inicial, onde serdo identificados os impactos ao meio ambiente e consequentemente
colher subsidios para elaborar a Politica Ambiental da Organizacdo. A Gestdo Ambiental deve
contribuir com a melhoria continua das condi¢bes ambientais, seguranca ocupacional dos
colaboradores da organizagéo e para um relacionamento sadio entre a sociedade, meio ambiente

e consequentemente com os objetivos do empreendimento (VALLE, 2012).
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As premissas fundamentais da gestdo ambiental devem ser reconhecidas como o
compromisso da alta administracdo da organizacdo em definir uma politica ambiental clara e
objetiva que seja apropriada aos interesses ambientais e a finalidade da organizagédo. Contudo,
a politica deve estabelecer um compromisso ambiental de maneira formalizada, assumido
perante a sociedade as intencdes e principios em relacdo aos impactos ambientais e formas de
controle (VALLE, 2012).

Deve incluir compromisso com a melhoria continua, prevencdo dos impactos
ambientais, atendimento a legislacdo e norma ambientais, integrando sociedade, meio ambiente
e a empresa A gestdo ambiental nas empresas ja € reconhecida como uma funcéao
organizacional, com caracteristicas diferentes das caracteristicas de fun¢cbes como seguranca,
relacBes industriais, relacdes publicas, qualidade e outras mais com as quais interage (VALLE,
2012).

E necessario que as iniciativas de gestio ambiental estejam alinhadas em niveis globais
e regionais, e acompanhadas de iniciativas locais e nacionais, pois é no interior dos estados
nacionais, nas suas subdivis@es, localidades, comunidades e empresas que a gestdo efetiva do
meio ambiente ocorrem (BARBIERI, 2009).

A gestdo ambiental, quando bem organizada e direcionada, pode se tornar um
diferencial competitivo. Além disso, pode causar reducdo de custos de energia, agua, matérias-
primas entre outros. Desta forma o tema meio ambiente € identificado como um fator que
fortalece a competitividade das organizacdes que passaram a abordar este assunto sobre uma
outra ética, com o custo de producao compativel com o preco de venda adequado, onde a gestédo
ambiental pode contribuir favoravelmente para viabilizar linhas de produtos que estariam
condenadas do ponto de vista econdomico (WOMACK, 1992).

Para Valle (2009) alguns compromissos devem ser assumidos para estruturar um
Sistema de Gestdo Ambiental:

= O sistema de gestdo ambiental deve assegurar que as atividades da organizacao
atendam a legislacéo vigente e aos padroes estabelecidos pela organizacao;

= Melhoria continua dos processos, estabelecendo e mantendo um didlogo permanente
entre seus colaboradores e a comunidades, afim de aperfeigoar as a¢cdes ambientais;

= Manter atualizados treinamentos para seus colaboradores para que sempre atuem de
forma ambientalmente correta;

= Pesquisar e investir em tecnologias que diminuam o0s impactos ambientais que
contribuam para a diminui¢cdo do consumo de matéria-prima e energias, melhorando

continuamente seus processos afim de reduzir a utilizacdo dos recursos naturais;
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= Estabelecer procedimentos de garantia para que os residuos gerados sejam destinados

e transportados de maneira correta e em seguranca, de acordo com as boas préaticas

ambientais, a legislacéo e as normas vigentes.

Portanto o objetivo principal do Sistema de Gestdo Ambiental deve ser o
aprimoramento continuo das atividades da organizacdo em relacdo ao meio ambiente. O SGA
formalizado, é o primeiro passo obrigatdrio pra a certificagdo da empresa na norma 1SO 14000
que possibilitara a incorporacdo da gestdo ambiental na gestdo integrada da organizacdo A
gestdo ambiental nas empresas ja é reconhecida como uma funcdo organizacional, com
caracteristicas diferentes das caracteristicas de fun¢Ges como seguranga, relaces industriais,
relacOes publicas, qualidade e outras mais com as quais interage (VALLE, 2012).

E necessario que as iniciativas de gestdo ambiental estejam alinhadas em niveis globais
e regionais, e acompanhadas de iniciativas locais e nacionais, pois é no interior dos estados
nacionais, nas suas subdivisdes, localidades, comunidades e empresas que a gestao efetiva do
meio ambiente ocorrem (BARBIERI, 2009).

A gestdo ambiental, quando bem organizada e direcionada, pode se tornar um
diferencial competitivo. Além disso, pode causar reducao de custos de energia, agua, matérias-
primas entre outros. Desta forma o tema meio ambiente € identificado como um fator que
fortalece a competitividade das organizacdes que passaram a abordar este assunto sobre uma
outra 6tica, com o custo de produgdo compativel com o preco de venda adequado, onde a gestdo
ambiental pode contribuir favoravelmente para viabilizar linhas de produtos que estariam
condenadas do ponto de vista econdmico (WOMACK, 1992).

2.3 Diferencial Competitivo Através da Reciclagem

Grandes transformacgdes no ambiente competitivo foram observadas nas ultimas
décadas, ndo somente na economia, mas também no cenario ambiental e social. As empresas
estdo expostas as mudangas nos valores e ideais da sociedade e quanto as pressdes do ambiente
externo a organizacéo, que podem influenciar sua atuagdo no mercado e em seu posicionamento
(HOUAISS, 2001).

Desta maneira buscam formas para se manter no mercado ou se destacar perante 0s
demais. Do ponto de vista semantico, competitividade € a qualidade do que ou de quem €
competitivo, e competitivo € ser capaz de enfrentar a competicdo comercial, sendo competicdo

a luta ou rivalidade pela conquista de mercados (HOUAISS, 2001).
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Porter (1986) relata que para formular uma estratégia competitiva é preciso relacionar
a organizacdo ao seu meio ambiente, considerando tanto forgas sociais quanto forgas
econbmicas, e o principal elemento sdo os concorrentes que participam deste meio. Pode-se
dizer que sdo elas que determinam a competitividade do setor, assim como sua rentabilidade.

Segundo Slack e Nigel (1993), os cinco objetivos em relacdo ao desempenho da
manufatura, que geram diferencial competitivo, sao:

= Fazer Certo;

= Fazer Répido;

= Fazer Pontualmente;

= Mudar o que esta sendo feito;
= Fazer barato.

Segundo Maximiano (2004), uma organizacdo eficiente e eficaz tem alta probabilidade
de ser competitiva, de modo que indicadores de competitividade devem incluir suas estratégias,
séo eles:

= Qualidade do produto ou servico;

= Dominio de fontes de matéria-prima;

= Dominio de tecnologia;

= Posse de capital;

= Imagem positiva junto aos clientes e a sociedade;
= Sistema eficaz de distribuicéo;

= Sistema eficiente de producéo.

Devido ao cenério de competitividade que as empresas enfrentam, solucbes que
apresentam reducdo dos custos e reaproveitamento daquilo que é possivel no processo se torna
indispensavel como estratégia competitiva, neste sentido a reciclagem se apresenta com um
diferencial, devido a valor que pode ser agregado naquilo que seria descartado, seja nos
processos industriais ou pelos consumidores. A reciclagem de residuos plasticos, pode ser
adotada tanto nos processos internos, retornando-os novamente para serem reprocessados, ou
destinados a empresas recicladoras. Apos a formulagéo, o polimero pode ser reprocessado e
finalmente obtido um novo (KASEVA GUPTA, 1996).
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2.4 Cenario da Reciclagem de Residuos Plasticos no Brasil

Para levantar a situacdo da industria de reciclagem de plasticos no Brasil, o Instituto
Sécio Ambiental dos Plasticos - Plastivida, desenvolveu um estudo elaborado a partir de um
plano estatistico estabelecido em 2005, com vistas a compor a amostra de Reciclagem Mecanica
de Residuos Plasticos P6s-Consumo e servir de base para extrapolacdes dos dados para a
segmentacdo geogréafica brasileira (PLASTIVIDA,2012).

De acordo com esse estudo, estima-se que 0s numeros de empresas que utilizam a
reciclagem mecanica para reprocessamento dos residuos plasticos, no ano de 2005, estavam
distribuidas da seguinte forma:

= Numero de empresas recicladoras de plasticos: 550;
= Faturamento: R$ 1,6 milhdes;

= (Capacidade instalada: 1,3 milhdes de toneladas;

= Producao: 770 mil toneladas / ano;

= Nivel operacional: 61%;

= Numero de empregos diretos: 18.000.

Como indicadores do setor tem-se o Indice de Reciclagem, que corresponde a razio
entre o total de produtos reciclados e a quantidade de residuos solidos gerados. A Figura 1

demonstra o indice de reciclagem de residuos plasticos por pais.

Figura 1 - indice de reciclagem por pais
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Em 2005, o indice de reciclagem mecénica de pléasticos no Brasil atingiu 19,8%.
Entretanto, a estrutura de Coleta Seletiva tem uma capacidade ociosa em torno de 40%, que
pode ser utilizada. Caso isso acontecesse, provavelmente o pais superaria a Alemanha e a
Austria, hoje com 32% e 20% respectivamente (INDAC, 2005).

A camped na reciclagem de plasticos pds-consumo € a regido Sudeste com 59%,
seguida pela regido Sul com 28% e pela regido Nordeste com 13%. Tudo isso ndo seria possivel
sem o grande exército de cerca de 500 mil catadores informais que recolhem os residuos e 0s
revendem. No entanto, as condi¢bes de informalidade das empresas recicladoras de plasticos
sdo serias limitadoras ao desenvolvimento do setor (INDAC, 2005).

Isso se reflete no porte das empresas que atuam nesse setor, apenas 1% das empresas
atuantes no setor sdo de grande porte. A grande maioria € micro (69%) ou pequena (24%)
empresa. Para essa defini¢do foi utilizado o critério do Servico Brasileiro de Apoio as Micro e
Pequenas Empresas (SEBRAE), no qual o nimero de funcionéarios é que define o porte da
empresa. A Figura 2 exibe a distribuicdo e participacdo percentual dessas empresas segundo o

porte.

Figura 2 — Participagdo das empresas de transformados plésticos segundo o porte

Pegquena
2474

Fonte: (ABIPLAST, 2015)

Como mencionado, a maior parte das empresas recicladoras sdo micro ou pequenas
empresas. Por conta disso, em sua maioria 0s processos de captacdo dos residuos ocorrem de
maneira ndo estruturada, encarecendo o custo da reciclagem e propiciando a entrada de

atravessadores, principalmente no processo de captacdo dos residuos que serdo reciclados.
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Quanto a distribuicdo geografica, a maioria das empresas do setor estdo concentradas
no estado de Sao Paulo, seguido pelo Rio Grande do Sul (Tabela 1).

