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RESUMO 

0 presente estudo descreveni como foi realizada a a<;ao de Modifica<;ao de 

Embalagens utilizadas para a exporta<;ao de pe<;as automotivas e como esta modifica<;ao 

atraves da padroniza<;ao dos tipos de embalagem possibilitou o aumento do aproveitamento 

dos fretes utilizados para a exporta<;ao de carga, diminuindo os custos logisticos. Alem disso, 

esta a<;ao possibilitou a melhoria da qualidade das embalagens, reduzindo reclama<;oes de 

clientes e custos com inspe<;oes e descartes de pe<;as devido aos problemas de qualidade 

causados ap6s as avarias das embalagens. 

As a<;oes tomadas foram priorizadas ap6s verificar-se que o percentual de 

aproveitamento do espa<;o intemo dos transportes de carga estava bern inferior ao percentual 

minimo exigido pela Empresa a todos os ILNs (Intemationl Logistics Network) do grupo. 

Os resultados obtidos depois das implementa<;oes das a<;oes demonstram que mais que 

bons resultados para os Indicadores da Empresa, as a<;oes trouxeram economia, maior 

credibilidade junto aos clientes com a redu<;ao de reclama<;oes e oportunidades de melhorias 

no processo de desenvolvimento de embalagens. 
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ABSTRACT 

This study was performed to describe the action of Modification of Packaging used for 

exportation of automotive parts and how this change through the standardization of the types 

of packaging allowed increasing the use of freight used to export cargo, reducing the logistics 

costs. Moreover, this action has improved the quality of packaging, reducing complaints from 

customers and reducing costs of inspection and disposal of parts due to quality problems 

caused after the failure of the packaging. 

The actions taken were prioritized after verifying that the percentage of use of internal 

area of the transport of cargo was below the minimum percentage required by the company to 

all ILNs (International Logistics Network) ofthe group. 

The results after the implementation of actions show that more than good results for 

the scorecard of the Company, the actions resulted in economy, more credibility with 

customers with the reduction of complaints and brought opportunities for improvements in the 

development of packaging. 
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1. INTRODU<;AO 

A globalizayao mundial, alem de prop1c1ar o desenvolvimento de gigantescas 

empresas que abastecem ou se instalam em infuneras regioes do planeta, tambem contribuiu 

para o fechamento ou falencia de muitas empresas que nao se adaptaram ao estilo do novo 

mercado globalizado. 

Certamente e de conhecimento de todos que alem de qualidade e prazo, o custo 

competitive de urn produto e essencial para manter uma empresa viva no agressivo mercado 

mundial. Porem, o maior segredo esta em como conseguir chegar ao tao almejado custo 

competitive sem afetar a qualidade do produto ou o prazo solicitado pelo cliente. 

Muitas empresas estao enxergando na Logistica enxuta e integrada a oportunidade de 

diminuir os custos logisticos e consequentemente reduzir o custo final do produto. Com 

custos competitivos e qualidade de servi9o, fica mais facil obter melhores neg6cios e se 

manter no mercado. 

A montadora de autom6veis deste estudo tern plantas localizadas na Europa, Asia, 

Africa e America do Sui. Com intuito de aproveitar as instala96es e capacidades de cada 

planta, ou custos mais baixos de fomecedores locais, existem 7 centros de exporta9ao, 

localizados nas principais plantas do grupo, responsavel pela exporta9ao de pe9as as outras 

plantas do grupo. Estes centros sao chamados de ILN (International Logistics Network). 

A exporta9ao das peyas e feita quando o valor de compra da pe9a fica abaixo do valor 

de compra da pe9a de fomecedores locais. Em outros casos, quando uma das plantas ja tern a 

linha de produyao preparada para a fabricayao de uma peya, esta planta fomece peyas para 

outras plantas que nao necessitam montar uma estrutura nova para produzir a pe9a em 

questao, evitando investimentos com maquinarios, infra-estrutura e mao de obra. 

No Brasil, a fabrica da Montadora esta localizada em Sao Jose dos Pinhais, regiao 

metropolitana de Curitiba. 0 centro de exporta9ao da filial brasileira, conhecido como ILN -

Curitiba e responsavel pelo gerenciamento dos pedidos, recebimento e exporta9ao das pe9as 

aos clientes. 

Os clientes do ILN- Curitiba e de todos os outros ILNs do grupo sao as outras plantas 

montadoras de autom6veis do grupo. 

No final do anode 2007, buscando a redu9ao de custos logisticos, a Empresa definiu 

alguns indicadores de desempenho para medir o servi9o de todos os ILNs do grupo. Urn 

desses indicadores era o indice de satura9ao dos meios de transporte para o envio de carga. Ou 
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seja, todos os ILNs tinham como objetivo maximizar o aproveitamento do espas:o intemo dos 

meios de transporte, enviando mais pes:as por frete, reduzindo assim os custos gastos para os 

envios das pes:as. 

0 transporte de carga e urn dos elementos mais importantes que compoem o custo 

logistico dos ILNs (International Logistics Network). Aumentar a quantidade de pes:as por 

envio representaria uma redus:ao de custos de fretes necessarios para enviar o volume total de 

pes:as dos pedidos dos clientes. Desta forma, foram definidos objetivos que todos os ILNs do 

grupo, deveriam cumprir no aproveitamento intemo dos meios que fazem o transporte de 

carga ( caminhao ou container). 

No ILN - Curitiba as:oes prectsavam ser tomadas ap6s verificar-se que o 

aproveitamento do espas:o intemo dos transportes de carga estavam bern inferiores ao minimo 

exigido pela Empresa. 

Este Estudo tern como objetivo principal apresentar as as:oes tomadas pelo ILN -

Curitiba para cumprir a meta de saturas:ao de carga dos transportes estabelecida pela empresa, 

e tambem demonstrar os valores da redus:ao de custos alcans:ados devido a implementas:ao 

desta as:ao. Alem dos custos dos fretes, buscou-se tambem reduzir as reclamas:oes dos clientes 

devido a problemas de qualidade causados por operas:oes logisticas que ocorriam 

principalmente por causa da baixa resistencia das embalagens. Esses problemas eram 

identificados pelos clientes ( outras plantas do grupo) na receps:ao dos produtos. A quanti dade 

de reclamas:oes feita por eles estava criticamente alta e consequentemente, os custos da nao 

qualidade do servis:o logistico estava crescendo. 

Para buscar a redus:ao de custos e de reclamas:oes de qualidade, focaram-se nas 

mudans:as das embalagens de papelao e madeira utilizadas para a exportas:ao das pes:as e na 

modifica9ao dos racks metalicos utilizados para exporta9ao de motores. Alem de 

dimensionais proporcionais aos meios de transporte utilizados para o envio das cargas, 

buscou-se a melhoria da qualidade do material das embalagens para garantir melhor estrutura 

das caixas e segurans:a as pes:as embaladas. 

Em meio aos estudos para a modificas:ao das embalagens, tambem foram identificadas 

ideias e solus:oes para diminuir prazos de defmis:ao e desenvolvimento das embalagens, 

garantir a sua qualidade e reduzir o custo de compra. 

As:oes integradas e transversais, com a ajuda de outros departamentos intemos e 

fomecedores, garantiram bons resultado economico e de qualidade. 
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2. OBJETIVO 

0 ILN- Curitiba tinha como urn de seus objetivos, alcan<;ar ate o final de 2008, uma 

media de satura<;ao dos containeres de 64m3 e de 85% de aproveitamento das carretas que 

faziam o transporte de carga ate os clientes. Este objetivo foi tra<;ado para que a Empresa 

pudesse diminuir os custos de fretes maritimos ou rodoviarios, diminuindo tambem os custos 

de fabrica<;ao dos autom6veis nas plantas cliente. 0 ILN - Curitiba precisaria entao, aumentar 

em aproximadamente 8% o volume de carga enviada por frete comparando com o resultado 

obtido no fmal do ano de 2007. 

Este valor de 8% a principio parecia baixo, mas verificando os carregamentos das 

cargas no final de 2007 era possivel observar que os dimensionais das embalagens disponiveis 

para o envio, nao eram compativeis com o espa<;o livre dentro dos containeres ou carretas. Ou 

em alguns casos, a embalagem nao suportava o empilhamento, e por esta razao, incluir mais 

pe<;as dentro da carga, representaria grande risco de causa de avarias e conseqiientes 

problemas de qualidade da pe<;a. 

Portanto, para chegar ao objetivo de satura<;ao solicitado pela empresa, sena 

necessario muito mais que simplesmente acondicionar mais pe<;as dentro dos meios de 

transporte. Era preciso, atacar a causa raiz do problema da baixa satura<;ao. 

Depois de analisar porque o ILN - Curitiba nao conseguia melhorar o aproveitamento 

do frete, concluiu-se que para tentar atingir o objetivo de taxa de satura<;ao, seria necessario 

modificar as embalagens. Estas deveriam ter dimensionais proporcionais aos meios de 

transporte utilizados e estrutura<;ao suficiente para suportar empilhamento dinfunico de outras 

caixas sem chegarem avariadas no destino fmal. 

0 escopo deste projeto sera o desenvolvimento de urn Estudo de Caso descrevendo 

como foi feita a implementa<;ao da Modifica<;ao das Embalagens pelo ILN - Curitiba, 

apresentando os pontos fortes, dificuldades e os resultados obtidos. 
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3. ESTUDO DE CASO 

3.1. Processo Atual do ILN - Curitiba 

0 ILN - Curitiba funciona como urn centro de distribuic;ao de pec;as locais destinadas a 

exportac;ao. Todos os clientes ILN sao plantas do grupo localizadas em outros paises. 

Portanto, o ILN e o departamento responsavel pela exportac;ao de todo e qualquer tipo de pec;a 

solicitada pelo cliente. 

Semanalmente os clientes do ILN enviam via EDI (Troca Eletronica de Dados) os 

pedidos de pec;as conforme necessidade de suas plantas. Esses pedidos sao recebidos pelos 

fomecedores de pec;as que as embalam e enviam via Milk Run ou atraves de transporte de 

propria contratac;ao ao armazem do ILN localizado em Sao Jose dos Pinhais. Os analistas do 

ILN sao responsaveis pelo gerenciamento das entregas dos fomecedores, tomando ac;oes 

necessarias para evitar atrasos nas entregas das pec;as que poderia ocasionar paradas de linha 

do cliente. Tambem devem monitorar a entrega de pec;as acima do pedido, pois o sobre 

estoque de pec;as representa custos nao necessarios a empresa. 

As pec;as sao recepcionadas no armazem do ILN, conferidas na Area de Espelho e 

encaminhadas para as areas de Pre-Em barque onde sao montadas as cargas que serao 

expedidas apos a emissao das Notas Fiscais. Essas areas tern formato e dimensionais do meio 

de transporte que fara o envio da carga - dimensionais intemos do container ou carreta. 

