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RESUMO 

0 conceito de embalagens retornaveis torna-se cada vez mais importante 

na cadeia de suprimentos. A empresa do case em questao foi uma das pioneiras 
nesse conceito. Com embalagens robustas, desmontaveis e retornaveis, a Zeus 

Logfstica tern na logfstica reversa o seu carro-chefe. 

Fazendo parte de uma grande montadora, essa ramifica9ao assumiu em 

2008 a area completa de embalagens (que ate entao pertencia a montadora, 
cliente da ramificada Zeus Logfstica). 

0 terminal de embalagens foi terceirizado. Ap6s dais anos de opera9ao, 

problemas basicos ainda persistem. A questao e: "trazer novamente a opera9ao 
para dentro de casa pede ser melhor que terceirizar?". 0 objetivo desse estudo e 

nos ajudar a responder a essa questa c. 

Palavras-chave: embalagens; cadeia de suprimentos; logfstica reversa. 
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INTRODUCAO 

A Zeus Montadora (cliente da Zeus Logfstica) tomava conta do pool de 

embalagens. Nao havia urn gerenciamento especffico, ou seja, tudo era feito 

manual mente e sem controle. "0 proprio cliente era quem cuidava do processo". 

Em 2008 a Zeus Logfstica assumiu a area, implementou o sistema de 

gerenciamento de embalagens e contratou uma empresa terceira, responsavel 

por armazenar e fazer a parte operacional do processo. 

• Empresa responsavel pelo pool: Terceiro Ltda. 

• Tempo de opera9ao: 2 anos 

• Gusto anual do terminal: R$ 2.781.068,81 

• Gusto anual da opera9ao total: R$ 3.165.186,90 

Problemas ainda nao resolvidos nesse tempo de opera9ao: Alta 

rotatividade de pessoal, gerando falta de preparo e, consequentemente, inumeros 

erros no processo que requer conhecimentos especfficos por tipo de embalagem. 

Pessoal administrative nao atende a demanda Zeus Logfstica (servi9os lentos e 

com baixa confiabilidade). Espa9o utilizado nao atende com qualidade: layout 

inadequado gerando muitos atrasos nas entradas/safdas de embalagens. 

Resistencia as exigencias da Zeus Logfstica: a empresa quer dominar o processo 

na sua totalidade e, muitas vezes, foge das exigencias da Zeus Logfstica, que 

possui urn padrao global de gerenciamento. 

A proposta baseia-se em internalizar a opera9ao de desmonte e 

enfardamento de embalagens e somente armazenar em area extern a. 
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AREA DE PESQUISA 

Logfstica. 

TEMAGERAL 

Embalagem. 

TEMA ESPECiFICO 

Gerenciar ou terceirizar um pool de embalagens. 

JUSTIFICATIVA DA PESQUISA 

A Zeus Logfstica necessita de uma alternativa para melhorar o 

gerenciamento do atual pool de embalagens. Com mais organiza9ao e agilidade, 

os pedidos serao atendidos em melhor tempo, os servi9os serao prestados ao 

cliente final com mais qualidade e o padrao global sera o foco de todo o trabalho. 

PROBLEMA DE PESQUISA 

A atual empresa responsavel pelo gerenciamento do pool encontra 

varios problemas estruturais: layout inadequado, pessoal despreparado, gen3ncia 

ineficiente e sem habilidade na tratativa interpessoal. Todos esses problemas sao 

justificados pela Terceiro Ltda como excesso de embalagens no pool. Essa 

justifica nao e aceita pela Zeus Logfstica que cobra melhoria nos servi9os e nao 

obtem sucesso. 0 objetivo da pesquisa e identificar como trazer esse processo 

para a propria Zeus Logfstica (eliminar a Terceiro Ltda.) e fazer a migra9ao 

desses servi9os. 
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OBJETIVO GERAL 

0 objetivo geral desta pesquisa consiste em tirar do fluxo atual a 

empresa terceira responsavel pelo pool de embalagens da Zeus Loglstica. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Para atingir o objetivo geral, sera mapeado o fluxo passado, o atual e 

qual seria o cenario futuro ideal. lsso sera feito de acordo com os seguintes 

objetivos especlficos: 

a. Definir a Zeus Loglstica, seu hist6rico, visao e missao; 

b. Caracterizar a embalagem na cadeia de Suprimentos; 

c. Mapear a engenharia e gestao de embalagens; 

d. Demonstrar o fluxo antes de a Zeus Loglstica assumir a area de 

embalagens; 

e. Definir a pratica atual do gerenciamento do pool de embalagens; 

f. Sugerir a melhoria: internalizar a operac;ao. 