Tabela 1 - Localizacdo das empresas de transformados plasticos por estado

Participagdo no Participagdo no

Empresas i Empresas ]

Brasil Brasil
Brasil 11.600 100%| [Mato Grosso 82 0,70%
Sao Paulo 5.157 44,10%| |Rio Grande do Norte 61 0,50%
Rio Grande do Sul 1.316 11,30%| |Alagoas 61 0,50%
Parana 967 8,30%| [Mato Grosso do Sul 54 0,50%
Santa Catarina 952 8,10%| |Para 46 0,40%
Minas Gerais 807 6,90%| |Distrito Federal 41 0,40%
Rio de Janeiro 662 5,70%| |Sergipe 38 0,30%
Bahia 284 2,40%| |Maranhdo 34 0,30%
Pernambuco 279 2,40%| |Piaui 31 0,30%
Goias 231 2%| [Rondonia 24 0,20%
Ceard 206 1,80%| [Tocantins 14 0,10%
Amazonas 120 1,00%| [Acre 8 0,10%
Paraiba 107 0,90%| [Roraima 3 0,03%
Espirito Santo 104 0,90%| [Amapa 1 0,01%

Fonte: Adaptado de ABIPLAST (2015)

Como ilustra a Figura 3, a Suécia lidera o ranking dos paises recicladores de plasticos
p6s-consumo, representando 35% de reciclagem mecéanica de todo plastico p6s-consumo
gerado, seguido pela Alemanha que recicla 33% de plasticos p6s consumo. O Brasil aparece

como décimo pais que mais recicla, 22% de todo plastico pds-consumo gerado é reciclado.
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Figura 3 - indice de reciclagem Mecanica de pléstico pds-consumo por pais
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Fonte: ABIPLAST (2015)

O residuo plastico mais reciclado no mundo é o Politereftalato de Etileno (PET),
seguido pelo Polietileno de Baixa Densidade (PEBD), Polietileno de Baixa Densidade Linear
(PEBDL) e Polietileno de alta densidade (PEAD). A Figura 4 demonstra a classificacdo por
indice de reciclagem mecanica dos plasticos pos-consumo por tipo de material, sendo p PET

como sendo o material que é mais reciclado.
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Figura 4 - indice de reciclagem Mecanica de pléstico pds-consumo por tipo de material
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Fonte: ABIPLAST (2015)

De acordo com informagdes publicadas pelo Banco Nacional de Desenvolvimento
Econdmico e Social (BNDES), no periodo de 2003 a 2012, o crescimento das industrias de
plasticos foi crescente, na ordem de R$ 730 milhGes em média anual, por meio das linhas de
financiamento direto e indireto, principalmente destinadas a compra de equipamentos e de
insumos (SILVA et al., 2015).

Com o langamento do Programa Proplastico em 2010, as empresas de pequeno porte
puderam ter mais acesso a linhas de crédito e na participacdo de programas de investimento,
tendo o apoio do BNDES, com valores iniciais de R$ 700 milhdes, foi especialmente
desenvolvido para o setor, reduzindo o valor minimo de apoio direto a projetos de investimentos
(SILVA et al., 2015)
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Também foi disponibilizado pelo BNDES outros importantes programas de apoio ao
setor, como por exemplo o Progeren (linha de financiamento para capital de giro), o Revitaliza
(para a modernizacdo e ampliacdo da capacidade, incluindo desenvolvimento ou
aperfeicoamento de novos produtos e servicos) e o Cartdo BNDES, que permite a aquisicdo de
insumos produtivos como as resinas plasticas com taxas favoraveis e prazos de pagamento de
até 48 meses (SILVA et al., 2015).

Programas ou projetos que promovam a integracdo de fomento a reciclagem devem
considerar incentivos aos sistemas de coleta seletiva, isencdo de tarifas e impostos na
comercializacdo de produtos reciclados e san¢des legais para empresas recicladoras. Portanto
os beneficios governamentais disponibilizados para o setor de transformac&o de plasticos, sdo
muito importantes para seu desenvolvido. Programas como os citados anteriormente podem
definir o crescimento do setor (SILVA et al., 2015).

2.5 Residuos Plasticos Industriais

Os residuos que sdo provenientes do processo de producdo industrial caracterizam-se
por uma maior uniformidade de materiais € menor variacdo, devido a aplicacdo de
procedimentos implementados na linha de producdo, pois possuem um melhor controle dos
processos de forma geral e sdo descartados em boas condi¢fes. Materiais como resinas, aparas
de acabamento, materiais descartados por ndo atenderem as especifica¢des do produto ou sobras
do processo de producédo séo materiais de alto valor agregado para a reciclagem, pois s&o menos
suscetiveis a contaminagfes. O mesmo caso se aplica para o descarte de embalagens industriais
em geral (PLASTIVIDA, 2015).

Na maior parte das industrias de producao de embalagens, com o objetivo de atender
o0s requisitos de qualificacdo da norma ISO 14000, e também reduzir os custos de produgéo,
diminuem os volumes de residuos plasticos descartados, utilizando-os novamente na prépria
linha de producdo ou otimizando o projeto da embalagem. Outra forma de obter residuos é
através da venda direta as empresas recicladoras, que além de reduzir consideravelmente o
impacto ambiental, representa retorno financeiro para as empresas produtoras de materiais
plasticos (PLASTIVIDA, 2015).

Segundo WIEBECK (1997), o sucesso na reciclagem de materiais de embalagem
descartados p6s-consumo ou retornaveis esta estreitamente relacionado a:

= Fatores culturais, politicos e socioecondmicos da populacao;

= Implementacdo de empresas recicladoras;
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= Existéncia de programas de coleta seletiva, de reciclagem ou de integragdo com
empresas recicladoras junto as comunidades (prefeituras);

= Disponibilidade continua de volumes reciclaveis;

= Desenvolvimento de tecnologias e equipamentos compativeis para rotas de reciclagem
econdmicas e tecnicamente viaveis;

= Programas de fomento para projetos de reciclagem;

= Reducao de tributacdo ou isencdo fiscal para a comercializacdo de produtos reciclados.

2.5.1 Definicéo e Caracterizagdo dos Residuos

A definicdo ou caracterizacdo dos residuos gerados na empresa tem papel importe na
decisdo da melhor solugéo pra seu tratamento ou da forma de disposi¢ao. Porém a mistura dos
residuos durante os processos podem dificultar muito a caracterizagdo dos residuos e a
separagdo em um processo posterior, por isso, é interessante a implantacao de alguns processos
preliminares, como a segregacdo e separacdo dos diversos fluxos de residuos gerados ao longo
do processo produtivo, evitando assim a mistura e a dificuldade para a caraterizacdo de cada
residuo (BRANDRUP et al., 1996).

Caracterizar ou definir um residuo é importante para enquadrar corretamente o residuo
na legislacdo vigente, tanto para o retorno para o processo industrial, como para o transporte e
descarte nos aterros. Neste sentido o gerador do residuo é responsavel pela caracterizacdo e
pelas informacBes necessarias sobre as caracteristicas do residuo, para que o transporte,
processamento ou disposicao final seja feito da maneira correta (BRANDRUP et al., 1996).

Segundo Valle (2012) melhorar a execuc¢do destas analises de caracterizacao e reduzir
custos e prazos deve-se definir o objetivo e as caracteristicas que precisam ser determinadas em
cada caso, como por exemplo:

= Definir as condi¢cbes de manuseio e transporte, como estado fisico, viscosidade,
pressao de vapor, etc;

= Definir propriedades toxicoldgicas e bacterioldgicas;

= Definir propriedades fisicos e quimicas, nocivas ou perigosas, como inflamabilidade,
corrosividade, explosividade e odores acentuados;

= Estabelecer as caracteristicas para disposicdo em aterros, como solubilidade,
biodegradabilidade, teor de umidade, etc;

= |dentificar a presenca de metais pesados e de compostos especiais.
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2.6 Processo de Reciclagem

O processo de reciclagem é uma das solugdes para o reaproveitamento dos residuos

gerados nos processos produtivos e para a reducdo do impacto das atividades empresariais ao

meio ambiente. EXiste a necessidade de que este processo seja incorporado com outras acoes,

como por exemplo a diminuicdo da geracdo de residuos por meio da producdo adequada que

tenha como base praticas de reducdo na geragdo dos residuos dos processos (PLASTIVIDA,

2012).

Segundo Valle (2012), as acGes para diminuir a geracdo dos residuos tem como base

abordagens distintas e visam:

Reduzir o volume de residuos gerados e impacto ao meio ambiente, e atuar como
forma preventiva, na reducdo dos impactos ambientais;

Reaproveitamento dos residuos e matérias-primas apds serem processados, de forma
a maximizar a reintroducéo destes residuos no ciclo produtivo, atuando como medidas
corretivas;

Tratar tecnicamente as caracteristicas de um residuo, neutralizando seus efeitos
nocivos, atuando como acdes técnicas efetivas afim de reduzir os impactos do residuo;
Disposicdo adequada e orientada, para conter os efeitos dos residuos, com
monitoramento;

Segundo Valle (2012), a abordagem pelo reaproveitamento pode ser considerada

segundo trés aspectos distintos:

Reciclagem: quando ha o reaproveitamento ciclico de matérias-primas de facil
purificacdo, o material retornando ao seu ciclo produtivo;

Recuperacdo: Quando é possivel extrair algumas substancias dos residuos e recupera-
los;

Reutilizacdo: quando o reaproveitamento é direto, na forma de um produto;

Valle (2012) ainda aponta algumas solucBes que podem ser buscadas para resolver

adequadamente os problemas causados pela poluigdo ambiental, de forma a reduzir os impactos

das interagcGes humanas e industriais:

Reducdo da geracdo de residuos por meio de modificacfes no processo produtivo,
tornando mais efetivo e menos agressivo ao meio ambiente;
Reaproveitar os residuos gerados, transformando-os novamente, em matérias primas e

retornando-os para o processo de fabricacao;
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= Reutilizar os residuos industriais gerados, como matéria-prima ou em outra industria
OuU em outro processo;

= Separar e selecionar, na origem ou no ponto de geracdo, reduzindo o volume total de
residuos, e destinar das maneiras mais adequadas;

= Processar fisicamente, quimicamente ou biologicamente, permitindo sempre que
possivel sua utilizagdo como material reciclavel;

= Incinerar de forma adequada, com tratamento dos gases gerados, a recuperacdo da
energia;

= Dispor os residuos em locais apropriados, projetados e monitorados.

2.6.1 Reciclagem de Residuos Plasticos

Os Polimeros podem ser definidos como macromoléculas caracterizadas por seu
tamanho, por sua estrutura quimica e suas interacdes intermoleculares. Sdo constituidos de
unidades quimicas que sdo unidas por ligacGes covalentes, que se repetem ao longo da cadeia.
Sdo considerados como naturais ou sintético e sdo classificados como termoplasticos ou
termofixos e fibras (HANSMANN; MUSTAFA, 1993)

Também chamados Plasticos os polimeros sdo materiais sélidos porém sensiveis a
temperatura, que quando aquecidos tornam-se fluidos podendo ser moldados. Os termoplasticos
sdo moldaveis com a insercdo de temperaturas acima de 120°C e possuem baixa densidade, boa
aparéncia, sao isolantes térmico e elétrico. Também séo conhecidos por suas caracteristicas de
resisténcia ao impacto. Nao possuem custo alto, logo apresentam uma grande escala de
utilizacdo e de aplicacBes. Possuem uma grande variedade de caracteristicas termoplasticas
(PLASTIVIDA,2015).

Um grande numeros de empresas recicladoras adotam o PE e o PP para 0 processo de
reciclagem. Entre as principais aplicagdes dos polimeros reciclados estdo as utilidades
domeésticas devido a baixa exigéncia técnica. Em relagdo ao custo dos polimeros p6s-consumo
para reciclagem, existe uma variagdo dependendo da oferta por regido, e das condi¢des dos
residuos plasticos, podendo estar em melhor ou pior condi¢do dependendo da fonte geradora.
O objetivo principal da coleta e reciclagem destes residuos, é transforméa-los novamente em
granulos, agregando valor e possibilitando maior ganho, seja na revenda ou na confecgdo de

novos produtos através da matéria—prima reciclada (PLASTIVIDA,2015).
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Outro polimero muito reciclado, além do PE e PP é o PET. De acordo com a portaria
n® 987 de 1998 da Secretaria de Vigilancia Sanitaria do Ministério da Satde, somente é possivel
a utilizacdo de PET pos-consumo em embalagens multicamadas destinadas ao
acondicionamento de bebidas carbonatadas ndo alcodlicas, o que limita sua reciclagem
(PLASTIVIDA,2015).