Quando a area esta completa de caixas com pec;as, o operador logistico carrega o sistema com 

a informac;ao da carga montada no pre-embarque (pec;as e quantidades). No proximo dia, o 

analista do ILN, conseguira verificar esta informac;ao no sistema e iniciara o processo para a 

emissao da Nota Fiscal para o envio da carga ao cliente. 0 processo de recebimento de pec;as, 

montagem de carga e emissao da Nota fiscal leva em media 2 a 3 dias uteis. 

Ao ser emitida a Nota, a transportadora e informada e disponibiliza o mew de 

transporte na Doca do armazem. 0 operador logistico inicia o carregamento das pec;as dentro 

deste transporte. Somente o que esta na area do pre-embarque e que foi informado ao 

responsavel do ILN pela emissao da Nota Fiscal e que podera ser carregado dentro do meio de 

transporte definido. 

No termino do carregamento, a transportadora faz a amarrac;ao da carga para evitar 

movimentac;oes das caixas no caminho ate o cliente final, lacra o Sider ou o Container e deixa 

o armazem do ILN a caminho do cliente ou do porto de onde o container sera expedido. 

4 



= 

5 - Transporter a carga 
-------··---------- --- --- -·- · --·-·- · -·-- ------ -- armazem---em- --Sao- --Jose ---aosl-- -

15 - Receber as pes:as. 

Figura 1 - Fluxo de Exporta~ao ILN 

Figura 2 - Lay out armazem ILN 

11 - Fazer processo 
emissao de Nota Fiscal 

12 - Enviar Nota Fiscal 

5 



3.1.1. Avalia~ao da situa~ao inicial do ILN- Curitiba 

Ao receber as peyas dos fomecedores ja embaladas, o Operador Logistico (prestador 

de serviyo do ILN) encontra bastante dificuldade para montar a carga na area de Pre­

Embarque devido a tamanha diversidade de tipos e dimensionais de embalagem, ou devido a 

baixa qualidade das caixas que nao suportam empilhamento sobre elas. 

0 recebimento das peyas e diario, porem essas peyas devem estar dentro de cargas 

montadas na area do Pre-Embarque e cadastradas no Sistema no mesmo dia do recebimento, 

para que o responsavel pela Nota Fiscal possa iniciar o processo de emissao da Nota a partir 

do proximo dia (D+ 1 ). Caso o Operador Logistico aguarde a chegada de mais embalagens 

para conseguir urn melhor empilhamento de caixas antes de fmalizar a montagem da carga na 

area de Pre-Embarque, pode ocasionar o atraso de urn ou mais dias na emissao da Nota Fiscal. 

Consequentemente a carga fica mais tempo dentro do armazem ocupando uma area que 

poderia estar sendo utilizada para urn novo Pre-Embarque. 

Por este motivo o Operador Logistico e instruido a sempre que possivel fazer o 

fechamento da carga no dia do recebimento das peyas, salvo quando identificados problemas 

fiscais ou de qualidade. Porem, em muitos casos, mesmo se fosse aguardado o recebimento de 

mais embalagens, nao seria possivel aurnentar o aproveitamento do espayo da carga porque os 

dimensionais fora do padrao das embalagens nao permitiam o acondicionamento de mais 

nenhum tipo de caixa. 

Ap6s a montagem da carga e emissao da Nota Fiscal, o operador faz o carregamento 

das peyas no meio de transporte que fara o envio da carga. E entao possivel verificar que o 

transporte nao fica completamente saturado. E, quando o transporte esta com melhor 

aproveitamento da carga, os riscos de avarias nas embalagens sao grandes devido a baixa 

qualidade das caixas utilizadas. 

No final do ano de 2007 o ILN - Curitiba tinha uma media de aproveitamento de 80% 

de carga dentro dos containeres ou caminhoes que fazia o envio das peyas as outras plantas do 

grupo. 

6 



Espa<;o vazio entre as 
caixas despadronizadas 

Figura 3 - Espa~os vazios na carreta devido ao carregamento de embalagens nao padronizadas 

Alem da baixa satura<;ao dos transportes, as reclama<;oes devido a problemas causados 

ap6s avarias de embalagens verificadas logo no recebimento da carga no cliente, estavam 

cada vez mais constantes. E quanto mais tentava-se aumentar a satura<;ao, maior a ocorrencia 

de reclama<;oes, e problemas logisticos, uma vez que as caixas nao suportavam a carga 

dinamica de outras embalagens sobre elas e chagavam ao destino avariadas. Em conseqiiencia 

as pe<;as embaladas precisavam ser inspecionadas para verifica<;ao da qualidade e em muitos 

casos estas eram descartadas. 
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Figura 4 - Embalagens avariadas recebidas pelo cliente 

Figura 5 - Carreta saturada, mas caixas frageis avariadas. 
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Figura 6 - Caixa fragil nao suporta empilhamento 

Alem de pe<;as, o ILN - Curitiba realiza tambem a expedi<;ao de motores automotivos. 

Os motores destinados a exporta<;ao, sao as unicas pe<;as que utilizam embalagens retomaveis. 

Os motores sao enviados em racks metalicos e ap6s serem utilizados, o cliente faz a 

devolu<;ao dos racks vazios (racks retomaveis ). 

Devido ao peso unitario do motor, uma carga montada somente com motores, nao 

consegue ter urn born aproveitamento de frete na questao volumetrica (m3
). Neste caso, a 

satura<;ao e calculada por capacidade de peso permitido nas rodovias federais do Brasil e do 

pais destino. As cargas montadas somente com motores destinados a exporta<;ao tern urn 

aproveitamento de 69% considerando o volume em m3 disponivel, e o aproveitamento da 

carga considerando a capacidade do peso e de aproximadamente 93% para o tipo de motor 

mais pesado e de 70% para o tipo de motor mais leve. 

Porem, o aproveitamento nao pode ser maior porque a altura do rack metalico 

utilizado para a exporta<;ao dos motores, nao permite o empilhamento de mais de 2 racks 

dentro do container ou caminhao. Alem disso, sobre os racks nao e permitido o empilhamento 

de outros tipos de caixa, sendo permitido somente o empilhamento de outro rack igual. 

Portanto mesmo misturando motores com pe<;as, nao seria possivel aproveitar o espa<;o livre 

sobre o empilhamento de 2( do is) racks dentro dos meios de transporte. 
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Figura 7 -Rack de Motor- Empilhamento maximo dentro do container - 2 racks 

Figura 8 - Espa~o nao aproveitado sobre os racks dentro do container 
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Figura 9 - Espa~o nao aproveitado sobre os racks dentro da carreta 

Desta forma, no final de 2007 os indicadores de Satura<;ao de carga do ILN estavam 

conforme Tabela abaixo (Tabela 1 ). 

Metas ILN - 2007 

Tabela 1 - Scorecard Balance ILN - Resultado Satura~ao de Transporte 

Onde a linha superior (amarelo) significa o objetivo de satura<;ao mensal. Ou seja, o 

aumento da satura<;ao seria cobrado pela empresa gradualmente, para que o ILN tivesse tempo 

para trabalhar nas a<;oes de melhorias que buscariam o atingimento da Meta no final do ano de 

2007. No final de 2007, o ILN- Curitiba conseguiu atingir a meta de satura<;ao estipulada 

para as cargas enviadas via transporte rodoviario. Porem, foram identificadas inUm.eras 

reclama<;oes de clientes devido a problemas logisticos causados no transporte da carga. A 
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satura9ao dos containeres ficou abaixo do objetivo por razoes que serao descritas no proximo 

item. 

3.1.2. Identifica~ao dos problemas 

Quando forarn iniciados os processos de exporta9ao de pe9as brasileiras para as outras 

plantas do grupo, o foco principal da Ernpresa era conseguir definir as especifica9oes tecnicas 

das pe9as e envia-las no prazo solicitado pelo cliente. QuestOes como ernbalagens forarn 

deixadas ern segundo plano, sendo que, quem definia o tipo de ernbalagern que seria utilizada 

no envio era o proprio fomecedor da pe9a. As despesas de ernbalarnento erarn inclusas no 

custo da pe9a. A unica solicita9ao feita ao fomecedor era que ernbalagern deveria ser 

descartavel ja que ela nao teria fluxo de retorno. Desta forma os fomecedores deveriarn 

utilizar ernbalagens de papelao ou madeira. 

Corn isso, os fomecedores desenvolviarn ernbalagens corn dirnensionais cornpativeis 

as pe9as que seriarn ernbaladas, ou utilizavarn urna ernbalagern padrao ja existente ern sua 

ernpresa e utilizada por outros clientes. Existiarn varios tipos e dirnensionais de ernbalagens e 

na rnaior parte a qualidade era inferior a necessaria para a exportayao das pe9as, onde as 

caixas sofrern constantes rnovirnenta9oes e ficarn longos periodos arrnazenados dentro dos 

rneios de transporte que fazer o envio da carga aos clientes. 

Portanto, o rnaior problema identificado nas ernbalagens de papelao e madeira erarn os 

diversos dirnensionais existentes e baixa qualidade do material utilizado. Os diferentes 

dirnensionais e a fragilidade das ernbalagens dificultavarn o ernpilharnento e a movimentayao 

da carga, alern de aurnentar o risco de avarias nas pe9as no transporte. 
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Figura 10- Embalagens de diversos tipos- Sem padrao 

Figura 11 - Embalagens de diversos tipos - Sem padrao 

13 



Figura 12 - Embalagens de diversos tipos - Sem padrao 

No caso das embalagens metalicas utilizado para a exporta<;ao dos motores montados, 

o baixo aproveitamento dentro dos meios de transportes ocorria devido a altura do rack. A 

altura do rack de 1 000 mm nao permitia o empilhamento de mais de 2 (do is) racks dentro do 

container ou carreta. Alem disso, devido ao design do rack, nao era possivel fazer o 

empilhamento de outro tipo de embalagem sobre o ele. 

Portanto, para conseguir aumentar a satura<;ao dos transportes, a<;5es sobre os 

problemas identificados acima deveriam ser tomadas pelo ILN. 

3.2. Objetivos a alcan~ar 

Com intuito de reduzir os custos com fretes para env1o de pe<;as destinadas a 

exporta<;ao, a Empresa em estudo definiu objetivos para o ano de 2008 que deveriam ser 

alcan<;ados por todos os ILN s do grupo localizados em diferentes paises. 
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Metas ILN - 2008 

INDICADORES 

Taxa de satura~ao de caminhoes Argentina 

de satura~io de conteineres 

MEDI~Ao 

Mensal - satura~ao media no 
mes 

Mensa! - satura~ao media no 
mes 

UNIDADE OBJETIVO 

% 83,0 

m3 62,5 

META 
CHEGADA 

85,0 

64,0 

Tabela 2- Scorecard Balance ILN- Objetivos de Taxa de Satura~ao de Transporte 2008 

A Tabela 2 demonstra parte do Scorecard Balance do ILN - Curitiba, que sena 

acompanhado semanalmente para monitorar os resultados e verificar se as a9oes 

implementadas encaminhariam o ILN ao atingimento dos objetivos tra9ados. 

"0 Balance Scorecard materializa a visao e a estrategia da empresa por meio de urn 

mapa com objetivos e indicadores de desempenho ... " 

(Kaplan & Norton, 1997). 