Portanto, os artefatos fabricados de polimeros reciclados tém limitacGes de aplicacéo,
ou seja, ndo podem ser utilizados em produtos que possam colocar a satide ou o bem estar do
consumidor, por isso sdo destinados a produtos que ndo oferecam riscos aos seus USUArios
(WIEBECK,1997).

A reciclagem de polimeros pode ser classificada em quatro categorias: primaria,
secundaria, tercidria, e quaternaria. Os métodos de reciclagem mais difundidos sdo a reciclagem
primaria e a secundéaria, que podem ser definidos como reciclagem mecénica ou fisica. A
diferenca entre elas é que na primaria utiliza-se polimero po6s-industrial e na secundéria, pos-
consumo. No caso da reciclagem terciaria também é conhecida como reciclagem quimica, € a
quaternaria e energeética (PINTO, 1995).

Pinto (1995), define os quatro tipos de reciclagem da seguinte forma:

= A reciclagem priméria consiste na transformacdo dos residuos plasticos
industriais por métodos de processamento padronizados e bem definidos em
produtos com caracteristicas equivalentes de seus produtos originais.
Polimeros virgens, refugos e aparas que sdo novamente introduzidas no
processamento sem que o material tenha sido contaminado. Este tipo de residuo
é nobre, podendo ser introduzido em maior quantidade ou na sua totalidade
novamente ao processo produtivo.

= A reciclagem secundaria pode ser entendida como reaproveitamento e
transformacdo da matéria-prima derivada de residuos plasticos que sao
caracterizados pela sua origem. Normalmente sdo residuos plasticos poés-
consumo, derivados de residuos solidos urbanos por um processo de
diversificacdo ou combinacdo de processos e produtos que tenham menor
exigéncia. Diferente da reciclagem primaria, o produto que é obtido sdo de
menor qualidade e direcionado para produtos com menor necessidade técnica,
como por exemplo a reciclagem de embalagens de PE ou PP para obtencédo de
sacos de lixo.

= A reciclagem terciaria € um processo tecnologico de producdo de insumos

quimicos ou combustiveis a partir de residuos plasticos, onde se alteram as
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caracteristicas quimicas dos residuos gerados com o objetivos de reaproveita-
los.

= O processo de reciclagem quaternaria é caracterizado pela geracao de energia
atraves da incineracdo controlada. Os residuos de dificil reciclagem séo

direcionados para queima controlada afim de retornar como forma de energia.

2.6.2 Tipos de Materiais Poliméricos

Para cada tipo de material é referenciado uma simbologia, de acordo com a norma
NBR 13.230 da ABNT, o que identifica qual tipo de polimero foi utilizado no processo de
fabricacdo das embalagens, sendo possivel a separacdo por tipo, para que 0s materiais possam
ser reciclados, facilitando o processo de reciclagem e diminuindo a possibilidade de
contaminacgdo com tipos de polimeros diferentes (PINTO, 1995). A Figura 5 exibe a simbologia

utilizada para identificacdo do material de embalagens poliméricas.

Figura 5 — Simbologia utilizada para identificacdo de embalagens poliméricas
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Fonte: ABNT (1994)

Em muitos casos para que diferentes tipos de materiais plasticos possam ser separados,
um método bastante utilizado é a separacdo por densidade, onde sdo utilizados tanques com
agua, solucgbes alcodlicas ou salinas. Desta forma é possivel separara os diferentes tipos de
polimeros pela densidade Empresas de reciclagem de polimeros geralmente fazem a separacao
por diferenca de densidade (BRANDRUP et al., 1996).

Atraveés da utilizacdo tanques com &gua e/ou solucdes alcodlicas ou salinas € possivel
fazer a separacdo de materiais diferentes de acordo com sua densidade. Quando dois ou mais
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polimeros apresentam densidades proximas, este procedimento torna-se mais dificil e neste
caso é possivel reciclar uma mistura de polimeros, criando misturas especificas para
determinados produtos (BRANDRUP et al., 1996).

2.6.3 Reciclagem Mecanica

No caso da reciclagem do plastico que passou pela triagem, o0 método a ser utilizado
pode ser o processo de Reciclagem Mecanica, que pode ser entendido como um processo em
que ocorre transformacdo do residuo plastico novamente em granulos para serem usados na
fabricacdo de outros processos ou produtos (BRANDRUP et al., 1996).

Segundo Mustafa (1993), processo de reciclagem mecanica pode ser compreendido
pelas seguintes etapas:

= Moagem dos plasticos, onde os plasticos serdo moidos e transformados em pedagos
menores;

= Lavagem com agua, contendo ou nao detergente ou agentes de limpeza, onde as
sujeiras e contaminantes serdo retirados;

= Aglutinacdo ou aglomeracgdo que consiste na secagem e compactacdo do material, com
reducdo do volume direcionado a extrusora, com este processo o material ficara mais
pesado e passara melhor pelo processo de extrusao;

= Extrusdo, onde o material aglutinado ou ndo, sera transformado novamente através de
temperatura e atrito. O material seréa transformado em granulos que serdo reutilizados
em processos como Sopro, Injecdo, Extruséo, etc.

Para o processo de reciclagem de plasticos, sejam eles filmes que sdo derivados de
embalagens plasticas ou rigidos que sdo derivados de embalagens como frascos, sao utilizados

sistemas completos e sequenciados de forma adequada (SEIBD, 2015).
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Ap0s o processo de lavagem e secagem, o material serd aglutinados ou aglomerados,
utilizando de equipamentos chamados aglutinadores ou aglomeradores. Este processo ira
compactar os materiais filmes plasticos, o que facilitara o processo de extrusdo, pois 0 material
estara seco e aglomerado. Em seguida ao processo de aglutinacdo, o material sera extrudado,
ou seja, através de uma maquina extrusora, utilizando como base uma rosca que gera atrito e
temperatura, 0 material sera novamente transformado em matéria-prima reciclada para outros
tipos de processos de transformacéo de plasticos (MUSTAFA, 1993).

Na Figura 6 observa-se um sistema completo de lavagem de materiais plasticos
rigidos. Com este modelo de sistema é possivel garantir que o plastico a ser reciclado tenha
uma boa etapa de selecdo e lavagem e secagem, através de um sequenciamento de operacdes.
Basicamente neste sistema o material é selecionado, triturado, lavado, e secado, ficando pronto
para 0s proximos processos de reciclagem. Este sistema é apropriado para os materiais plasticos

Poliproleno (PP) e outros materiais plasticos rigidos, e possuem um sistema de secagem menos

complexo.
Figura 6 - Sistemas de Reciclagem PP/rigido
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Fonte: SEIBD (2015)

A Figura 7 demonstra um sistema de lavagem de materiais plasticos filmes,
adequado tanto para o PE quanto para o PP. Pode-se observar que devido ao tipo de material é
necessario um sistema de secagem mais complexo, com a utilizacdo de secadoras especificas

para materiais plasticos filmes.
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Figura 07 - Sistemas de Reciclagem PE/PP — Filmes
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Fonte: SEIBD (2015)

Na Figura 8, é demonstrado um Sistemas de Selecdo, Moagem, lavagem e
secagem para reciclagem de PP e PE Filmes e Rigidos. Neste tipo de sistema € possivel ser
processados tanto o PP quanto o PE, sendo eles rigidos ou filmes. Neste tipo de sistema, o
processo de secagem é eficiente e é necessario a utilizacdo de silos para os materiais filmes e
rigidos.

Figura 8 - Sistemas de Reciclagem PE/PP — Rigido e Filmes

Fonte: SEIBD (2015)
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2.6.4 Separagéo e Triagem dos Materiais

Este processo consiste na Separacdo e triagem dos diferentes tipos de residuos
plasticos, pois a qualidade do material que sera extrudado dependera da qualidade do material
que seréa utilizado na reciclagem, ou seja, 0 material ndo podera estar contaminado com outros
tipos de materiais. Em uma esteira os diferentes tipos de plésticos, de acordo com a
identificacdo ou com o aspecto visual sdo separados, geralmente feito de maneira manual, a
eficiéncia depende diretamente da préatica das pessoas que executam essa tarefa, além da
qualidade da fonte do material a ser separado (BRANDRUP et al., 1996).

Este processo também podera ser utilizado por equipamentos que separam 0s materiais
de acordo com sua cor e densidade. Materiais derivados da coleta seletiva s&o mais limpos em

relacdo ao material proveniente dos lixdes ou aterros (BRANDRUP et al., 1996).

2.6.5 Moagem e Trituragéo

No processo de moagem e trituracdo, o material ja encontra-se separado por tipo. Este
processo consiste na reducdo do tamanho dos flakes dos materiais, facilitando o processo de
lavagem. Sdo utilizados para este processo equipamentos especificos para este fim.
Normalmente séo utilizados triturados ou moinhos. Para cada tipo de material serdo utilizados
moinhos ou trituradores especificos. Neste processo, um grande diferencial em termos de
produtividade é a afiacdo das facas dos moinhos e o tamanho das peneiras, que determinardo o
tamanho dos flakes e a velocidade dos cortes. Também pode ser utilizados sistemas de moagem
com agua, principalmente para materiais plasticos filmes (BRANDRUP et al., 1996).

2.6.6 Lavagem

O processo de lavagem do material moido ou triturado é caracterizado pela retirada
das impurezas dos materiais que serdo reciclados. Nesta etapa, o plastico fica livre dos seus
contaminantes, para que possa continuar o processo até sua utilizagédo final como matéria prima
para novos produtos. Neste processo sao utilizados agua e sabdo, com finalidade especifica para
a lavagem de residuos plasticos (BRANDRUP et al., 1996).

Normalmente, o processo de lavagem ocorre em tangues acoplados aos moinhos, onde
0 material é agitados durante determinado tempo até que parte dos residuos contaminantes ou
sujeiras sdo retirados. Esta € uma importante etapa do processo de reciclagem, pois se 0s agentes

contaminantes nao forem retirados, poderdo compromete a qualidade do regranulado, causando
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odores e caracteristicas que limitaram a utilizacdo do material extrudado (BRANDRUP et al.,
1996).

2.6.7 Secagem

Na secagem do material parte da &gua que o material adquiriu durante o processo de
lavagem é eliminado. A etapa de secagem elimina o excesso de agua que o material moido
contém. Secadoras tipo centrifuga séo utilizadas para este processo, removendo sua umidade
através de movimentos centrifugos girando em alta rotacdo. A secagem para materiais
higroscopicos (materiais que apresenta grande capacidade de absorver 4gua e umidade do ar) é
extremamente importante, pois poderdo impactar na qualidade e produtividade dos processos
seguintes, que serdo aglutinacdo do material e extrusdo. Quanto mais seco o material lavado
estiver, melhor seré a qualidade nos processos seguintes, pois a umidade podera fazer com que
o material extrudado crie caracteristicas porosas, derivados da geracdo dos gases causados pela
umidade durante o processo de extrusdo (BRANDRUP et al., 1996).

2.6.8 Aglutinacio ou Aglomeragéo

No processo de aglutinacdo ou aglomeracdo o processo de secagem é completado, o
material € compactado, reduzindo-se assim o volume que seré enviado a extrusora. O atrito dos
residuos plasticos contra a parede do equipamento e as facas de corte, provocam a elevacao da
temperatura, levando a formacdo ou compactacdo do material plastico. Também nesta fase é
possivel a incorporacdo de aditivos, como cargas, pigmentos e lubrificantes. O processo de
aglutinacdo ird facilitar a extrusdo dos materiais, pois materiais leves, como filmes plasticos,
serdo compactados, adquirindo peso e facilitando a fluidez na alimentacgéo da rosca da extrusora
(BRANDRUP et al., 1996).

2.6.9 Extrusao

No processo de extrusdo, o material é transformado novamente em matéria-prima para
utilizacdo em outros processos. A extrusora funde o material plastico através de atrito e
temperatura. Na saida da extrusora, encontra-se o cabecote, do qual sai um “espaguete”
continuo, que é resfriado com agua e picotado, tomando a forma de material granulado. Neste
processo a temperatura € um dos principais parametros a serem controlados, pois cada material
tem um ponto de plastificacdo, no qual definira as condi¢fes de processamento, produtividade
e qualidade do material extrudado (CEMPRE, 20015).
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No caso da reciclagem de residuos plasticos, o processo de extrusdo pode ser utilizado
para se obter um produto acabado, como por exemplo um perfil, ou em conjunto com outros
processos como a injecédo, a termoformagem, assim como serem transformados novamente em

granulos e serem comercializados ou transformados novamente (CEMPRE, 20015).

2.7 Melhoria Continua e Kaizen

De acordo com Brimson (1996), melhoria continua significa que a exceléncia
empresarial necessita de melhoria em todas as atividades da empresa, 0 que requer a geréncia
das atividades para minimizar os desperdicios, estando constantemente na busca da perfeicao
em todas areas.

O Kaizen pode ser compreendido como uma ferramenta importante no processo de
melhoria continua. E um termo japonés que pode ser interpretado como melhoria continua e
aplicado a empresa em todos os niveis. Também pode ser interpretado, como melhoria
continuada dos processos de producdo e administrativos, buscando a perfeicdo do processo
produtivo, uma vez que esse ndo acaba. Sempre ap6s um ciclo de Kaizen, sempre havera outros
e assim sucessivamente, pois tudo poder ser melhorado, mesmo ap6s um ciclo de melhorias
(SHOOCK, 2015).

Kaizen significa melhoria continua. Mais do que isso, significa continuar
melhorando na vida pessoal, na vida do lar, na vida social, na vida
profissional. Quando aplicado ao local de trabalho, kaizen significa melhoria
continua envolvendo a todos, desde gerentes até funcionarios por igual (IMAL,
1988, p. 21).

No sentido de custos, o Kaizen pode ser tratado como uma melhoria continua aplicada
a reducdo de custos no estagio de producdo de um produto.

O Kaizen é um conceito, que abrange a maioria das praticas “exclusivamente
japonesas” que recentemente atingiram fama mundial. A estratégia do Kaizen é que algum tipo
de melhoria tenha sido feito em algum lugar da empresa, de forma sistematica e rotineira.

Segundo o Lean Institute Brazil (SHOOCK, 2015), pode-se pensar em dois tipos
fundamentais de Kaizen: o pontual ou de processo; e o de fluxo ou do sistema. O Kaizen pontual
ou de processo pode ser entendido e focado em melhorias especificas, tais como sugestdes dos
operadores em como melhorar o trabalho, ideias para a implementacéo de dispositivos a prova
de erro etc. Pode ser estruturado em Kaizen “Teian” que pode ser entendido por ideias,
programas de sugestdes individuais ou em grupos, Circulos de Controle de Qualidade ou entdo,

em projetos “Seis Sigma”.
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O segundo tipo de Kaizen é o de fluxo ou de sistema, no qual se aborda um fluxo de
valor de uma familia de produtos especificos e se implementam ac¢des de melhorias nos fluxo
dos de producdo desta familia de produtos. A empresa deve comecar seus esforcos de
implementacao através de um Kaizen de fluxo para uma familia de produtos, definindo o estado
futuro ou objetivos desejados. Para atingi-lo, sdo necessarios diversos Kaizens pontuais ou de
processo. Em seguida, deve-se fazer um esforgo na direcéo da padronizagdo e da estabilidade
dos processos. Apenas a partir dai recomenda-se a implementacdo de programas sistematicos
de melhoria através de Circulos Kaizen (SHOOCK, 2015).

A filosofia do Kaizen poderé entdo ser incorporada em toda a empresa, ap6s uma
preparacdo adequada das pessoas atraves do envolvimento direto da area de RH, que ira
preparar as pessoas no sentido da mudanca do conceito sobre desperdicios e melhoria continua
dos processos. A disseminacdo dos Kaizens de fluxo a todas as familias de produtos e areas da
empresa, vdo gradualmente transformar os sistemas basicos de opera¢do, como o planejamento
e controle da producdo, qualidade, desenvolvimento de produto, logistica entre outras areas
(SHOOCK, 2015).

Como a maioria das empresas ja tem programas de Kaizen, o desafio é utiliza-los
adequadamente, viabilizando as melhorias sistémicas exigidas pela dinamica dos negocios, e
ao mesmo tempo, elaborar um plano de acdo claro que ira definir o Kaizen de fluxo e, atribuir

responsabilidades por sua implementacéo as pessoas certas (SHOOCK, 2015).

2.8 Desperdicios

Segundo Womack (1992), o desperdicio, também conhecido na lingua japonesa por
muda, normalmente é associado ao que se classifica como lixo, porém sua defini¢do vai além
disso. De acordo com Campos (1996), o desperdicio € todo e qualquer recurso que se gasta na
execucao de um produto ou servico além do estritamente necessario (matéria-prima, materiais,
tempo, energia, por exemplo). E um dispéndio extra que aumenta 0s custos normais do produto
ou servico sem trazer qualquer tipo de melhoria para o cliente.

Para que seja possivel reduzir os desperdicios na manufatura, é necessario eliminar
tudo aquilo que aumenta o custo de produgéo e néo agrega valor ao processo de produgéo ou
servico, ou seja, transformar desperdicio em valor para a empresa. Muitas vezes os desperdicios
ndo sdo facilmente notados nos processos, pois se tornaram aceitos como consequéncia natural

do trabalho rotineiro.
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Para Narusawa e Shook (2008) foram caracterizados por Taiichi Ohno sete principais

desperdicios encontrados no local de trabalho, sendo eles:

Excesso de Producao: Produzir mais do que o cliente precisa, baseado em previsao de
vendas ou producéo orientada para estoque ou por lotes de fabricacdo. O excesso de
producdo além do desperdicio relacionados aos estoques, pode esconder outros
problemas, como problemas de qualidade e descontinuacao de produtos ou mudangas
repentinas na demanda do cliente.

Transporte: Movimentos na manufatura que ndo agregam valor ao produto.
MovimentacGes ndo agregam valor e devem ser diminuidas ou eliminadas dentro da
producdo. Normalmente o layout esta relacionado ao excesso de movimentagéo, se nao
for bem definido podera impactar diretamente em transporte de produtos ou matéria
prima desnecessarios.

Movimento: Assim como o transporte € um desperdicio na manufatura, os movimentos
também sdo. Movimentos na manufatura em excesso ndo agregam valor ao produto, e
podem impactar em desperdicio de tempo. Os desperdicios com movimentos podem
ser caracterizados por estacdes de trabalho ou processo de producdo mal
dimensionados.

Espera: O tempo desperdicado com espera de processos subsequentes podem
representar grande desperdicio na manufatura. Os tempos de cada processo devem ser
dimensionados de forma que nédo ocorra etapas do processo de producao de um produto
paradas devido a outras etapas que ainda ndo estdo prontas. Da mesma forma, o tempo
de espera pode ser caracterizado por qualquer tipo de espera, seja de informacdes,
maquinas paradas, atrasos, etc.

Processos Inadequados: Este conceito de desperdicio esta relacionado a processos
produtivos que ndo sdo enxutos, ou seja, oneram 0 custo dos produtos ou requerem
processos que nao irdo agregar valor ao cliente ou ao produto.

Estoque: Os estoques representam desperdicios significativos nas empresas, caso nao
sejam bem administrados. Estoque de produtos acabados, insumos e matéria prima,
podem representar custos desnecessarios para a empresa e ainda esconder problemas
de qualidade. O excesso de estoques devem ser eliminados do ponto de vista do
sistema lean manufacturing.

Defeitos: Os defeitos na manufatura devem ser eliminados, pois representam
desperdicios de recursos. Este tipo de desperdicio, podem estar relacionados a falhas

nos processos, maquinas inadequadas, entre outros.
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2.9 Ciclo PDCA

Para que as melhorias desejadas sejam efetivas é necessario seguir um método de
andlise dos problemas e das suas causas, planejar as acdes, executa-las, checar sua efetividade
e depois fazer os ajustes, caso necessario.

Segundo Campos (1994), o Ciclo PDCA ¢é uma ferramenta que permite identificar o
problema, observa-lo por meio de dados, analisa-lo de forma adequada e definir um plano de
acOes para solucao dos problemas. Apds a definicao das a¢Bes é necessario executar o plano de
acao e verificar se as acfes tomadas resolveram o problema. Se o problema foi resolvido com
as acdes definidas no plano de acéo, € necessario padroniza-las. Desta forma o ciclo PDCA é
concluido.

Campos (1994), salienta que antes de implantar o ciclo PDCA para o gerenciamento
das melhorias € necessario aprender o método PDCA, de forma que os problemas mais simples
de resolver sejam atacados primeiro, servir como forma de treinamento da metodologia para
problemas mais complexos.

Campos (1994), no ciclo PDCA quanto melhor se planeja, mais proximo das metas
estabelecidas podera chegar. Para isso, as informacGes e conhecimentos do grupo que esta
trabalhando na melhoria sdo fontes importantes para aumentarem a qualidade do planejamento

Para cada meta de melhoria, € necessario montar um plano de acdo baseado no método
PDCA, seguindo suas etapas, mesmo que tudo seja feito em alguns dias. No ciclo PDCA,
nenhum trabalho ou plano de acdo é feito sem analise é definido baseado somente em
observacdes, a ideia principal do método é entender o problemas e definir acdes coerentes para
sua solucdo de forma organizada (CAMPOS, 1994). A Figura 9 ilustra como atuar

gerencialmente utilizando o PDCA.
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Figura 9 - Como atuar gerencialmente utilizando o PDCA
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Fonte: Campos (1994, p. 116)

Portanto, para que as melhorias desejadas sejam implantadas de forma adequada e as
metas sejam atingidas é necessario que as informacdes sobre o problema sejam organizadas,
bem como o processo de definicdo das acbes e implantacdo. O Ciclo PDCA organiza as

informacdes e conduz a melhoria seguindo um forma Idgica.

2.10 Trabalho Padronizado

A qualidade nos processos de producdo é fundamental para a repetibilidade dos
processos, ou seja para que 0 processo seja repetido conforme requisitos de qualidade
determinados e na garantia que o produto manufatura esteja de acordo com 0s requisitos que o
cliente deseja. Neste sentido, a padronizacdo dos processos € um fator fundamental para que a
qualidade seja alcancada e mantida ao longo do processo produtivo (MAXIMIANO, 2004).
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Segundo Maximiano (2004) depois dos desperdicios 0 segundo passo para eliminacao
de problemas foi a maneira tradicional de enfrentar os problemas do processo produtivo, assim
os defeitos sdo tratados de forma pontual, um a um, com a procura da causa raiz dos problemas.

A repetibilidade pode ser alcangada principalmente por meio da padronizacdo dos
processos produtivos, que é o processo de criagdo e de combinagdo de técnicas onde 0s
procedimentos e os padrdes da manufatura sdo determinados. A padronizacdo € uma ferramenta
importante para que os processos sejam melhorados (GONZALEZ; MARTINS, 2007).