Ao analisar os objetivos minimos a serem alcan9ados, verificou-se que o ILN -

. Curitiba estava bern abaixo da meta solicitada na questao de aproveitamento do transporte 

(Satura9ao de Caminhoes e Containeres). Alem da baixa satura9ao dos meios de transporte, o 

ILN ainda tinha constantes reclama9oes de qualidade devido as embalagens avariadas 

recebidas pelos clientes, conhecidas como PLP (Problema Logistico do Provedor). 

3.2.1. Satura~ao dos Meios de Transporte 

No final do anode 2007 o ILN- Curitiba aproveitava em media 80% do espa9o livre 

dentro dos containeres e carretas utilizadas para a exporta9ao das pe9as e motores. Este valor 

parece baixo, porem no final do ano de 2006, a media chegou a 76%. 
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Este aumento de satura<;ao entre os anos de 2006 e 2007, ocorreu devido a solicita<;ao 

feita ao Operador Logistico para que aumentassem o empilhamento de embalagens e sempre 

que necessa.rio utilizassem materiais extras para reforvar as embalagens e aumentar a 

seguran<;a do empilhamento. Eram entao utilizadas cantoneiras de papelao prensado nas 

caixas e chapas de compensado entre as caixas para dar maior sustenta<;ao as embalagens nos 

empilhamentos. 

Figura 13 - Embalagens refor~ada com cantoneiras 

Essas a<;oes aumentaram em 4% a satura<;ao dos meios de transporte, mas geraram 

custos de mao de obra para a realiza<;ao do retrabalho e com materiais auxiliares para o 

carregamento e refor<;o das embalagens. Porem, mesmo com estes refor<;os, ainda restavam 

espa<;os livres dentro dos containeres ou carretas, onde nao era possivel acondicionar nenhum 

tipo de embalagem. Em alguns casos, o operador logistico aguardava o recebimento de mais 

pe<;as para tentar fazer uma combina<;ao melhor entre as caixas e melhorar o aproveitamento 

da carga. Mas nem sempre era possivel, considerando ainda que ele nao deveria esperar mais 

de urn dia para o fechamento da carga. 

Concluiu-se entao que para aumentar a satura<;ao dos containeres e carretas, sem 

prejudicar os prazos ou aumentar a area disponivel no armazem para a movimenta<;ao da 
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carga, e chegar ao objetivo de satura<;ao tra<;ado para o anode 2008, seria necessaria realizar a 

modifica<;ao das embalagens que estavam sendo utilizadas. 

3.2.2. Problemas de Qualidade e Reclamac;oes Logisticas 

A utiliza<;ao de refor<;os nas embalagens e chapas de compensado entre as caixas do 

empilhamento, permitiram aumentar o aproveitamento do frete, porem as reclama<;oes dos 

clientes referentes a problemas devido as danifica<;oes das embalagens continuavam 

ocorrendo em grande escala. 

No primeiro Semestre de 2008, antes de iniciar as a<;oes de modifica<;ao das 

embalagens, cerca de 0,23% ate 0,34% das embalagens enviadas chegavam no cliente 

avariadas e necessitavam de algum tipo de retrabalho por parte do cliente (inspe<;ao de pe<;as, 

movimenta<;ao mais demorada, troca de embalagem, etc.). 

0 valor de 0,34% foi calculado da seguinte forma: 

-No mes de Maio foram enviadas ao cliente Argentina 36.833 embalagens. Dessas 

embalagens, 125 chegaram com algum tipo de avaria e cada uma delas gerou uma reclama<;ao 

logistica feita pelo cliente. 

Portanto, o valor de 0,34% inicialmente parece baixo, porem em quantidade 

significava 125 reclama<;oes no mes. Numero bern representativo ao para o cliente. 

Essas avarias acarretavam custos extras com inspe<;ao de pe<;as e tempo dos 

operadores logisticos que faziam a movimenta<;ao da carga. Esses custos eram repassados ao 

ILN - Curitiba sempre que as causas eram identificadas como a baixa qualidade da 

embalagem, ou erro no carregamento dentro dos meios de transportes ( erros como o mal 

empilhamento de embalagens). 

Ou seja, nao adiantava reduzir os custos gastos com fretes, carregando mais pe<;as por 

viagem, e aumentar gastos com os problemas causados pelas avarias das embalagens de baixa 

qualidade. 

Por 1sso, nao bastava somente encher os me10s de transportes com pe<;as, era 

necessaria saturar com qualidade. Para o cliente NA.O interessava receber uma carreta ou urn 

container cheios, e junto infuneros problemas de qualidade para resolver. Para o ILN -

Curitiba, nao interessava enviar diminuir os gastos com fretes e aumentar o custo de tratativa 

de problemas. 
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Portanto, era importante que as a<;oes para aumentar a satura<;ao dos me1os de 

transporte, levassem em conta que alem de diminuir os gastos com fretes, seria necessario 

minimizar as reclama<;oes feitas por todos os clientes do ILN - Curitiba. Ou seja, era 

importante reduzir custos com retrabalhos e refugos de pe<;as danificadas, e ainda melhor a 

imagem dos servi<;os prestados pelo ILN (envio das pe<;as) perante o cliente. 

3.3. A~oes para alcan~ar os objetivos 

3.3.1. Modifica~ao de Embalagens 

Ap6s o diagn6stico realizado verificou-se que para alcan<;ar os objetivos definidos de 

Satura<;ao de caminhao ou container, seria necessario modificar grande parte das embalagens. 

Para definir quais tipos de embalagens deveriam ser utilizadas, foi realizado urn 

Benchmarking com os ILN s do grupo que apresentavam os melhores indicadores na questao 

Satura<;ao de carga. 

Atraves deste Benchmarking foi possivel fazer urn levantamento de embalagens 

Padroes ja recebidas em por alguns ILN s. Essas embalagens tinham dimensionais definidos 

para melhor aproveitamento intemo de containeres tipo 40' HC ( 40 pes High Cube), uma vez 

que este e o tipo de container mais utilizado pela Empresa na exporta<;ao de pe<;as. 

Tipos de Container Comprimento (m) Largura (m) Altura (m) 

20' 5,91 2,34 

40' 12,05 2,34 

40' HC 12,05 2,34 

Tabela 3 - Dimensionais internos dos Containeres 

Fonte: http://www.primeshipping. com. br/utilidades-medidas containers. htm 

2,38 

2,38 

2,69 

Focou-se entao, na modifica<;ao das embalagens de papelao e madeira ja existentes 

para as embalagens Padroes. No caso de novos projetos de envio de pe<;as, onde deveriam ser 

definidas as embalagens, o responsavel pelo desenvolvimento de embalagens do ILN -

Curitiba deve informar qual tipo de embalagem o fomecedor devera enviar a pe<;a. Ou seja, o 

18 



fomecedor nao seria mais o responsavel pela definic;ao da embalagem. Ele precisaria somente 

verificar se ha a necessidade de reforc;os ( separadores, protec;ao) intemos para garantir a 

qualidade da pec;a. A embalagem extema, devera ser conforme solicitac;ao do ILN - Curitiba. 

Da mesma forma, para a modificac;ao de embalagens das pec;as que ja tinham envio 

em serie, o responsavel pela modificac;ao das embalagens do ILN - Curitiba devera definir 

qual o tipo de embalagem sera utilizada e solicitar ao fomecedor a modificac;ao. 

3.3.2. Diminui.;ao de Problemas logisticos 

Alem de dimensionais proporcionais ao container, as embalagens de papelao 

levantadas ap6s o Benchmarking realizado, tinham alto padrao de qualidade. As resistencias 

das embalagens Padroes, foram definidas ap6s estudos e teste de movimentac;ao de carga 

realizada pelo ILN utilizado como Benchmarking. 

Portanto o ILN - Curitiba utilizaria a mesma definic;ao de resistencia das embalagens 

uma vez que a utilizac;ao das embalagens estudadas era para o mesmo tipo de pec;as e meios 

de transportes. 

Utilizando embalagens mais resistentes, seria possivel aumentar a quantidade de 

caixas empilhadas sobre ela sem riscos de causar avarias ja que comprovadamente ap6s os 

estudos a embalagem teria resistencia suficiente para suportar a carga dinfunica aplicada sobre 

ela. 

Com menos ocorrencias de avarias, diminuiriam as reclamac;oes logisticas feitas pelos 

clientes e os custos de inspec;oes de pec;as e retrabalho que vinham sendo realizados pelas 

equipes de qualidade do cliente das pec;as e repassados ao ILN - Curitiba. 

3.4. Defini.;ao das Embalagens 

Ap6s o Benchmarking realizado, definiram-se os dimensionais e a nomenclatura das 

embalagens que deveria ser utilizados por todos os fomecedores de pec;as do ILN - Curitiba. 
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CAIXA 
UNIDADE DE 

CONDICIONAMENTO 
(UC) 

KIT 
UNIDADE DE 

MOVIMENTACAO 

Tabela 4- Codigos e Dimensionais das Embalagens Padroes 

Alem do dimensional das embalagens deveriam ser defmidas as especificavoes 

tecnicas das caixas de papeHio. 

No estudo realizado pelo ILN do qual foi feito o Benchmarking, as embalagens 

seguiam as seguintes especificavoes tecnicas: 

Resistencia a Compressio 2300 Kgf 
Vertical 

Composi~io do KIT 
(papelio) Caixa Cinta Tampa 

Onda Simples Tripla Dupla 

Gramatura do Papelao (gr/m2
) 540 > 1400 540 

Tabela 5 - Especifica~ao Tecnica das Caixas de Papelao Padronizadas 
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0 KIT da Embalagem e composto por: 

• Pallet de Madeira com travamento nos 4 lados 

• Caixa de papelao - Onda dupla 

• Cinta intema de papelao - Onda Tripla 

• Tampa de papelao - Onda dupla 

Tampa de papelao 

Cinta intema de 
papelao onda Tripla 

Caixa de Papelao 

Pallet de madeira com 
travamento nos 4 lados 

Figura 14- Embalagem Padronizada (Pallet+ Caixa + Cinta + Tampa) 

Seguindo as especifica9oes tecnicas das embalagens utilizadas pelo ILN do 

Benchmarking, o conjunto da embalagem de papelao deveria ter uma resistencia a 

Compressao Vertical de 2300kgf. 

Porem, o papelao de Onda Tripla e pouco utilizado no mercado brasileiro, o que toma 

a compra deste tipo de material mais caro e dificil. Com isso, se o ILN - Curitiba fosse 

solicitar aos fomecedores a utiliza9ao da cinta intema de papelao onda tripla, o custo da 

embalagem ficaria mais alto e consequentemente o pre9o da pe9a aumentaria, uma vez que o 

custo da embalagem e somado ao valor da pe9a, compondo o pre9o fmal desta. 

Por isso, em conjunto com urn fomecedor de embalagem de papelao, foi definido o 

material que deveria ser utilizado nas embalagens padroes, desconsiderando a utiliza9ao de 

Papelao onda tripla, mas mantendo a resistencia a Compressao Vertical do conjunto. 