O sistema de padronizacéo cria e controla padrdes de desempenho e os procedimentos
adotados, suportado por um sistema de informacéo eficaz a execucgdo, controle e melhoria das
operacgdes (LUCENA; ARAUJO; SOUTO, 2006).

Trabalho Padronizado (TP) é uma das ferramentas da filosofia lean que faz a grande
diferenca entre a Toyota e as demais. Na Toyota, o trabalho padronizado é tratado com extrema
seriedade e é atraves dele que se sustenta a desejada estabilidade no sistema produtivo. Essa
estabilidade tem um grande impacto na segurancga no trabalho, na qualidade da execucdo das
tarefas que reflete na qualidade do produto e obviamente na produtividade (KOSAKA, 2015).

Como consequéncia disso a sua influéncia na moral dos colaboradores torna-se um
fator diferenciado de competitividade e de motivacéo, pois o trabalhador sabe claramente o que,
onde, quando, porque e como as tarefas devem ser executadas. O trabalho padronizado é
totalmente orientado para o melhor aproveitamento do recurso mao de obra no sentido em se
aproveitar ao maximo este recurso, sem que a integridade dos trabalhadores e equipamentos
sejam colocadas em situacGes de riscos (KOSAKA, 2015).

O trabalho padronizado, deve ser desenvolvido pelos especialistas da producéo e dos
processos, com o objetivo de determinar os tempos e métodos para os produtos. Logo, é
necessarios os registros dos processos e treinamentos para os colaboradores, deixando clara as
metas de producdo, os tempos de cada etapa do processo bem como a maneira de executar as
tarefas. Desta forma, todos os colaboradores, executardo as tarefas do mesmo jeito, aumentando
a qualidade e repetibilidade nos processos (KOSAKA, 2015).

Uma vez elaborado o trabalho padronizado, ele se torna referéncia para se implementar
o Kaizen, podendo ser melhorado continuamente através de melhorias continuas com o objetivo
de aprimorar 0s processos e o0 produto. Fazer mudanca no trabalho padronizado necessita de
recursos de mao de obra e de tempo, desta forma é necessario ndo mudar com muita frequéncia
0s tempos de cada produto, pois cada mudanga automaticamente implica na mudanga do
trabalho padronizado comegando um novo ciclo e Kaizen (SHOOCK, 2015).
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A padronizacéao de processos é um dos elementos que compdem os sistemas de gestdo
da qualidade, inclusive aqueles certificados segundo a norma 1ISO 9001, que tem como principal
objetivo possibilitar que a organizacdo ofereca de maneira padronizada seus produtos ou
servigos, mantendo-os sem variacdes significativas, ou seja, com o mesmo padréo de qualidade,
forma de atendimento, prazo e custo aos clientes. A padronizagdo visa garantir a execugdo dos
processos sempre da mesma maneira com a finalidade de se obter maior previsibilidade dos
resultados. E utilizada para controlar, prever e minimizar os erros e desvios durante o0 processo
de produtivo (KOSAKA, 2015).

Para que o processo padronizado seja implantado de maneira consistente, é importante
observar que ndo é simplesmente impor um padrdo ao trabalhador, pois imposi¢do nédo é
garantia que o trabalho sera repetido e padronizado. E necessario envolvé-lo no estabelecimento
do padrdo, explicar seus objetivos e potenciais resultados. Dessa forma, evitando trata-lo como
um mero substituto de uma méquina e priorizando a geréncia participativa, havera muito menos
resisténcia as mudancas. Portanto torna-se imprescindivel para a organizacdo garantir a
qualidade nos seus produtos e processos, gque o trabalho seja padronizado, sendo estabelecido
padrdes de producdo para tempos e métodos de trabalho, bem como o envolvimento da méo de
obra e a maneira de se controlar esses recursos. O Kaizen sera uma ferramenta de apoio,
melhorando continuamente 0s processos existentes e garantindo que o organiza¢do mantenha e
melhore seu nivel de qualidade e controle (SHOOCK, 2015).
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 Apresentacdo da Empresa

A empresa estudada atua no segmento de destinacdo de residuos industriais e
reciclagem de produtos plasticos, situada em uma cidade do interior do estado de S&o Paulo,
pertencente a um grande grupo do segmento frigorifico. Tem como foco do negécio a
destinagdo e comercializacdo de residuos como metal, papel, madeira, vidro, entre outros, € a
reciclagem e producao de embalagens plasticas. Um dos principais processos dessa empresa €
a reciclagem de residuos pléasticos, desde a etapa de captacdo do residuo das unidades geradoras
até a fabricacdo de embalagens plasticas.

Apbds o processo de reciclagem, ou seja, 0s residuos plasticos transformados
novamente em matéria-prima para a producdo de produtos plasticos, é decidido qual o seu
destino, sendo possivel comercializa-lo em forma de matéria-prima reciclada granulada, ou
inseri-lo novamente ao processo de fabricacdo de embalagens, transformando essa matéria-
prima reciclada em embalagens que irdo suprir a demanda das mesmas unidades que geraram
os residuos plasticos. Desta forma a empresa esta organizada de forma sustentavel, tratando o
residuo das unidades filiadas e de terceiros, e reintroduzindo embalagens para uso nos processos
de producéo dessas unidades geradoras, com o conceito de ciclo fechado.

Portanto neste conceito de negdcio, todos ganham, a empresa geradora de residuos, a
empresa recicladora, meio ambiente e a sociedade, através do reaproveitamento, reducdo de

recursos primarios e geracdo empregos.

3.2 Analise da situacao atual

Atualmente a empresa ndo possui processos padronizados na producgdo. As
informacdes sobre os produtos e processos estavam concentrados nos funcionarios com maior
tempo na empresa. Portanto informacdes importantes ndo eram disseminadas.

As melhorias implantadas ndo seguem um método adequado, de forma que ao ponto
que sdo implantadas acabam se perdendo ao longo do tempo, pois ndo foram implantadas da
maneira adequada, e também ndo foram acompanhadas apos sua implantacao.

A taxa de ocupacdo das maquinas ndo é conhecida, de forma que nao € possivel saber

se a demanda dos clientes ira ser atendida ou se ird ocorrer ociosidade nas maquinas.
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A matéria-prima a ser reciclada deve derivar de fontes confidveis, ou seja, que
possibilitem materiais que ndo estejam contaminados com tipos de materiais plésticos
diferentes. Hoje estes fornecedores ndo séo controlados.

Um dos gargalos no processo produtivo atualmente, € o processo de aglutinacdo dos

materiais plasticos lavados, pois com o0 método de aglutinacdo atual € ineficiente.

3.3 Organizacéo do Projeto

O projeto foi organizado de forma a demonstrar as melhorias feitas nos processos
industriais, buscando a padronizacdo dos processos e metodologia para o processo de melhoria
continua.

Os beneficios desse estudo incluem o aumento na produtividade do processo de
aglutinacdo do material reciclado; a padronizagdo dos processos produtivos, através de
documentacao formal, a padronizacdo do processo de homologacdo de fornecedores através de
visitas com formato de auditoria, sendo possivel classificar os melhores fornecedores e alinhar
através de instrucbes operacionais como o material deverd ser fornecido; e o melhor
Planejamento e Controle da producdo através da gestdo de taxa de ocupacdo das maquinas,

sendo possivel tomadas de a¢Oes para gestdo da demanda.
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4 RESULTADOS

4.1 Criacdo do Comité de Melhoria Continua

Devido a necessidade de organizar as melhorias e implantar um método adequado para
implantacdo das melhorias, foi proposto e utilizado o método PDCA, pois ha necessidade de
executar as melhorias de forma efetiva e padroniza-las apés a implantacao.

As melhorias implantadas, levam em consideracdo problemas que a direcdo da
empresa entendia como gargalos ou que reduziam a produtividade e eficiéncia da empresa,
consequentemente, aumentando os custos de producado e reduzindo os lucros da empresa

O foco das melhorias foi abrangente, ndo direcionado somente a manufatura
diretamente, mas também nos setores de apoio a manufatura, de modo que o negocio fosse
melhorado como um todo. A cada melhoria executada, o processo foi padronizado através de
instrucGes de trabalho, fichas técnicas de processo e de produto, para que a melhoria nao se
perdesse pelo ndo cumprimento do sequenciamento correto das etapas dos processos.

Para todas as melhorias 0 método aplicado para anélise e solucédo de problemas foi o
Ciclo PDCA. Assim, a melhoria era planejada com base na investigacdo das causas dos
problemas, depois era executada, checada e avaliada, de forma sistemética. Caso o problema
ndo fosse resolvido, o Ciclo PDCA era executado novamente.

Para que as melhorias fossem implantadas de maneira mais rapida e para atender o0s
problemas prioritarios da empresa, foi criado um comité de melhoria continua. Esse comité foi
composto por representantes dos setores de apoio a manufatura. Os problemas tratados no
comité de melhoria continua foram priorizados de acordo com o impacto que causava nos
processos de manufatura.

A Figura 10 exibe o cronograma de implantacdo das melhorias, em cada etapa, desde
a criacdo do comité de melhorias, até a finalizacdo da implantacao das a¢des definidas.
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Figura 10 - Cronograma de implantagéo de melhorias
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Fonte: o autor

Foram determinados durante as reunides do comité de melhorias 15 problemas
prioritarios que deveriam ser tratados, de forma sistémica. Esses 15 problemas envolviam areas
de apoio como Logistica, Recursos Humanos, Manutenc¢do, Seguranca do Trabalho, Comercial
e Qualidade. Esses 15 problemas se desdobraram em 50 agdes de melhorias, que foram
organizadas e controladas atraves de um cronograma para que 0s responsaveis pela execucao
das ac¢des pudessem acompanha-las.

Também foi sistematizado reunibes quinzenais para acompanhamento das acbes e
solicitacdo de ajuda para as areas de apoio ou para a direcdo da empresa. Dessa forma, o
processo de execucdo das acOes de melhoria continua foi sistematizado, acompanhado e
gerenciado.

Na Figura 11 ¢é possivel observar um gréafico de acompanhamento das a¢fes que foram
definidas, bem como os responsaveis pelas agdes. Desta forma é possivel gerenciar as datas das
implantacOes e os responsaveis. Também é possivel avaliar as agdes que estdo atrasadas, que

serdo alvo de foco do grupo, e aquelas que estdo dentro do prazo.
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Figura 11 - Acompanhamento dos prazos de implantacdo de melhorias
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Fonte: o autor

4.2 Melhoria no Tempo de Aglutinagdo

O processo de aglutinacdo consiste na compactacao das aparas plasticas lavadas, dando
peso e aglomerando o plastico, desta forma facilitando o processo de transporte e extrusao dos
materiais.

Este processo € um dos gargalos da producdo, pois é intermediario aos processo de
Lavagem e Extrusdo, portanto ndo podem ser ineficientes, ou seja, deve suprir a demanda das
extrusoras e suportar a producdo das Lavadoras de materiais.

Foram melhorados dois tipos de materiais, 0 material lavado Azul PEBD Filme, e o
Material lavado Canela PEBD filme.

O método atual de aglutinacdo destes materiais necessita da utilizacdo de 4gua apos o
material estar quase no ponto de plastificagdo no aglutinar. Este tipo de processo com adicéo
de &gua, resfria novamente o material deixando bem compactado e aglomerado.

Com o método proposto com a melhoria, foi possivel reduzir o tempo de aglutinacéo
destes materiais, de forma a aumentar a produtividade e a autonomia no processo de

aglutinacao.
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Com esse novo conceito de aglutinacdo, o material fica no aglutinador com um tempo
menor, o suficiente para o material lavado secar e se compactar levemente. Antes do ponto de
plastificacdo o material é enviado para um silo, onde posteriormente o material seguira para o
processo de extrusao.

Este novo método tornou o processo de aglutinacdo mais eficiente e produtivo, pois o
material fica no aglutinador por um tempo menor, o necessario para retirar aumidade e aglutina-
lo levemente.

Conforme Figura 12, pode-se notar no grafico o ganho em produtividade por tipo de
material, com um aumento 10,5% na produtividade do material aglutinado Azule e 13,7% de

aumento no material aglutinado Canela.

Figura 12 - Aumento na produtividade do processo de Aglutinacédo (kg/h)
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Fonte: o autor

4.3 Implantacdo de Documentos nos Processos na Manufatura

Com o objetivo de padronizar os processos de manufatura de todos os produtos e
processos, foram desenvolvidos documentos padronizados para a produgédo, de modo, que um
padrdo de manufatura fosse seguido ao longo dos processos, para todos 0s produtos.

Os documentos atuais, ndo mantinham um padrdo de formato e de informagdes, bem

como caracteristicas técnicas de processo e de produto e, também o modo como o operador da
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maquina fazia o setup de produto e processo para que a repetibilidade nas operagdes fossem
atendidas.

Também foram criados padréo de qualidade para todos os produtos, e foi determinando
caracteristicas especificas para cada produto, de forma a serem avaliadas ao longo do processo
produtivo, reduzindo assim problemas ou indefini¢es sobre caracteristicas qualitativas para os
produtos.

Portanto foram criados especificamente trés documentos e enviados para a fabrica, séo
eles:

= Ficha técnica de processos;
= Ficha técnica de produtos;
= |nstrucdo operacional.

Esses documentos foram dispostos na producdo para que o operador de maquinas,
supervisores e inspetores de qualidade tivessem acesso e pudessem controlar melhor os
processos e produtos. Para os operadores e supervisores, 0 objetivo principal é seguir 0s
parametros de processo, fazendo com que 0S processos sejam seguidos continuamente e
repetidos de acordo com a Ficha Técnica de Processos e Instrucdo Operacional. Para os
inspetores de qualidade a referéncia qualitativa € a Ficha Técnica de Produto, onde sdo
observadas as caracteristicas dos produtos e feito a inspecdo dos lotes produzidos.processos

A gestdo da documentacdo implantada nos processos de manufatura é organizada para
que cada alteracdo realizada, seja controla através de versdes de alteracdo. Desta forma é
possivel fazer a gestdo a cada alteragdo. Também foi criado numeracdo para controle dos

documentos implantados.
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4.3.1 Ficha Técnica de Processos

O objetivo do documento Ficha Técnica de Processos, é documentar os parametros de
maquinas para cada produto, é a receita de cada produto. Desta forma todos os operadores nos
diferentes turnos podem seguir 0 mesmo processo, imputando 0s mesmos parametros e
observado todas as caracteristicas relevantes para o processo de producédo de cada produto.

Com a implantacdo da Ficha técnica de Processos na producdo houve um ganho
significativo em relacdo a qualidade e repetibilidade dos processos, agregando valor ao produto
e garantindo que o custo de producao seja realizado conforme planejado.

Além de todos os parametros referente a maquina constarem na Ficha Técnica de
Processos, também constam informagdes importantes, como o tipo e a quantidade de matéria-
prima a ser utilizada, informacdes sobre 0 equipamento, entre outras.

Portanto a padronizacdo dos processos foi notavel na producdo, pois duvidas que 0s
operadores tinham, ou informacgdes que ndo estavam formalizadas passaram a estarem

disponiveis de maneira adequada e formalizada. Vide anexo A

4.3.2 Ficha Técnica de Produto

A Ficha Técnica de Produto foi um documento desenvolvido para formalizar todas as
caracteristicas de qualidade do produto, ou seja, caracteristicas que precisam ser controladas ou
ndo, foram imputadas na Ficha Técnica de Produto, servindo de direcionamento tanto para o0s
operadores e supervisores, quanto para os inspetores de qualidade.

Antes da criacdo deste documentos, existiam ddvidas em relacdo ao que deveria ser
avaliado pelos inspetores de qualidade e sobre as caracteristicas técnicas, ou caracteristicas
criticas de cada produto, existiam muitas indefini¢cGes sobre a aprovacao ou reprovacao de lotes
duvidosos.

Apos a implantacéo, as informagdes sobre qualidade de produtos foram formalizadas
e este documento serve de base para os operadores e supervisores e inspetores, que recorrem ao
documento em momentos de dividas ou para inspe¢des do controle de qualidade. Houve grande

melhoria e clareza em relacéo a qualidade dos produtos. Vide anexo B.
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4.3.3 Instrucéo Operacional

A Instrucdo Operacional é um documento que foi criado para registrar todas as etapas
de preparacdo da maquina, desde o setup até a finalizacdo do produto. O objetivo deste
documento é orientar os operadores e supervisores em seguirem a melhor sequéncia de
operacOes. Desta forma, com as operagOes registradas e 0 modo de executd-las da maneira
correta, 0os operadores conseguem repetibilidade e padrdo de opera¢cBes necessarias para o
produto.

Apds a implantacdo deste documento, as informacdes pertinentes as operacdes para 0s
produtos gerou melhor entendimento da sequéncia correta das operacOes e facilidade no
treinamento e reciclagem de treinamento, pois todas as informacGes sobre as operacGes do
produto e da maquina estdo descritas de forma adequada, podendo ser utilizada pelos
supervisores e operadores quando necessario.

Através do documento de Instrucdo Operacional, as informacdes relevantes ao inicio
dos processos para os diversos tipos de produtos podem ser registrados e acompanhados por
todos os operadores, desta forma, criando um conceito de trabalho padronizado. Todos os
operadores poderdo ter o mesmo nivel de informacdo referente ao equipamento e de como
iniciar as operacdes dos produtos (Anexo C).

Apos a confeccdo do documento, os operadores foram treinados de acordo com a nova
metodologia de busca de informagdes, sendo alterado para fonte formal, que antes, ficava
anotadas em documentos ndo-formais. Desta forma foi possivel padronizar as informacdes

relacionadas as operacGes necessarias para operar 0 equipamento.

4.4 Desenvolvimento de Fornecedores

Um dos processos criticos no negocio de reciclagem é a confiabilidade e padréo de
fornecimento dos fornecedores. E dificil encontrar fornecedores de aparas ou material plastico
reciclavel e formalizar parcerias onde cliente e fornecedores possam sairem satisfeitos. Muito
destes problemas sé@o derivados da informalidade ou da falta de padronizagdo na triagem dos
materiais que sdo fornecidos.

Isso se deve ao fato de estes fornecedores ndo possuirem instalacdes fisicas adequadas
0u processos que garantam padrdes de qualidade para que o material seja utilizado diretamente

sem que ocorra a necessidade de refazer o processo de triagem ou inspe¢des no momento da
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reciclagem com o objetivo de avaliar perdas com materiais contaminantes que ndo séo
reciclados, ou a presenca de materiais ferrosos que possam danificar os moinhos de lavagem.

Com o objetivo de desenvolver e homologar fornecedores, foi criado o processo de
desenvolvimento de fornecedores, que incluem visitas as instalacbes dos fornecedores,
auditoria e pontuacdo. Apds este processo, se for constado que o fornecedor é adequado, é
enviado um documento chamado de Instrucdo de Trabalho onde constam todos os processos
que o fornecedor deve seguir para fornecer o material que sera reciclado.

O objetivo deste documento é minimizar os contaminantes e melhorar a qualidade e
reduzir as perdas nos processos de reciclagem, pois materiais contaminados com alguns tipos
de polimeros, representam grande perdas no processo de reciclagem devido a contaminacé&o.
Desta forma os fornecedores desenvolvidos sdo treinados e homologados como fornecedores
potenciais. O documento criado para homologar os fornecedores foi a Instrucdo de Trabalho
(Anexo D).

Apb6s a implantacdo desta melhoria houve melhora significativa dos materiais
fornecidos para serem reciclados, pois houve reducdo nos contaminantes e nas perdas com
materiais ndo reciclaveis. Assim, cliente e fornecedor ganham, pois o0 conceito de parceria é
fortalecido e os volumes negociados aumentam, visto que € interessante ter poucas fontes de
fornecimento com qualidade, do que varias fontes de fornecimento sem garantia de qualidade
e procedéncia dos materiais plasticos que serdo recuperados.

Também foi criado o documento Check List para Homologacdo de Fornecedor, que
refere-se a uma lista de perguntas feitas ao fornecedor e verificadas as evidencias das respostas
no momento da visita de homologacdo. Logo, é possivel dar peso as respostas e chegar a uma
nota de classificacdo do fornecedor, que pode ou ndo ser homologado. As perguntas sdo feitas
e avaliadas a veracidade das informacdes. Logo apds o fornecedor é classificado, (Vide Anexo
E).

4.5 Taxa de Ocupacdo das Maquinas

A taxa de ocupacdo das maquinas, refere-se a disponibilidade em horas que cada
equipamento tem disponivel e a ocupagdo em horas da demanda dos produtos que compdes o
mix de producdo da referida maquina. Desta forma, é possivel controlar a taxa de ocupacao por
maquina em relagdo a demanda dos produtos eu precisam ser produzidos em determinado

periodo, possibilitando ajustes em caso de ndo atendimento da demanda ou de desenvolvimento
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de novos produtos para que a taxa de ocupacdo fique proxima de 100%, ja considerando
possiveis perdas no processo e varia¢fes controladas na demanda dos produtos.

Apds a implantacdo da Taxa de ocupacdo nas maquinas foi possivel avaliar qua
algumas maquinas estavam com a taxa de ocupac¢do baixa e outras com a taxa superior a 100%,
Ou seja, para 0s casos que a taxa é superior a 100%, ndo sera possivel entregar todos os pedidos
devido a falta de disponibilidade de horas para produzir a demanda dos clientes.

Com a Taxa de ocupacdo das maquinas controladas, foi possivel fazer ajustes e
balanceamento das demandas, ou ainda desenvolver processos a custos adequados em maquinas
que apresentavam baixo nivel de ocupacédo, podendo entdo aproveitar melhor a disponibilidade
dos equipamentos e garantir que toda a demanda de produtos fosse atendida.

Desta forma a Taxa de ocupacao é gerada mensalmente com um periodo de visdo de
12 meses e balanceada mensalmente de acordo com as estratégias de producdo que forram
definidas, dando mais confiabilidade no processo de planejamento da producdo e na deciséo de
aceitar variagdes de demanda ou mudanca de mix de producédo. A figura 13 demonstra a Taxa
de Ocupacdo das maquinas.

Figura 13 - Taxa de ocupac¢do de maquina extrusora
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mmm Disponibilidade (hr) == Demanda (hr) === Qcupacdo

Fonte: o autor
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5 CONCLUSAO

Com a implantacdo do conceito de melhoria continua nos processos de manufatura foi
possivel a padronizacdo dos processos, aumento da produtividade no processo de aglutinacéo,
melhor controle dos recursos disponiveis através da formalizacdo da documentacdo fabril, e
maior comprometimento da equipe em melhor continuamente 0s processos.

Foi notorio o envolvimento de todos 0s membros das equipes envolvidas nos projetos
de melhoria, bem como o sentimento de dono da melhoria implantada, pois em todas as fases
de implantacao as pessoas foram envolvidas, direta ou indiretamente nos projetos de melhorias.