Para a defini9ao do tipo de papelao a ser utilizado foi realizado o calculo atraves da 

formula de McKee. 
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Formula de Mackee 

Compressao (C) =col . K. FP 

col = coluna em kgf/cm 
K = constante- 5,6* (parede simples) 4,9* (parede dupla) 
e = espessura em em 
p = perfmetro- 2 X comprimento + 2 X largura (em) 

* constantes utilizadas pelo IPT 

Fonte: site da ABPO- Associa9iio Brasileira de Papel Ondulado 

Considerando que o conjunto deve suportar uma compressao vertical de 2300kgf, 

atraves da formula de McKee deveria ser verificada qual a coluna necessaria do papeHio para 

garantir a compressao vertical solicitada: 

c = 2300kgf 

Col=? 

K=4,9 

e = 6mm ( onda dupla) 

p = (145 + 114) x 2 = 518 em (embalagem tipo 3G) 

~ A Coluna dever ser 26,6 kgf/cm. 

Para chegar a esta coluna, definiu-se que seriam utilizadas duas chapas de papelao 

ondulado - onda dupla. Cada chapa tern coluna de 13,5 kgf/cm. Desta forma o conjunto 

mantem a resistencia a compressao vertical definida em estudos realizados previamente, 

porem diminui os custos na compra da embalagem, uma vez que o tipo de papelao onda dupla 

Kraft Kraft com coluna de 13,5 e mais facilmente encontrado e com custo menor que uma 

chapa de papelao onda tripla. Esta defini9ao foi feita em conjunto com o fomecedor de 

embalagem, baseado nos dados de tipos de ondula9ao, coluna e gramatura dos papeloes mais 

disponiveis no mercado brasileiro. 

Porem no calculo de McKee nao foram consideradas as condi9oes climaticas, tempo 

de estocagem e quantidade de movimenta9oes realizadas. Por isso, para proteger e manter a 

resistencia a compressao da embalagem, foi definido que o KIT seria composto por uma caixa 

de papelao onda dupla e gramatura 7 61 g/m2 extemamente. Esta caixa deveria proteger e 
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manter a estrutura da embalagem mesmo quando exposta as varia9oes climaticas. Dentro da 

caixa seriam utilizadas duas cintas intemas com gramatura de 11 00g/m2 ( calculada acima 

pela formula de Mckee) que seria responsavel pela estrutura9ao da embalagem, e a tampa com 

o mesmo papelao utilizado na caixa extema. 0 papelao de gramatura 7 61 g/m2, e bastante 

utilizado no mercado automotivo e foi definido no KIT devido a facilidade dos fomecedores 

de embalagem para obter este material. 

Definido o tipo de papelao ondulado a ser utilizado, foram solicitados a montagem de 

alguns KITs para realiza9ao de teste fisicos. 

Esses KITs foram enviados ate a Europa, onde fica o ILN que realizou os estudos 

utilizados como Benchmarking. Eles verificaram a embalagem e aprovaram as modifica96es 

realizadas. 

Portanto as especifica9oes tecnicas das embalagens Padroes que seriam solicitadas 

pelo ILN- Curitiba aos seus fomecedores ficou conforme tabela abaixo: 

Onda Dupla Duas Duplas Dupla 

Gramatura do Papelao (gr/m2
) 761 2 X 1100 761 

Tabela 6- Especifica«;ao Tecnica das Caixas de PapeUio Padronizadas ILN Curitiba 

0 tipo de papelao e 0 Kraft Kraft (fibras virgens). 

Para averigua9ao dos custos, foram solicitadas duas cota9ao de embalagem, uma 

conforme as especifica9oes tecnicas definidas pelo ILN Europeu ( o qual serviu de 

Benchmarking) e uma conforme as especifica9oes definidas pelo ILN - Curitiba. 

0 custo da embalagem que seguiu as especifica96es do ILN - Curitiba ficou em 

aproximadamente 30% mais baixo que a embalagem conforme especifica9ao do ILN 

Europeu. 
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3.5. Modifica~ao e Padroniza~ao das Embalagens de Papelao e Madeira 

3.5.1. Novos Projetos 

Diferentemente do inicio do processo de exporta<;ao do ILN - Curitiba, determinou-se 

que quem definini o tipo de embalagem a ser utilizado para toda e qualquer pe<;a destinada a 

exporta<;ao seria o responsavel pelo desenvolvimento de embalagens do ILN - Curitiba, e nao 

mais o fomecedor de pe<;as. 

Antes do inicio do envio em serie de uma pe<;a, o responsavel pelo desenvolvimento 

de embalagens do ILN - Curitiba deve verificar qual a embalagem padrao garante o melhor 

aproveitamento no embalamento das pe<;as. 

Para facilitar a defini<;ao, e possivel verificar se outros ILNs do grupo ja fazem a 

exporta<;ao de pe<;as semelhantes, e verificar qual a embalagem padrao utilizada por eles. 

A defini<;ao deve ser feita em conjunto com o cliente da pe<;a, pois o dimensional da 

embalagem pode influenciar na area de estocagem do cliente ou no posicionamento desta 

caixa na borda da linha de montagem de autom6veis. Em adi<;ao, devera ser verificada a 

necessidade peri6dica da pe<;a em questao, para nao definir uma embalagem que permita o 

acondicionamento de uma quantidade de pe<;as muito acima da necessidade do cliente, o que 

geraria estoque desnecessario. 

Ap6s definir qual a melhor embalagem, entre as cmxas padroes, para a pe<;a, o 

responsavel pelo desenvolvimento de embalagens deve informar o fomecedor qual o tipo de 

embalagem ele devera utilizar, enviando juntamente com a solicita<;ao as especifica<;oes 

tecnicas do conjunto (Pallet, caixa, cinta e tampa). Este devera providenciar a compra desta 

embalagem para iniciar o envio das pe<;as ao ILN - Curitiba. 

3.5.2. Modifica~ao de Embalagens 

As pe<;as que ja vinham sendo enviadas em embalagens fora do padrao precisavam ser 

substituidas pelas embalagens no dimensional e qualidade padrao definidas pelo ILN -

Curitiba. 

Da mesma forma que nos novos projetos de exporta<;ao, o responsavel pela 

modifica<;ao de embalagens, deve verificar qual o melhor tipo de embalagem para cada pe<;a. 

Depois de definida o tipo de embalagem padrao que devera ser utilizada pelo fomecedor de 
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pe<;as, o responsavel pela modifica<;ao devera informar-lo e solicitar a substitui<;ao da antiga 

embalagem pela nova embalagem. 

Porem, a troca das embalagens resultaria tambem na mudan<;a de custo da pe<;a, uma 

vez que o custo com materiais para embalar as pe<;as faz parte do seu custo final. 

Desta forma, a embalagem s6 poderia ser modificada a partir do momento que o 

fomecedor tivesse o custo da pe<;a reajustado considerando o custo da nova embalagem. 

3.5.2.1. Defini~ao da Embalagem a ser modificada 

Aproximadamente 80% do volume (m3
) exportado pelo ILN - Curitiba local utilizava 

embalagens fora do padrao. 

Para conseguir aumentar a satura<;ao dos meios de transporte e melhorar a qualidade 

das embalagens a curto prazo, foi feito urn levantamento para verificar quais as embalagens 

com maior volume de envio ( quantidade de caixas x volume em m3 de cada caixa). Ou seja, 

quais pe<;as ocupam maior volume em m3 dentro dos meios de transporte no envio semanal de 

pe<;as aos clientes. Focando o trabalho de modifica<;ao sobre as embalagens mais enviadas aos 

clientes, seria possivel alcan<;ar melhores resultados em menor tempo. 

0 processo para modificar a embalagem de uma pe<;a enviada constantemente e de 

grande volume, e o mesmo para modificar a embalagem de uma pe<;a de baixa demanda ou de 

pequeno volume ( caixa pequena). Ou seja, disponibilizar esforyos na modifica<;ao de 

embalagens que nao estavam afetando a taxa de satura<;ao dos transportes, nao traria 

resultados a curto prazo. 

Alem de volume de envio, tambem deveriam ser consideradas as embalagens de pe<;as 

com maiores ocom3ncias de reclama<;oes devido a avarias causadas na movimenta<;ao. 

Portanto, antes de iniciar o processo de modifica<;ao de uma embalagem, o responsavel 

pela modifica<;ao, deveria levantar quais as pe<;as representavam o maior volume de envio e 

tinham as embalagens mais criticas (frageis) e deveriam ser prioritariamente modificadas. 

3.6. Custo das Embalagens Padroes 

Quando se definiu que as embalagens deveriam ser modificadas ou seguir as novas 

especifica<;oes tecnicas, foi levantada a questao de custo da pe<;a, pois devido a melhoria da 
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qualidade das embalagens, era esperado o aumento do custo no embalamento e 

consequentemente o repasse deste aurnento para o custo da pe<;a. 

Este aurnento do custo seria justificavel, pois devido a baixa qualidade das embalagens 

a empresa estava desembolsando urn alto custo com inspe<;oes ou descartes de pe<;as que 

estava embaladas em caixas avariadas no transporte da carga, alem da baixa satura<;ao de 

caminhoes e containeres, tempo e dificuldade de movimenta<;ao de embalagens frageis no 

armazem de expedi<;ao e recep<;ao nas plantas clientes, sem considerar a satisfa<;ao do cliente, 

que estava cada vez mais descontente com o recebimento das cargas enviadas pelo ILN -

Curitiba. 

Porem, nas primeiras solicita<;oes de modifica<;oes de embalagens aos fomecedores de 

pe<;as, verificou-se que os custos das embalagens informados por eles estavam bern acima do 

custo da embalagem anterior, e tambem acima do cotado diretamente com fomecedores 

locais. 

Por isso, para evitar abusos nos custos das embalagens e o aumento demasiado no 

custo da pe<;a, iniciou-se o processo de homologa<;ao de fomecedores de embalagens de 

papelao e madeira. 

3.6.1. Homologa~io de Fornecedores de Embalagem 

Foram selecionados 5 fomecedores de embalagens de papelao e 3 fomecedores de 

embalagem de madeira em cada urn dos estados de Sao Paulo e Parana, onde estao 

concentrados a maior parte dos fomecedores de pe<;as automotivas do grupo. 

Esses fomecedores foram selecionados ap6s averigua<;ao de docurnentos financeiros e 

administrativos, onde deveria ser verificados a confiabilidade e status empresarial. Essa 

verifica<;ao deveria ser feita para que a Montadora nao corresse o risco de comprar ou indicar 

a urn fomecedor de pe<;as, urna empresa que esteja com dificuldades economicas e que possa 

parar de fomecer seus produtos sem aviso previo. Outra premissa era que a empresa 

fomecedora tivesse ISO 9001:2000. 

A ISO 9001:2000, foi solicitada, pois a Montadora julga ser de extrema importancia 

que o fomecedor tenha urn controle de seus processos, urn responsavel pelas a<;oes de 

qualidade, indicadores de desempenho defmidos e eficazes, e visao de foco no cliente. Hens 

essencias para obter o certificado ISO 9000 e que contribui para organiza<;ao da empresa e 
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consequentemente melhor nivel de atendimento ao cliente (http://pt.wikipedia.org/wiki!ISO 9000 -

acessado emjunho de 2009). 