O processo de melhoria continua deve ser bem estruturado, e seguir uma metodologia,
neste estudo foi embasado no método PDCA, onde foi possivel organizar as fases de cada
projeto, desde a descobertas das causas dos problemas, até sua conclusdo, de forma sistémica e
efetiva.

Também foi verificado o conceito de Kaizen, na pratica, pois sempre apdés a
implantacdo das melhorias nos processos, era possivel a percepcdo de melhorar ainda mais,
através do ciclo PDCA, comprovando o conceito que nada esta bom ao ponto que nao possa ser
melhorado. O conceito de Kaizen ficou muito claro para a equipe e novos ciclos de melhoria,
com novos projetos foram instigados, pois foi evidenciado que quando existe um problema, é
possivel chegar a uma solucao de melhoria.

Na manufatura o processo de Kaizen, ou de melhoria continua é muito importante, pois
¢ através do pensamento de melhoria continua, que os processos poderdo ser melhorados
continuamente, tendo em vista a exceléncia. A empresa que consegue implantar de forma eficaz
0 processo de melhoria continua ou o conceito Kaizen na manufatura, consegue diferencial
competitivo e repetibilidade em seus processos e produtos, elevando o nivel de qualidade e
satisfacdo dos clientes internos e externos.

Os desperdicios na manufatura ou em qualquer processo, devem ser eliminados, pois
retiram as margens de ganhos da empresa. Porem, precisam serem identificados corretamente
e conduzidos para a eliminagéo de forma sistémica. O Kaizen ou a melhoria continua, tem por
objetivo a eliminacdo desses desperdicios, consequentemente aumentando as margens de
ganhos da manufatura e do negdcio.

Portanto implementar melhorias de forma continua nos processos industriais, pode ser
um diferencial para o negocio, pois 0s processos podem serem continuamente melhorados,
trazendo padronizagdo maior produtividade as operacdes e também criar uma cultura de que

tudo pode ser melhorado.
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Foi identificado como maior dificuldade para a implantacdo de padrbes para 0s
processos, a aceitacdo das mudancas. A cada mudanca foi verificado a necessidade de
treinamento e envolvimento dos operadores, supervisores, gerencia e diretoria da empresa, pois
um novo conceito de processo padronizado foi implantado.

O aprendizado com a implantacéo dos projetos de melhorias, foi que ao melhorar os
processos, foi necessario padroniza-los, caso contrario a melhoria ndo ird perpetuar. Também é
preciso seguir uma metodologia adequada, para que as causas dos problemas sejam tratadas de
forma efetiva.

Algumas oportunidades futuras podem ser observadas, tais como, a melhoria no
processo de aglutinacdo para outros materiais, seguindo 0 mesmo método utilizado para os
materiais Azul e Canela. Iniciar um novo ciclo de melhorias junto ao Comité de Melhoria
Continua. Iniciar novo ciclo de treinamento dos operadores em relacdo aos processos
padronizados. Criar sistematica de revisdo da documentacdo de processos.

Como maior fator de impacto a proposta de implantagdo das melhorias continuas em
busca da padronizacdo, foi a formalizacdo de operacdes e processos que antes eram informais.
Desta forma foi possivel organizar as informacgdes importantes do processo criando um padréao
formalizado para que as informaces estivessem organizadas e com facil acesso para as pessoas

envolvidas nos processos.
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ANEXO A — FICHA TECNICA DE PROCESSOS

FICHA TECNICA DE PROCESSO

EXTRUSAD DE GRAO
REVISED 01 — OUTUBRONS
Pagina 111
\ Marca Modelo H Principal
MAGQUINA EXTRUSORA M= 3
W W O O 0O Secundaria
Produic Resina PEAD Filme Azul Didmetro (&) 120 mm Rosca
Cor Azl Comprimento 5 m = Universal O
Cédige  XOU0XHX Mator 2s0cv | O =
Matureza Material Processo
O Virgem O Avaria O Rigido 0O PEBDL O PEED O PEAD E Fime
O Offgrade | OReciclado | O PP O Sopro
O Vamedws | E Apara O O Injecan
TEMPERATURAS (°C)

Zonas | LD | e | oo |2 || = | T | = E Z10 z11 12
ProgEmado | 180 | 190 | 200 | 210 | 220 | 220 | 220 | 220
Gowragio | *5 | +5 | +5 | +10 | +10 | +-10 | +-10 | +10

RPM Rosca: 124 Corrente Rosca: 320
RPM Cramer: 80 Commente Cramer: 20,8
TROCA TELA TELAS UTILIZADAS
O Manual A Automatico O Fina Media Grossa :EE:
remee Utilizar modo S 0 160 8230 0315
miin Fact P 1
rpm kgt
EMBALAGEM PALETES
E Saco de Polietileno Altura do palete
O Saco de Rafia 11 pilhas
OBag 35 sacos
Peso 25 kg Total 1,375 kg
FORMULACAD ([COMPOSICAD DA MISTURA)
Guantidade
Item Matéria prima Fornecedor
kg % Espécie
1 PEAD FILME LAVADOD UKIDADES 100 | Aparas lavadas
AZTL

Elaborado: Aprovado: Gualidade:
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ANEXO B - FICHA TECNICA DE PRODUTO

FICHA TECNICA DE PRODUTO

Codiga: Documento Relacionsdo:

Data da Emizssac: Data da Revis®o:

Resina PEAD Sopro Azul
Resina Extrudada verse: P

CLASSIFICACAD DO PRODUTO

Cadigo de Producio: KO0
Descrigao Completa do Produto: Resina PEAD Sopro Azul
Cliente: Intermno/Externo
Aplicacio do Cliente: Filmes em geral

CARACTERISTICAS DO PRODUTO

Caracteristicas Padrio Aspectos Reprovados

Matéria-prima

FEAD SOFRO AZUL LAVADD

Cores, cheiro, materiais contaminantes como Polinglo. PP, PVdC, etc

Granulometria

Formato do gréo regular

Fresenga ce tiras de fio mal cortado

Cor War Ajusda Visus Wer Ajuss Visual
Ternperatum Seguir oaramistros da Ficha t&cnica de Processos Material Queimado, com cheino ou escuredido dewido a temperatura
Umidade Kizterial sem presenga de umidade Material com balhas de umidace dentro cas embalagens

EMBALAGEM
Caracteristicas Observaghes Aspectos Reprovados
Temperatura  |Materisis paletizados sem risco de gruder embaiagens Derretimento ca embalagem em virtude de aita temperatura
Embalagem deve ser presnchida ao maxima com o material Embalagens mal preenchidas
Envase

licarado peio silo de alimentagio

Materiais retidos no silo ge slimentagio

PALLETIZACAD

Caracteristicas

Observaghes

Aspectos Reprovados

Pallet

Todo pallet preciss ser pesado e ter seu peso registrado

Faliets sem pesar
Faliets sem registro de peso de forma aparents

Papeldc

Fapeiio forando oz palists antes de s= iniciara palistizagdo

EmDaimgens Sc0mo0adas CIrEtamEntE tobre 0 paliet
Fapelfo denificado ndo cobrindo todo o palist

Palletizagio

Wer Instrugio de Trabalho

Ver Instrugo de Trabamho

Pesagem Toda pallet deve ser pesado Faliet s2m pesagem
. Faliet z2m stretch
Strech Todo pallet deve ser stretchado na strechadeira
Faliet com stretch parcial ou mal stretchado
: —_— . , Faliet sem etiquets
Etiqueta Todo pallet deve possuir etiquets de registro mo sist=ma RG]

Faliat com 8 etiguets civermente com as caracteristicas fisicas

Elaboracio:

Engenharia:

|Pruduﬁu:




ANEXO C — INSTRUCAO OPERACIONAL

INSTRUGAD DE TRABALHO T—— ade 7 Halll

RS [y e

OPERAGAO DE EXTRUSAD - MAQUINA X [voss

T
I

1. oBJETvVO
DOGSNEN © POSSRAE0 08 SUASS 05 PASICS DMD B FIAEER IS O06 MUNITIN a5 PeURA

2 CAMPO DE APLICAGAO
St

3 DOCUMENTOS € FORMULARIOS APLICAVENS
31 PERS Teces e Processs
13 RN Tecnca ce Prodwts

4 DEFRRCOES TERMINOLOGIAS £ ABREVIATURAS
4.1 TPt EoUpamentos S Protesdo Inavide
42 W vaoera frea

5. PROCEDIMENTO E RESPONSAERIDADES
51, MatrugOes & Segeranga

Ao aertrx o0 kcal de produgio. colaboradores Cevem wEica os EFTa conforme
CNentagio Gescrta em tabela baan

VSO ODRISATOMD VSO EVENTUAL

DIely Aurtu s

CHEa00 3¢ Sepuranga

Lvas O¢ Seguranga

52 OPERACLO
A 0peragio € realIada em duas SLIpIs. JeNdo
Preverx Setup ca Openaclo, uancs ¢ redizade também © CTheck de mico de openaclo
Segundy Menso de Deserwaivrments &3 Atwdade.

5211  Check de micio de operagio
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INSTRUCAD DE TRABALHO Gz OB Fek
TRula: Dl Emisde. | Dals Revisbo:
OPERAGAD DE EXTRUSAD — MAQUINA X [veme= :a,,:
e

Deacrigio da atlvidads

« Vedficar 3 disponiblidade das duas fichas de controle de producdo na area e,
cas0 ndo t2nham as fichas Impressas, avisar o SUPervisor para Impdmir.

= \efificar 3 disponiblidade de belas na darea e solichar a0 superdsor se ndo

houver. Especlalmente a8 sexias-felras, carificar-se de que a guantidade da
telas serd suliciente para o final de semana.

» Veqificar se exisiem sacos valvulados para embalagem de resina e saquinhos

para coletar amosira dwante a produgdo. Sollcitar a0 supervisor caso ndo
hauver.

» e ndo houver palets Msponivels, solctar ao empihadelnsia e pegar papeldo
para cokocar sobre o pallet.

5212 Setup de operagao

Figura de Apdio Descrigan 03 abvidans

Pasar o palet & anotar o peso na Ficha de
Controle de Produgda.
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INSTRUCAO DE TRABALHO Codgo: o
TRulo: Osts Emissdo: | Dats Revisdo:
OPERACAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [Temis: Faoine

Sdet

==k

Retirar a tampa e Inspecionar visuaimente se
existe materal na degasagem 2 na bomba de
Vacuo.

Se houver matenal, fazer 3 Impeza 43
saguinte forma:
1% - Retirar todo 0 material que estiver dentro
g0 sistema o2 degasagem

2° - Retirar 3 luva de unldo & Impar a
tubulagdo da bomda de vacuo com 3juda o2
uma haste metalica
3° - Colocar 3 luva o2 unido 2 3 tampa de
VOIta guando todo residuo tiver sido removido

Obs. Utkizar uma faca como auxilo na
operagdo e certficar de que nenhum pedago
da faca fol quedrago e ficou dentro da
maquina.
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INSTRUCAO DE TRABALHO Sl . -

TRulo:

OPERAGAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [“ernis: Fasina

Dets Emisado. | Dats Revisho.

ddes

1) Ligar a maguina girando © botdo
“COMANDO" & aguardar aguecimento da
magquina.

2) Verificar se 3s temperaturas das Zonas 13
3 25130 conforme a Ficha técnica do Material

O 3jugante faz 3 alimentagdo do slio através
do sisiema de vacuo até o material chegar na
marca feita no sllo com uma fita dranca. Apos
o materal atingir 3 marca, avisar para gue o
operador ligue a rosca.