Ap6s analise economica da empresa, foi realizada a auditoria tecnica, onde o auditor 

do ILN - Curitiba deveria averiguar as instala9oes da empresa, as documenta9oes de gestao e 

de processos, capacidade fabril, organiza9ao e capacidade de desenvolvimento de 

embalagens. 

Ap6s, realizada as amilises tecnicas, era preenchido urn formuhirio que pontuava cada 

item observado. Ao finalizar o preenchimento do formuhirio, imediatamente era atribuido 

uma nota/ cota entre A a D. Os fomecedores com cota D, eram considerados nao aptos a fazer 

parte do quadro de fomecedores pois faltavam alguns itens do formuhirio a ser implementado 

na empresa. Os fomecedores entre A e C, considerados capazes de fomecer embalagens de 

boa qualidade e bons servi9os passavam a fazer parte do Quadro de F omecedores de 

Embalagens Homologados, sendo que os fomecedores com cotas maiores tinham preferencia 

na negociac;ao e compra de embalagens. 

Tambem era solicitado aos fomecedores que mantivessem a qualidade verificada em 

auditoria. 0 fomecedor que tivesse cotac;ao A deveria buscar manter a nota de avalia9ao, 

enquanto os fomecedores com avaliac;ao B ou C deveriam tomar ac;oes para buscar aumentar 

a cota9ao na proxima auditoria e assim obter mais vantagens na negocia9ao de compra de 

embalagens realizada pela Montadora. 

A auditoria dos fomecedores de embalagens deve ser feita anualmente para garantir 

sua qualidade, uma vez que alem de fomecer a montadora em estudo, tambem sao indicados 

para serem fomecedores de embalagens dos fomecedores de pec;as da empresa. 
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Os fomecedores de embalagens que fazem parte deste quadro passariam a ser 

indicados aos fomecedores de pe9as pelo ILN- Curitiba. Eles teriam conhecimento sobre as 

especifica96es tecnicas de todas as embalagens padroes utilizadas para a exporta9ao de pe9as. 

A equipe do departamento comercial da montadora realizou uma negocia9ao de custo 

das embalagens padroes com os fomecedores de embalagens do quadro. Conhecendo o custo 

que os fomecedores de embalagens cobrariam dos fomecedores de pe9as, a empresa em 

estudo nao aceitaria o custo do fomecedor de pe9a caso este fosse maior que a informada pelo 

fomecedor do quadro. 

Portanto, sempre que fosse necessaria a modifica9ao ou desenvolvimento de urna 

embalagem para urna nova pe9a, o responsavel do ILN - Curitiba indicaria ao fomecedor de 

pe9a urn dos fomecedores de embalagens do quadro, de preferencia o que ficasse localizado 

mais processo a sua planta. 

Caso o fomecedor de pe9as nao concordar em utilizar urn dos fomecedores indicados 

pelo ILN - Curitiba, ele devera garantir que as embalagens por ele enviadas seguirao as 

mesmas especifica9oes tecnicas solicitadas pelo ILN - Curitiba. Alem disso, devera cobrar 

custo igual ou inferior ao cobrado pelo fornecedor do quadro de fomecedores de embalagens 

homologados, e ainda cumprir os prazos definidos pelo ILN para inicio da substitui9ao das 

embalagens antigas pelas novas, ou para o inicio do envio da nova pe9a. 
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Caso o fomecedor de pe<;as opte por utilizar urn dos fomecedores de embalagens 

homologados, o prazo para obter a embalagem sera facilmente cumprido uma vez que o 

fomecedor de embalagem ja tern conhecimento das embalagens padroes; o custo ja estara 

definido e sera certamente aprovado pelo departamento comercial da montadora e ainda tera a 

garantia de que as caixas e pallets seguirao as especifica<;oes tecnicas solicitadas pelo ILN. Se 

ocorrer algum problema de qualidade com o produto entregue pelo fomecedor de embalagens 

do quadro, o fomecedor de pe<;as podera contatar o auditor de fomecedores de embalagens do 

ILN que devera solicitar a<;oes diretamente ao fomecedor de embalagens. Caso este esteja 

apresentado servi<;os e produtos de baixa qualidade sem apresentar a<;oes de melhoria, podera 

ser retirado do quadro de fomecedores e nao sera mais indicado como fomecedor 

homologado. 

3. 7. Modifica.;ao dos Racks Mehilicos 

Os motores montados na planta da empresa em estudo localizada em Sao Jose dos 

Pinhais e enviados para as plantas do grupo localizadas na regiao Mercosul, sao expedidos em 

Racks Metalicos Retomaveis. 

Os racks dos motores tern dimensional extemo igual a 2200 x 1300 x 1000 mm 

(comprimento x largura x altura). 

Figura 15- Rack Metalico com altura de 1000 mm 
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Figura 16- Rack Mebtlico com motor e altura de 1000 mm 

Devido altura do rack, nao era possivel acondicionar mais de 2 racks empilhados 

dentro de urn container ou de uma carreta, meios de transporte utilizados para a exporta9ao 

dos motores. Tambem, nao era possivel acondicionar outro tipo de embalagem sobre o rack, 

pois a configura9ao da embalagem s6 permitia o empilhamento de outra embalagem 

semelhante sobre ela. 

Porem, verificou-se que entre a altura do motor acondicionado no rack e a altura dos 

bra9os levantados, existia uma area livre. Portanto, seria possivel diminuir a altura dos bra9os 

dos racks permitindo o empilhamento de 3 racks dentro dos containeres e carretas e 

aumentando a satura9ao da carga de motores. 

Mas antes de definir a altura ideal de corte, foram feitas analises do acondicionamento 

dos 3 (tres) diferentes tipos de motores enviados nestes racks. Cada motor tern uma altura 

diferente, e todos os racks devem permitir o acondicionamento de qualquer urn desses 

motores. 

Ap6s analises e testes fisicos, com a utiliza9ao de prot6tipos, certificou-se que era 

possivel cortar 10 mm de cada bra9o do rack permitindo o embalamento de todos os tipos de 

motores e possibilitando o empilhamento de 3 (tres) racks dentro do container ou carreta. 
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Figura 17- Rack Metalico Cortado (altura 900mm)- Empilhamento igual a 3 

Diferen9a de altura entre racks cortados 
e racks sem corte empilhados 

Figura 18- Rack Metalico Cortado ao lado do Rack Sem Corte 
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Figura 19- Rack Metalico Cortado - 3 racks empilhados dentro da carreta 

Com a redu9ao de 10 mm na altura do rack (900 mm), e possivel acondicionar 

empilhamentos com 3 racks de altura dentro dos meios de transportes utilizados para a 

exporta9ao das cargas de motores. Porem, nao e possivel carregar 3 racks de empilhamento 

em toda a extensao do container ou carreta devido ao excesso de peso da carga. 

Cada rack com motor pesa entre 900 a 1100 kg. A varia9ao do peso existe devido a 

diferen9a dos tipos de motores enviados. 

A planilha abaixo apresenta a especifica9ao de limite de carga por eixo dos meios de 

transportes. As linhas destacadas sao os dois tipos de caminhao utilizado pelo ILN- Curitiba 

no transporte de carga. 
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Quadro resumo da Legisla~ao de Pesos e Dimens6es 
com as alterac;oes nas Resoluc;oes 12 e 68/98 introduzidas pelas Resoluc;oes 184 e 189 do CONTRAN 