LImpar o plcador, ¢as0 tenha matenal
enroscado.

£m seguida, ligar o exaustor e o picador.
Reguiar o potenciometro de acordo com 3
velocidade o2 extrusio.
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_ INSTRUCAO DE TRABALHO Codigo: OSete e

THulo:

Dets Emissdo Dats foevish

OPERACAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [Verss: Tasine

1) Ligar a Rosca € o Soprador apertando 3
parie verde do botdo

2) Ligar o Mexador do slio 2 0 Cramer do
funil de aimentagdo (masmo botdo)

3) Regular o RPM da rosca, conforme a
Ficha Tecnica do material

4) Regular o RPM do Cramer, conforme 3
Ficha Tecnica do matenal

5) Ligar a3 Bomba ge Vacuo

§) Verficar duranie todo 0 processo o alerta
Dara irocar 124as

Se 0 alera para rocar 1813s acander, ndica
Que 35 1eia3s precisam ser trocadas:
1) Ligaro troca tefas
2) Ligar o motor
3) Avallar 3 posigdo 03 i3 para
movimenia-ia nos botdes de Avango ou
Recuo

Relrar 3s 12/3s sU{3s com a 3juda de uma
faca e colocar 3 quantidade de telas
conforme 3 Ficha Tecnica do produto
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INSTRUCAO DE TRABALHO P 90 004

Trulo:

OPERACAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [Wermis Faging

Bdet

Verficar 3 marcagdo do vacudmetro durants

t0do 0 processo de produgdo. O pontairo
geve estar em -30 ou antes, como na figura.
S 0 ponteiro COMECar 3 SUDIr Signinea que
£2r3 necassario Impar 3 degasagem 2 3
bomba de vacuo.

521.3 Metodo de Desenvolvimento da Atividade

Figura de Apok

Descrigdo da atividade

Quando 0 macamao comegar 3 salr pela
matriz, puxa-io manualmente pulando o
primelro rolo de araste da banheira,
passando por balxo do s2gundo roio, por
cima do terceiro, Intercalando até chegar
30 rolo antes 0o ventlador. Desse rolo em
@ante 0 macamio deve fNcar sempre
acima 9o rolo até o picador.

Lavar o macamao até o roo de arraste do
picador
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INSTRUCAO DE TRABALHO Codio: SORN0s e

TRulo:

Osta Emisado. | Dats Revisbo:

OPERAGAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [t Faine

Tde8

Empurrar a alavanca para ¢ima, colocar o
53c0 valvuiado na Doca do slio & adalxar
3 3lavanca para que 0 53co Ngue praso.

Retlrar 0 53c0 chelo & colocar no paliet.
Montar filkies do modelo 1 e 2
Intercaladas conforme a imagem.

o

Caso ndo houver pallets grandes
gisponivels para uso, utilizar palets
menores, com tamanho aproximadgo: 1,10
X 1,20m. Montar filekras do mogdelo 1 e 2
Intercaladas conforme a Imagem.
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Thuio

INSTRUCAO DE TRABALHO Gl e

Dets Emisado. | Datas foevisho.

OPERAGAO DE EXTRUSAO - MAQUINA X [Teris: Tasine

Bde

Se ndo for ter o proximo turmo, esvaziar 3
rosca @ em sequida desligar a maguina.

€. ANEXOS
N3o ha.

7. HISTORICO DAS ALTERAGOES

VERSAO N° [ ITENS REVISADOS

01

8. APROVAGOES

Elaborado:
Aprovado:
Qualidade
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ANEXO D - FICHA TECNICA PARA HOMOLOGACAO DE

FORNECEDORES

INSTRUCAD DE TRABALHO Cldipe: MRCI A Pt
TrRuka: [T =y Dhinlin Pl
Fornecimente de Aparas Plasticas e T T
Materiais Rigidos i -

OBJETIVD

Padronizar o processo de Tormecimenio para os fomecadores de Aparas Plasiicas Filmes e Materials

Rigisos.

5.

CAMPO DE APLICACED
Forneceadores de Aparas Plasticas e Malerials Rigidos

DOCUMENTOS E FORMULARIOS APLICAVELS
F.1. HMHA

DEFINIZOES, TERMINOLOGIAS E ABREVIATURAS
4.1, MA

PROCEDIMENTO E RESPONSABILIDADES
5.1. Instrugdes de Seguranga

Ao adentrar no local de produgdc, colaboradores dewem utilizar os EFI's conforme

orientagdo descrita em tabela abaixo:

U OERIGATORID 50 EVENTUAL
Calgaso de Seguranca Mascara
Luvas de Saguranga Sowlos de Seguranca
5.2 DPERAGAD DE SELEGAD DE MATERIAIS

521 — Aparas Plasticas Filme:
= Selecionar as Aparas Plasticas Filmes de PE | Polistilenos ) por cor;
= Enfardar Aparas Canelas, Aparas na cor Prete. & Aparas Colondas
separadamerte;
5.22 — Materiais Rigidos
= Selecionar os materiais rigidos de PE | Polietieno ) por Cores;

= Moer, Lavar e Secar os materiais, separando por cores;
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INSTRUCAD DE TRABALHO Ceiligee R Pk
THula: Dela Emisader. | Dals Revisdc.
Formecimento de Aparas Plasticas e —
Materiais Rigidos e =
= Armazenar =m Bags de apromimadamente 200kg. que estejam em boas
condipies de uso:
5.3 CONTROLE DE QUALIDADE NO PROCESSO SELECAD E ENFARDAMENTO

524
Durante

— Aparas Plasticas Filme
o processo de selegSo e enfardamento algumas medidas deverdoc serem

tormadas com o objetve de garantir a qualidade das aparas fomecidas, 530 elas:

-

Mo contaminar os materiais de PE com outros tipos de materiais, como por
exemplo PP, PWdC. POLINYLON. MATERIAIS LAMINADOS COM METAL QU
COM OUTROS TIFOS DE LAMIMM;AD, ou com outres gue sejam PE;

Todo material femoso ou materiais como madeira, pedras, tera. entre ouinos,
dewerdo ser retirados durante o processo de  selecdo, ficando sob
responsabilidade do fomecedor dancs em eguipamenios de Lavagemn gue
possam decomer da contaminagdo com os materiais citados acima;

Matenais dervados de embalagens hospitalares ou hermicidas e de qualgusr
outra fonte contaminante, nao deverao ser misturados ou ficarem proximos aos
materiais gue serdo fomecidos;

Os fardos dewerac manterem um padric aceitivel de tamanho & de peso, e
estarem bem amamados para gue nao ocomam problemas durante o transporte
& ammazenamento;

M3o conter residuos organicos nas aparas fomecidas. Sendo submetida a
avaliagdo e possivel devolugdo no ato do recebimenta;

3.3.2 — Materiais Plasticos Rigidos

Durante

deverso

o processo de Selegio, Moagem. Lavagem e Secagem, algumas medidas
ser tomadas com o objetivo de garantir a gqualidade do material Rigido fomecido,

=30 elas:

-

M3o contaminar os materiais de PE com outros tipos de materiais, como por
exemple PP, PS5, ABS, PET. PVC, Acrilicos, Borrachas, Rotulos, ou com outros
que sejam PE;

O material Lavado deve esiar seco, e isenio de contaminantes como Femo,
Madeira ou guakgquer outro tipo de materal contaminante;
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INSTRUCADO DE TRABALHO D 150 8001 Ret.
THul: Dala Embado. | Duls Rrsisdo.
Fornecimento de Aparas Plasticas e -

Materiais Rigidos = =

= Materias dervados de embalagens hospitalares ou herbicidas & de qualquer

pufra fonte contaminants, nao deverdo ser misturados ou ficarem prosimos aos

materiais que serio fomecidos;

» Todo materal Rigido formecido deve possuir qualidade entendida como

Material direto Extrus3o, ou seja, sem gque tenha que passar por oulro

ProCesso;

3.4 AMALISES DE RECEBIMENTO

54.1 — Todos os itens acima referente ao controle de qualidade no processo ser3o

inspecionades no recebimente sendo passivel de devolugdo parcial ou integral da

carga

Engenharia: Gualidade: Fornecedor:
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ANEXO E — CHECK LIST PARA HOMOLOGACAO DE FORNECEDORES

Gusstionaro da
Evallagio da Parceine

{ ) &wto Avallagde | ) Avalkagio In Loco

Prowsaay com nlme s

tem | Raquisto

Pontos

Pontos

Salidste

5

4

A smpresa possul um Elsiema de Gesilo de Conldade T

]

Edo pmadas aclies visando slimina no-conformidades Infemas ou
sxtemys?

(]

E feity & verficacho da sicacis das aples Dmadas?

A5 nio-ronformidades = 25 aples iomades paa sliming-ias o dvsigacdss

para hods a empresa T
Mataria-prima

i

Exisiem Crivérios estabeiecidos para s=iepdo, apovaio & monitoamenio de
fomecedores?

|4 empress nealiza HH:'E#I:IDE oualbdnde ds mattrias-Erimas adquindasT

Exister depdsios Ou Sness @ amrmansnamenD HWMEmET'}EWﬁ;h
adsguada das materas-primasT

o

Ha o sisterma de ﬂt'l:ﬁ\:ﬂlll'.-!l: gue permilta & restreabilidade das mabErias-
pririasT

Exici= sisbema eficlarie para qus as raksriz-primas ndo ssjam conmminadas

10

O isterma de ‘:Elﬁl'.b:l = enfardamenis & aequadc

1

|4 matdrias-primas clo ldentficadas

Contrds oo Proceesn Produth v

Exisiem insinug fesinformagiies de fabricagiio = controie dos produios?

10

Exisie inspecio na inha de produco a fim de sy que s ndo-ronfome
sajam emviades a0 clenie?

11

Exisie registros de Insperio nas stapas de producio?

s maguinas & equipamentos utlizados no processo produtvo sio submesSdos
a ranuiengin periodicn = astio em perfein furcon amento?

Conrole de Prodito Acabado

|4 embaagem do maierial ou caga onntd r'ﬁ_-ﬂll'.l!'ﬁ"i NECESS NS FOrS SUa
deniscacho?

O local par amazenamenio de mabeias & acequado DA = prevenr
deterinmacio?

[Ambes e despactar malsrsis par o chenbe, 05 mESmos Sho conferides pana
Eviiar armos na EnregaT

18

O sisterma de enirega garants 3 I:"'I:Eﬂl: oo rmaksrial it sus chegesds a0
ClenteT

(A Mca; Ao da mao-da-ohra

17

Exibe: umn programa de reinamenio = que "-l:a-;!h:-cl: pessoal Qo FeeTLEY
afvidades qus afmiem a gualkdade?

Exisi= ura preocupatio permaneni= com & seguranc mo rabalo
videnciada arads do uso de EP adeguadas a cada furclo®

Comerncial

E fef uma anadlise e pedido de clenis, visando si=ndi-o Nos prams =
coniiches esfabeiacidas no pedidaT

pex

|4 empress mede o Ind CtﬂE‘EI.."'-L'ﬂFhII ciente?

Lewzind T ki

Ferrom Fomiga Faidres




LSO EXCLUSND DA GESTED DA GUALIDADE

CLesios

Ggldats

Selecdn de fomecedor & Malénaprima

Corfrole 30 Procsss0 Produthvo

Coniroie e Produiy Acabadn

CuEifcasdn de mao-ie-obiE

Comertial

Resdiado Final

Criterios de Avallagao

&0 - 100

G fcado

40- 78

G Eificas Parcial

a-3

i T —

Lecatamendn e

= gty L
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