Peso Maximo 
PBT + 

cipais Configurac;oes de Veiculos Usadas PBT oleranci 
Pais 

rmitido por 
de 5% ...... 6+10 16,0t 16,800t 16,0t 14,0m nao 

~ 6+17 23,0t 24, 150t 23,0t 14,0m nao 

6+10+17 33,0t 34,65t 33,0t vide nota* 18, 15m nao 

6+17+20 43,0t 45, 150t 43,0t vide nota* 18, 15m nao 

6+17+10+17 50,0t 17,50m 18, 15m nao 

6+17+30 53,0t 17,50m 18, 15m nao 

6+10+10+10 36,0t 37,800t 36,0t 17,50m 19,80m nao 

6+10+10+17 43,0t 45, 150t 43,0t 17,50m 19,80m nao 

6+17+10+10 43,0t 45, 150t 43,0t 17,50m 19,80m nao 

6+17+10+17 50,0t 52,500t 50,0t 17,50m 19,80m nao 

25,0m** 30,0m sim 

6+17+17+17 57,0t 59,850t 17,50m 19,80m nao*** 

25,0m** 30,0m sim 
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r~ L--· . . L~~-·~ 6+17+17+17+17 74,ot 11,1oot 11,1oot 25,om** 
~~~)f-~r~rer-c~~~:J 30,0m 

6+17+17+25,5 65,5t 68,775t 68,775t 25,0m** 30,0m 

6+17+25,5+25,5 
7~:~t 77,700t 74,0t 25,0m** 30,0m 

NOTA: 
*As combina~oes com comprimento inferior a 17,50m permanecem limitadas ao PBT maximo de 45,0t 
**A circula~ao das combina~oes de veiculos de carga com Peso Bruto Total Combinado- PBTC ate 74 (setenta e 
quatro) toneladas e comprimento inferior a 25 (vinte e cinco) metros, registradas ate 03 de fevereiro de 2006 
*** Os DERs dos estados da Bahia, Ceara, Goias, Minas Gerais, Pernambuco e Santa Catarina continuam exigindo 
AET para circula~ao de bitrens nas rodovias sob sua circunscri~ao 
**** 0 bitrem de 9 eixos continua sendo considerado nova composi~ao, dessa forma s6 tera livre acesso a AET 
ap6s efetivada sua homologa~ao pelo DENATRAN ' 
***** 0 CTB - C6digo de Transito Brasileiro em seu artigo 100, determina que nenhum veiculo podera transitar 
com peso bruto total superior ao fixado pelo fabricante, nem ultrapassar a capacidade maxima de tra~ao da 
unidade tratora 

Tabela 8 - Quadro Resumo Legislat;ao de Pesos e Dimensoes 

Fonte: http://www. guiadotrc. com. br/lei/ qresumo. asp 

Analisando a tabela ac1ma, foi definida a seguinte configura<;ao de carga para 

possibilitar o envio de mais motores por frete, mas evitar excesso de peso nos eixos e 

consequentemente multas rodoviarias. 

Com a nova altura do rack, foi possivel adicionar 2 racks, ou 16 motores (8 motores 

por rack) dentro do container, ou 3 racks, ou 24 motores dentro das carretas, sem ultrapassar o 

limite de peso rodoviario. 

Figura 20 -Esquema para posicionamento dos racks dentro dos containeres 

Vista lateral dos racks acondicionados dentro do container - Os racks com motores 

carregados neste tipo de configura<;ao tern peso aproximado de 11 00 kg/rack. 
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Figura 21 -Esquema para posicionamento dos racks dentro dos containeres- Motores mais leves 

A figura 21 demonstra a vista lateral dos racks acondicionados dentro do container -

Os racks com motores carregados neste tipo de configura<;ao tern peso aproximado de 900 

kg/rack. 

6.,0 

6,0 

Cava'lo trator (4 X 6·)· - Sider HC ·(tres eixo:s) 

11.{15 ill1 

2.'90m 

17,0 25,5 

481'5 ton - 18 ton = 30,5 ton 

Tara:· 1,8. ton 

Cap: 1!05,14 m3 

Caval·o tra.tor (4 X 2) - Sider R·eto ~( ·eixos distanciados) 

10,0 10,0 10,0 10,0 

46~0 ton- 18 ton= 28.,.0 ton 

2;53m 

Ta.ra: 1.8 ton 
Ca.p: 99,61 m3 

Figura 22 - Limite de Carga por Eixo ( caminhoes utilizados pelo ILN) 
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Figura 23 - Esquema para posiciouamento dos racks dentro das carretas 

A figura 22 demonstra o limite de carga por eixo para a configurayao de caminhao 

utilizado pelo ILN pra a exportayao dos motores. A figura 23 representa o esquema para o 

carregamento dos racks dentro da carreta. Reparar que a primeira coluna e carregada com 

somente urn rack, sem empilhamento. Esta configurayao e feita para evitar excesso de peso no 

primeiro e segundo eixo do caminhao. 

4. Custos e Investimentos Logisticos 

0 principal intuito de aurnentar o aproveitamento intemo dos containeres e carretas 

utilizados pelo ILN- Curitiba na exportayao de pe9as era a redu9ao de custos logisticos na 

opera9ao de transporte. Porem, verificou-se que para aurnentar a taxa de saturayao dos meios 

de transporte, seria necessaria a melhoria da qualidade das embalagens utilizadas para a 

movimenta9ao das pe9as. 

Aurnentar a qualidade de urn produto, ou no caso das embalagens, poderia representar 

acrescimo do custo da pe9a, ja que o custo do embalamento deve ser acrescentado ao valor 

final de venda de cada produto. 

Entretanto, mesmo buscando a redu9ao de custos logisticos, a qualidade do produto 

nao poderia ser deixada de lado. Por isso, se houvesse a necessidade de aurnentar o custo das 

embalagens buscando a sua melhoria, a empresa continuaria obtendo ganhos. Neste caso, o 

embalamento das pe9as causaria aurnento de custo, mas seria possivel reduzir os gastos com 

fretes logisticos, e principalmente, seria possivel melhorar a qualidade de entrega do produto e 

ainda ganhar a confian9a e a satisfa9ao do cliente. 
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0 desafio do ILN - Curitiba, entretanto, estava em buscar solu9oes que 

possibilitassem a melhoria das embalagens sem proporcionar urn aumento muito significativo 

no custo final da pe9a. 

4.1. Custos de Embalagens de Papelao e Madeira 

A primeira a9ao do ILN - Curitiba, buscando diminuir os custos das novas 

embalagens padroes, foi desenvolver uma composi9ao de papeloes que apresentava a mesma 

resistencia a compressao vertical das embalagens definidas ap6s estudos e testes realizados 

pela matriz da empresa em estudo e que foi utilizado como Benchmarking. 

Esta altera9ao resultou em uma redu9ao media de 1 0% do custo de compra das 

embalagens, caso essas seguissem as especifica9oes do cademo de encargos da Matriz 

Europeia. Porem, mesmo com esta redu9ao, o novo padrao de embalagem apresentava urn 

custo medio 40% superior ao da embalagem utilizada na ocasiao pelo ILN - Curitiba. 

Para analisar o impacto com rela9ao aos custos que o ILN - Curitiba teria com a 

solicita9ao de padroniza9ao das embalagens aos fomecedores de pe9as, foi feito urn 

levantamento dos valores que estes estavam cobrando pelas embalagens e outros materiais 

utilizados para embalamento das pe9as enviadas ao ILN - Curitiba. 

Ja nas primeiras analises verificou-se que o custo das embalagens cobradas pelos 

fomecedores de pe9as estava acima do valor cotado pelo fomecedor de embalagens do ILN -

Curitiba, considerando o novo padrao de embalagem. Ou seja, a Montadora estava pagando 

urn valor mais alto e recebendo urn produto de qualidade inferior. 

Por isso, em paralelo ao levantamento dos custos que estavam sendo pagos aos 

fomecedores de pe9as pelas embalagens utilizadas, foi iniciado pelo departamento comercial 

da empresa a negocia9ao dos custos de todas as embalagens padroes com os fomecedores 

homologados que pertenciam ao paine! de fomecedores da Filial do Brasil. 

Esses fomecedores seriam indicados aos fomecedores de pe9as como empresas aptas a 

produzir e entregar caixas, pallets e acess6rios para o embalamento das pe9as. Com as 

indica9oes os volumes das vendas destes fomecedores certamente aumentariam, e como se 

tratavam de embalagens padroes, esses fomecedores entregariam urn mesmo tipo de 

embalagem para empresas fomecedoras de pe9as diferentes. 
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Dessa forma, a Filial brasileira buscava aumentar o volume de produ9ao dos 

fomecedores de embalagem, para possibilitar a diminui9ao dos valores da compra de 

embalagem dos fomecedores de pe<;as do ILN - Curitiba. 

Portanto, quando o fomecedor de pe9as enviasse o documento de especifica9ao das 

embalagens (DCL) utilizadas para o embalamento de uma pe9a, o departamento comercial da 

Filial brasileira verificaria se o custo da embalagem padrao esta igual ou inferior aos custos 

apresentados pelos fomecedores homologados. 

Figura 24 - DCL - Descri~ao de Condi~oes Logisticas 

Custo da 
embalagem 

Custo da embalagem 
adicionada ao valor 

unitario da pe9a 

38 



Caso o custo seJa superior, o fomecedor de pe<;as deveni diminuir o custo da 

embalagem, ou comprar do fomecedor homologado que oferece a qualidade especificada com 

o menor pre<;o. 

Apos negocia<;ao feita pelo departamento comercial da Empresa em estudo com os 

fomecedores de embalagens homologados, foi feito a compara<;ao dos custos com os prec;os 

pagos pelas embalagens ja utilizadas pelos provedores de pe<;as. Verificou-se que mesmo 

apresentando qualidade inferior e nao sendo caixas padronizadas, os custos estavam maiores 

que os custos das embalagens padroes de alta qualidade apresentados pelos fomecedores 

homologados localizados na mesma regiao dos fomecedores de pe<;as. 

Em alguns casos, devido ao baixo volume de embalagens compradas pelos 

fomecedores de pe<;as, o custo das caixas era muito alto. Em outros casos, o fomecedor de 

pe<;as nao chegava a negociar os valores de compra da embalagem para tentar diminuir o 

pre<;o, ja que o custo seria repassado ao cliente- neste caso a propria empresa em estudo. 

Desta forma, verificou-se que mesmo aumentando a qualidade das embalagens, seria 

possivel diminuir o custo despendido com o embalamento das pe<;as. 

Para certificar o valor do ganho que poderia ser alcan<;ado com a compra das 

embalagens nos custos negociados com os fomecedores homologados, o ILN - Curitiba 

levantou o volume anual de compra de embalagens para cada tipo de pe<;a. Essas embalagens, 

fora do padrao, tinham o custo comparado com embalagens padroes de dimensional mais 

proximo. 

Apos a compara<;ao chegou-se ao valor de redu<;ao de custo na ordem de 29% caso 

todas as embalagens fossem modificadas e compradas pelo valor negociado com os 

fomecedores de embalagens homologado. Para os volumes de expedi<;ao de pe<;as de 2008, 

esta redu<;ao superava R$3.000.000,00. 

4.2. Redu~ao de Custos com o corte dos Racks metalicos 

Para possibilitar o empilhamento de 3 racks dentro dos containeres e carretas 

utilizadas para o transporte das cargas de motores, seria necessario cortar 1 Omm de cada urn 

dos 4 bra<;os de urn rack meta.Iico utilizado para movimenta<;ao dos motores. 
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Tirando 10 mm da altura de cada rack, conforme demonstrado no item 4.7, sena 

possivel acondicionar no minimo 2 racks a mais por container e tres racks a mais por 

caminhao, o que representam 16 e 24 motores a mais respectivamente. 

F oi feito entao o levantamento dos custos de frete pagos pelos clientes que recebem os 

motores e dividiu-se pela quantidade total de motores enviados por container ou caminhao nos 

racks sem os cortes. Depois este custo do frete foi divido pela quantidade de motores enviados 

nos racks cortados, ou seja, com 16 ou 24 motores a mais. 

Chegou a urn valor entre R$3,83 a R$4,12 , que representa a redu9ao de custo por 

motor enviado aos cliente. Este valor tern varia9ao, pois para cada cliente existe urn valor de 

frete diferente. 

Multiplicando o valor de redu9ao de custo por motor pelo volume total de motores 

previstos para expedi9ao para cada cliente do grupo no ano de 2009, chega-se a urn valor total 

de redu9ao de custos de aproximadamente R$275.000,00. 

Esta redu9ao deve-se a diminui9ao de containeres ou caminhoes que precisarao ser 

enviados aos clientes ja que cada meio de transporte consegue transportar mais motores por 

v1agem. 

Portanto, alem dos custos de frete considerados acima, existem ganhos nao calculados, 

como: 

• Mao de obra para realiza9ao do processo de exporta9ao (ILN- Curitiba) 

• Tempo para carregamento dos meios de transporte (Departamento de Fluxos 

Fisicos e Operador Logistico) 

• Solicita9ao de containeres e caminhoes (Departamento de Transporte) 

CUENTE 
CUSTO 
FRETE 

, . Des1mcho MOTOR! i $ R MOTORi · $ , 
~ Frete CAS a i (2x) 1CARGA SEM i PO , CARGA j . POR DIFERENc;A i,',:, 

PNGA I Rack+ Motor I CORTE I MOTOR I CORTADO I MOTOR 

ARGENTINA $ 4.400,00 ~ $ 540,00 160 $ 30,88 184 $ 26,85 $ 4,03 
COLOMBIA $ 4.4oo,ooi $ 574,00 $ 540,00 144 $ 38,29 160 $ 34A6 $ -3,83 

MEXICO $ 4.812,00 '1 $ 574,00 $ 540,00 144 : $ 41,15 160 $ 37,04 $ 4,12 

Tabela 9 - Tabela de calculo de redu~ao de custo por motor devido a modifica~ao do rack 
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4.3. Investimento para corte dos Racks metalicos 

Para obter os ganhos descritos no item anterior seria necessaria investir na reforma dos 

racks, ou sej a, no corte dos bra9os de todos os racks metalicos utilizados para a exporta9ao 

dos motores. 

F oi realizada uma analise dos val ores para realiza9ao do corte e o pay back deste 

investimento. 

A empresa possui 6200 racks metalicos utilizados somente para o transporte de 

motores destinados a exporta9ao. 

F oi solicitada ao departamento comercial da Filial do Brasil a negocia9ao do valor 

para o corte dos racks entre quatro empresas aptas a realizar o servi9o. Foram solicitados dois 

tipo de cota9ao, urn considerando o frete contratado pela empresa prestadora de servi9o, outra 

cota9ao sem considerar o frete, onde a empresa em estudo contrataria diretamente uma 

empresa de transporte. Para este caso, foi solicitada uma cota9ao de frete para envio e 

recolhimento dos racks ate o prestador de servi9o que ganhasse a concorrencia e fosse realizar 

o trabalho dos cortes. 0 responsavel pela contra9ao do frete foi o departamento de transportes 

daempresa. 

Ap6s o recebimento das cota9oes enviadas pelos prestadores de servi9o do corte dos 

racks e pelas transportadoras, verificou-se que o valor do servi9o com o frete contratado pelo 

prestador era 20% maior que o · valor do servi9o com o frete contratado diretamente pela 

Montadora. Portanto, optou-se pelo envio dos racks utilizando o transporte contratado 

diretamente pela empresa em estudo. 

Os racks seriam enviados ao prestador de servi9o para corte semanalmente. Ap6s 4 

meses, ja seria possivel iniciar o envio dos motores nos racks cortados, pois o ILN - Curitiba 

ja teria rack suficiente para realizar os envios, continuar recebendo os racks cortados do 

prestador de servi9o e aguardar o retorno dos racks cortados enviados aos clientes. 

CUSTO PARA CORTE DOS RACKS 
FRETE POR RACK 

TOTAl PARA CORTE 00 RACK 

$ 49,36 
$ 5,00 

$ 54,36 valor unitario 
~------------------------------------------------~~ 

L_ _____ C~A~P~A~C~IO~A~D~E~O~E~C~O~R~T~E~D~O~F~O~R~N~E~CE~D~O~R~· ---------4_2o_· ~IRACKSPORMES 
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Conhecendo o custo para realizar o corte de cada rack, a quantidade total de racks e o 

valor economizado por envio dos motores aos clientes, foi feito o calculo do tempo necessaria 

para que o custo com os cortes dos racks fossem pagos (Payback). 

Levantou-se o volume mensal de motores expedidos para cada cliente e a reduvao de 

custo como envio de mais motores por transporte. Somando esses ganhos mensais, verificou­

se que em 15 meses, o valor do investimento para o corte de todos os racks seria pago. 

Com esta avao, certamente o maior beneficiario e o cliente que esta comprando o 

motor. Alem de diminuir o custo por motor expedido, tambem reduz gastos com fretes 

necessarios para trazer os containeres dos portos ate a sua planta. 

4.4. Resultados 

Ap6s a aplicavao das av5es de modificavao das embalagens seguindo o novo padrao 

de qualidade e dimensionais, e dos cortes dos racks metalicos utilizados no transporte de 

motores, o resultado do Indicador de desempenho de aproveitamento do espa9o dos meios de 

transportes utilizados para a exportavao de pe9as no final do ano de 2008 atingiu a Meta 

definida pelo grupo, conforme demonstrado na Tabela 9. 

INDICADORES 

Men sal- satura~ilo 
media nomos 

Mensa!- satura~iio 
media nomos 

% 

m3 

Metas ILN - 2008 

83,0 85,0 

62,6 64,0 

Tabela 10- Scorecard Balance ILN- Resultado Satura~ao de Transporte 2008 

Comparando os resultados alcanvados mes a mes no ano de 2007 quando o ILN -

Curitiba·ainda nao havia definido a estrategia de modificavao e padronizavao das embalagens, 

com os resultados obtidos no ano de 2008, verificou-se que tanto no transporte maritimo 
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(container) quanto rodovi<irio ( caminhao) foi possivel elevar o aproveitamento do frete 

enviando mais pe<;as por carga. 

Objetivo: 83% 
Meta: 85% 

90 

85 

80 

75 

70 

70 

65 

60 

55 

50 

Jan Fev 

Objetivo: 62,5m3 
Meta: 64m3 

Jan Fev 

Taxa de Satura~ao de Caminhoes -Argentina (%) 

Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out 

~2008 2007 --Objetivo Meta 

Grafico 1 - Taxa de Satura~ao de Caminhoes - 2007 x 2008 

Taxa de Saturacao de Containers (M 3
) 

Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out 

~2008 2007 - Objetivo --Meta 

Grafico 2 - Taxa de Satura~ao de Containeres - 2007 x 2008 

Nov Dez 
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43 



REDU\"AO DE QTDE 
DE FRETES 

VALOR FRETE 

REDU<;j.O DE 
CUSTOS 

145.793,77 

-48 ,80 

R$ 4.940,00 

-R$ 24 '1.050 ~82 

14.646,95 

-19,52 

R$ 5.514,00 

-R$ 'I 07.643,04 

Tabela 11- Redu~ao de Custos Logisticos- Transporte 

Considerando o volume em m3 total expedido no ano de 2008 pelo ILN - Curitiba, se 

fosse mantida a media de envio de 2007 de 83,1% de carga por carreta, seriam enviados 48,8 

caminhoes a mais para a planta localizada na Argentina. No caso do transporte maritimo, se a 

media de 58,8 m3 fosse mantida em 2008, seriam enviados aproximadamente 19,5 containeres 

amais. 

Multiplicando a quantidade de caminhoes/containeres enviados a menos no ano de 

2008 pelo valor pago por frete de envio, chega-se a urn valor proximo a R$350.000,00 de 

redu<;ao de custos com transporte. Esta redu<;ao deve-se ao aumento de pe<;as enviadas por 

carga. 
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Altura do 
empilhamento 
de embalagens 

padroes 

Figura 25- Embalagem padrao x Embalagem fora do padrao 

Figura 26- Embalagens padroes carregadas no container 

Altura do 
empilhamento 
de embalagens 

FORA do 
padrao 

45 



Figura 27- Embalagens pad roes carregadas na carreta 

Figura 28- Embalagens padroes carregadas na carreta- Alta taxa de satura~ao 

Com a modificayao das embalagens consideradas fnigeis e fora do padrao, alem de 

melhorar a qualidade, a estrutura e facilitar o empilhamento permitindo o melhor 

aproveitamento do frete de envio de carga, tambem foi possivel diminuir o valor de compra 

das embalagens utilizadas para o envio das peyas aos clientes. 
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A principio, era esperado urn aumento dos custos com a modifica9ao das embalagens, 

uma vez que a qualidade do material utilizado seria de melhor qualidade. Porem, ap6s a 

modifica9ao de 60% do volume total de embalagens utilizadas para a exporta9ao das pe9as, 

verificou-se que em alguns casos a modifica9ao da embalagem acarretou acrescimo no custo 

da pe9a mas na maior parte das modifica96es, o custo pago pelo embalamento das pe9as foi 

reduzido. No total, chegou-se a uma redu9ao de mais de R$900.000,00 no custo das pe9as, 

considerando o volume total de pe9as enviadas em 2008. 

A redu9ao do custo das embalagens pode ser considerada como redu9ao de custo da 

peya pois 0 valor gasto para 0 embalamento destas e dividido pela quantidade embalada 

dentro da caixa e somada ao valor de venda, compondo o custo final da pe9a. 

Custo da peca 
Custo da embalagem 
Pe~as IHU embalagem 
Custo da embalauem por pe$=a 

Custo Final da Pefa embalada 

R$ '1,00 
R$ 50,00 

200 
R$ 0~25 

R$ 1,25 

Tabela 12- Exemplo de calculo da composi~ao do custo da pe~a 

Essa redu9ao de custo foi possivel devido a duas a96es; as negocia96es diretas com os 

fomecedores de embalagens, obtendo urn valor de compra mais baixo que os valores pagos as 

embalagens de qualidade inferiores antes enviadas e negociadas pelos pr6prios fomecedores 

de pe9as, e a a9ao para aumentar o aproveitamento intemo das caixas. Com a melhoria da 

qualidade do material utilizado nas embalagens, estas conseguiriam suportar mais carga 

dentro da embalagem assim como no empilhamento entre elas. 

Alem dos indicadores de satura9ao dos meios de transporte, em meados de 2008 deu 

se bastante foco nas a96es que tinham como objetivo diminuir os problemas de qualidade e 

problemas logisticos causados devido as avarias nas embalagens que ocorriam na 

movimenta9ao de carga e no transporte entre o armazem do ILN - Curitiba ate a chegada a 

planta cliente. 

Por isso, para 2009, definiu-se urn indicador para avaliar a desempenho do ILN -

Curitiba com rela9ao as a96es tomadas para diminuir as reclama96es realizadas pelos clientes 
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ap6s identificar problemas de avarias na carga recebida. Essas reclamac;oes sao conhecidas 

como PLP (Problema Logistico do Provedor). 

No ano de 2009 foi incluido no Scorecard Balance do ILN o indicador que mede a 

quantidade de reclamac;oes realizadas pelos clientes divididos pela quantidade de caixas 

expedidas. Essa divisao resulta em urn percentual de reclamac;oes medido mensalmente. 

Conforme dados da Tabela 12, em Junho de 2008 a media semestral de reclamac;oes 

estava em tomo de 0,5%. No final de 2008 esse percentual caiu para 0,4%. No mes de abril de 

2009 a media caiu para 0,23% sendo que nos meses de marc;o e abril nao chegou a 0,2%. 

No anode 2008 foi feito o levantamento de quantidade de reclamac;oes realizadas por 

mes, porem nao havia urn indicador definido pelo ILN com urn valor como meta de chegada 

para o final do ano. Em 2009, foi defmido como objetivo manter a media do final do anode 

2008 de 0,40% de PLPs por mes, quando as modificac;oes das embalagens ja estavam 

aplicadas em grande parte das embalagens. E como meta , definiu-se a metade da media 

alcanc;ada em 2008. 

A Tabela 12 demonstra o percentual de PLPs mensal identificados pelo cliente entre 

Janeiro de 2008 ate Abril de 2009. 

2008 2009 

Janeiro o,7Pto 0,71 ~ .. :, 0,41% 0,38% 

Fevereiro 0,11% 0,34% 0,00%, 0,29% 

Mar~o 0,62%) 0,43% 0,19% 0,3'1% 

Abril 0,48%) 0,45% o, 18~··o 0,23~ .. :, 

Maio 0,64% 0,49% #DIV/0! 0;18% 

Junho 0,54% 0,50% #DIVlO! 0,19% 

Julho o,50°/o 0,47% #DIVlO! 0,16% 

Agosto 0,56% o,56~··:, #OIV/0! 0,18% 

Setembro 0,21%. 0,49%. #DIVlO! 0, 18~lo 

Outubro 0,4'1% 0,48% #OIVJO! #DIVlO! 

Novembro 0~65%, o,45~ .. ;; #DIVlO! #DIV.i'O! 

Dezembro o, 13~··:1 0,40~··:, #DIV/0! #DIVlO! 

Tabela 13 - Percentual de Reclama~oes Logisticas por embalagens enviadas no mes 
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Metas ILN - 2009 

Tabela 14- Scorecard Balance ILN- lndicador de Incidentes Logisticos 2009 

Comparando os dados de 2008 com os do inicio de 2009, e possivel verificar que ap6s 

a aplica<;ao da modifica<;ao das embalagens, alem de aumentar a taxa de satura<;ao dos meios 

de transporte, a quantidade de problemas logisticos identificados pelos clientes o recebimento 

da carga diminuiu. 
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5. CONCLUSAO 

E indiscutivel que os custos logisticos tern grande influencia e podem fazer diferen9a 

no custo final de venda de urn produto. Em alguns casos o baixo custo de prote9ao, 

embalagens e fretes acarretam em gastos acentuados com problemas de qualidade ou refugos. 

Em outros casos, o alto custo logistico garante a qualidade, mas inviabiliza o pre9o de venda 

de urn produto. 

0 ideal e chegar a urn baixo custo com alta qualidade, mas nem sempre sera possivel. 

Portanto, o importante e saber e conseguir alcan9ar o equilibrio entre a qualidade, prazo e 

custos. No ramo automobilistico nao e interessante obter baixo custo no pre9o de urn produto 

e recebe-lo com defeitos. Assim como tambem nao adianta receber urn produto no prazo, mas 

com as embalagens avariadas e que necessitarao ser encaminhadas a inspe9ao de qualidade 

para averiguar se as pe9as nao sofreram danos. Da mesma forma, nao convem pagar fortunas 

pela qualidade dos materiais e serviyos logisticos e precisar repassar estes custos aos clientes. 

Este repasse de custo alem de nao agradar o cliente, propicia maior oportunidade aos 

concorrentes do segmento que podem oferecer pre9os mais baixos para produtos de mesma 

qualidade. 

0 ILN - Curitiba focou em duas ayoes principais para baixar os custos logisticos 

atraves do melhor aproveitamento dos fretes de envio de carga e diminuiyao de gastos com 

inspec;oes ou refugo de peyas danificadas devido a avarias nas embalagens ou problemas 

logisticos causados na trajet6ria de entrega das peyas. 

Para controlar o aproveitamento do frete e das quantidades de reclamayoes realizadas 

pelos clientes, o ILN - Curitiba criou indicadores de desempenho - Scorecard Balance - que 

indicariam se as a9oes que estavam sendo tomadas estariam encaminhando o ILN - Curitiba 

ao atingimento dos objetivos e metas tra9ados pela matriz a todos os ILNs do grupo. 

Ap6s a realiza9ao do benchmarking e definic;ao das embalagens padroes que deveriam 

ser utilizadas pelos fomecedores do ILN - Curitiba encontrou-se bastante dificuldade no 

curnprimento dos prazos para a efetiva modificayao das embalagens. 

0 processo de modificayao tern urn prazo de 45 dias (tempo necessario para testes e 

aprovac;ao do cliente ). Porem, curnprir este prazo s6 seria possivel com a parceria realizada 

com os fomecedores de embalagens. Antes da parceria, os fomecedores de peya tinham 

dificuldade ou demoravam mais para atender as solicitayoes do ILN - Curitiba pois alegavam 

nao ter as embalagens conforme o padrao solicitado pelo ILN - Curitiba disponivel para a 

realizayao de testes antes da definiyao da embalagem. 
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Com a parceria, os fomecedores de embalagens homologados, ja tinham conhecimento 

e em muitos casos ja fomeciam a mesma embalagem para outros fomecedores de pe<;as, 

possibilitando a pronta entrega das caixas aos fomecedores que deveriam ter as embalagens 

modificadas. 

Alem da agilidade para a modifica<;ao das embalagens, esta parceria possibilitou uma 

melhor negocia<;ao de custos das caixas e pallets ja que o fomecedor estaria produzindo maior 

volume do mesmo tipo de caixa mesmo entregando para empresas diferentes. 

Portanto a parceria com os fomecedores de embalagens homologados rendeu menor 

tempo para a execu<;ao das mudan<;as e custos mais baixos de embalagem, a1em de maior 

garantia da qualidade do produto que estaria sendo entregue ao ILN. 

Com os custos das embalagens mais baixos, foi possivel diminuir o pre<;o final de 

muitas pe<;as enviadas ao cliente do ILN - Curitiba. 

Com a melhor qualidade do papelao e madeira utilizada nas embalagens, e ainda com 

a padroniza<;ao das embalagens, o operador logistico obteve maior facilidade e agilidade para 

fazer as movimenta<;oes e fechamento das cargas de envio com o volume de pe<;as por 

container ou caminhao atingindo objetivo definido pelo ILN. 

Antes da padroniza<;ao das embalagens, para tentar chegar proximo ao objetivo de 

satura<;ao de carga, o operador logistico encontrava bastante dificuldade para realizar a 

combina<;ao ideal das embalagens para atingir urn melhor aproveitamento do frete. 0 

operador tambem tinha problemas para realizar o empilhamento das caixas ja que em muitos 

casos estas nao suportavam peso sobre ela. 

Alem do operador logistico do ILN Curitiba, o operador Logistico do cliente 

encontrava bastante dificuldade para o descarregamento das cargas, principalmente quando 

estas chegavam avariadas conforme as fotos do item 4.1.1. 

No caso dos envios dos motores, a a<;ao do corte e relativamente simples. Porem antes 

da implementa<;ao da a<;ao foram realizados testes com envio de carga para obter a valida<;ao 

de todos os clientes. Em paralelo, foi analisado o investimento que precisaria ser feito para o 

corte de todos os racks e o payback do projeto. Os va1ores que deixaram de ser gastos 

mensalmente devido ao menor nfunero de fretes enviados, demonstraram que o investimento 

necessaria para os cortes dos bra<;os dos racks poderia ser pagos em 15 meses. 

A redu<;ao de quantidade de cargas enviadas alem de diminuir os gastos logisticos de 

exporta<;ao, reduz a carga de trabalho dos analistas responsaveis pelas emissoes das Notas 

Fiscais, uma vez que a quantidade de processos necessarios para o envio do volume total do 

pedido do cliente e menor. 
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Portanto, somando-se todas as a9oes realizadas no ano de 2008 pela equipe do ILN -

Curitiba foi possivel atingir os objetivos de satura9ao de carga tra9ados pelo grupo. 

Entretanto, mais que atingir o objetivo, foi possivel obter melhor garantia de qualidade das 

pe9as, pois estas estariam embaladas em caixas mais refor9adas e estruturadas correndo 

menores riscos de sofrerem avarias ou serem danificadas na movimenta9ao da carga do ILN 

ate o Cliente. Aliada a melhoria da qualidade, foi possivel diminuir os custos das pe9as com a 

redu9ao dos valores pagos na compra das embalagens, e tambem reduzir o custo por motor 

com a a9ao do corte dos bra9os dos racks. 

No total, as redu9oes de custos de fretes devido ao envio de mais pe9as ou motores por 

carga somados a redu9ao de custo das pe9as devido ao menor valor das embalagens, resulta 

em uma economia de aproximadamente R$1.200.000,00 no anode 2008. 

Como a a9ao dos cortes dos racks motores foi aplicada somente no ano de 2009, os 

clientes que compram os motores do ILN, tern previsto para este ano uma redu9ao de custos 

logfsticos superior a R$270.000,00. 

Esta economia s6 foi possfvel, porque a equipe do ILN - Curitiba alem de focar na 

melhoria da embalagem para possibilitar o aumento da satura9ao dos transportes e diminuir as 

reclama9oes logisticas, buscou solu9oes simples e eficazes para reduzir os pre9os das 

embalagens atraves da a9ao transversal com o departamento comercial e a parceria com 

fomecedores de embalagens homologados. 

Portanto, alem de obterem redu9oes nos custos logfsticos, os clientes do ILN - Curitiba 

estao recebendo as pe9as com maior garantia de qualidade e identificando menos problemas 

logisticos no recebimento das cargas. 

Este, certamente, e urn 6timo resultado alcan9ado pelo ILN - Curitiba. Atender o 

cliente no prazo, com custos mais baixos e qualidade e sinonimo de boa presta9ao de servi9o 

alem de contribuir para a redu9ao de custos do produto final das montadoras. 

Ap6s a analise dos resultados obtidos verificou-se que as embalagens sao pe9as 

importantissimas na cadeia logistica. Quando mal concebidas, alem de nao desempenhar a 

fun9ao de proteger as pe9as, podem gerar grandes custos e opera9oes desnecessarias causando 

desperdicios e gastos nao previstos. Porem, se forem bern projetadas, alem de propiciar a 

prote9ao do produto, elas afetam positivamente a eficiencia da movimenta9ao e armazenagem 

das pe9as. 

Portanto, certificou-se que as utiliza9oes de embalagens hem desenvolvidas e de 

qualidade, geram maior eficiencia e beneficios ao longo de toda a cadeia logistica do ILN. 

Isto foi constatado neste estudo atraves da: 
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~ Redu<;ao do tempo de resposta dos fomecedores de pe<;as para a defini<;ao de 

embalagens, 

~ Redu<;ao do custo das embalagens mesmo estas sendo de melhor qualidade, 

~ Melhoria da taxa de satura<;ao dos transportes e 

~ Redu<;ao de problemas logisticos identificados pelos clientes no recebimento 

das cargas, melhorando a presta<;ao de servi<;o. 

Os resultados tambem mostraram que as presta<;oes de servwos logisticos com 

qualidade e custos competitivos podem ser alcan<;adas com simples ideias e a<;oes. Basta ter 

persistencia para cumprir os prazos e buscar equipes ou departamento dentro da propria 

empresa, ou empresas extemas que trabalhem em conjunto. 

Sozinho o ILN - Curitiba certamente nao chegaria ao mesmo resultado apresentado no 

estudo em urn prazo de 1 ano. Estes valores devem-se principalmente a sinergia entre 

fomecedores, prestadores de servi<;o, ILN e clientes. Por isso, alem de dedica<;ao, boas ideias 

e foco, e importante e essencial saber quem sao os parceiros certos que podem auxiliar para a 

obten<;ao de bons resultados e contar com eles na busca do mesmo objetivo. 

53 



A , 

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS 

1. ABPO - Associa<;ao Brasileira de Papelao Ondulado -

http://www.abpo.org.br/infor tee formula.php - acessado em 23/04/09 

2. Guia do Transporte Rodoviario de Carga 

http://www.guiadotrc.com.br/lei/qresumo.asp - acessado em 11/06/09; 

3. PRIME SHIPPING- Empresa inserida no Mercado de Comercio Exterior 

http:/ /www.primeshipping.com. br/utilidades-medidas containers.htm acessado 

15/06/09; 

4. BALLOU, Ronald H. Logisica Empresarial: transportes, administra<;ao de materiais 

e distribui<;ao fisica. Sao Paulo: Editora Atlas S.A., 1993; 

5. EMBRART - Industria de Embalagens e Artefatos de Papel LTDA. Apostila: 

Conhecendo o Papeliio Ondulado e o Processo de produ~iio de Embalagens; 

6. LEHO, Michele; MONTEL, Christian. Caderno de Encargos: Embalagem de 

Papelao.Grand Couronne: 2004; 

54 