ESTRUTURA DO TRABALHO 

0 trabalho esta estruturado em tres capltulos. No capitulo inicial foram 

apresentados os conceitos referentes as embalagens. Seus hist6rico, importancia 

e classificac;ao. 

No Capitulo 2, o referencial te6rico da cadeia de suprimentos. A loglstica 

reversa e sua aplicac;ao e importancia. Procura-se salientar a importancia que as 

embalagens retornaveis tern tanto para a cadeia de suprimentos como para o meio 

ambiente. 

No Capitulo 3 faz-se a apresentac;ao da Zeus Loglstica, destacando-se 
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seu hist6rico, visao e missao. Sera detalhado o hist6rico da operac;ao antes de a 

Zeus Logfstica assumir a mesma em 2008. Sera mapeado o atual estado do pool 

de embalagens terceirizado. 

Finalmente, sera proposta a internalizac;ao do processo e os possfveis 

beneffcios que essa operac;ao podera trazer para o grupo Zeus Montadora como 

urn todo. 
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1. EMBALAGENS 

1.1. Conceito de embalagem 

0 conceito de embalagem pode ser definido como o sistema integrado 

de materiais e equipamentos utilizados para levar os bens e os produtos ate os 

clientes, atraves de canais de distribuigao e inclui metodos de uso e aplicagao do 

produto. Pode ser tambem urn elemento destinado a envolver, canter e proteger 

produtos durante a sua movimentagao, transporte, armazenagem, 

comercializagao e consumo (Moura e Banzato, 1997). 

A embalagem faz parte do sistema loglstico e tern a responsabilidade 

de minimizar o custo da entrega e maximizar as vendas. A embalagem impacta 

diretamente nos custos loglsticos, pois existe a necessidade da compra de 

materiais, execugao de operagoes automatizadas ou manuais de embalagem e o 

proprio descarte. Ela agrega valor, oferece protegao ao produto e precisa manter 

essa condigao por toda a cadeia loglstica. 

1.2. Embalagens retornaveis e descartaveis 

As embalagens retornaveis sao aquelas que sao passlveis de serem 

utilizadas inumeras vezes estabelecendo urn fluxo de ida, na entrega dos 

produtos, e urn fluxo de retorno, normalmente vazias para serem reutilizadas, e 

por isso que esse tipo de embalagem e considerado urn dos focos da loglstica 

reversa. 

As embalagens descartaveis caracterizam-se por apresentarem 

somente o fluxo de ida ao mercado. Depois essas serao descartadas nao 

havendo portanto o fluxo de retorno. 

Ha algum tempo observa-se que ha uma redugao acelerada no ciclo 

de vida dos produtos, incluindo o das embalagens e acess6rios, o que gera urn 

aumento significative nas quantidades de produtos descartaveis cujos retornos 

devem ser equacionados pela logfstica reversa. Portanto, as empresas 

comegaram a usar embalagens descartaveis, entretanto, conforme Leite (2003, 

p.02) a poluigao ambiental esta ficando cada vez maior: 
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[ ... ] e not6rio o enorme desequilibrio entre os fluxos diretos de produ9ao 
e reverses de retorno ao ciclo produtivo, originando-se excesses 
"visfveis" em locais inadequados, ocasionando o que tern sido chamado 
de "poluiyao ambiental por excesso". Esta preocupayao ecol6gica tern 
motivado legisla96es responsabilizando produtores ou a cadeia de 
distribuiyao direta pelo melhor equacionamento do retorno e 
reintegra9ao destes produtos e materiais ao ciclo produtivo. 

Bowersox & Closs (2007) afirmam que a decisao de investir num 

sistema de embalagens retornaveis requer urn estudo da quantidade de ciclos de 

embarques e de custos de transportes versus custos de compra e descarte de 

embalagens sem retorno. Tambem devem ser consideradas as vantagens 

relativas ao melhor ambiente de trabalho e a reduc;ao de avarias, bern como aos 

custos futuros de separar, rastrear e limpar as embalagens para reutilizac;ao. 

Muitas empresas desenvolvem programas de embalagens retornaveis 

por acreditarem ser ecologicamente corretas. Entretanto, embora este seja urn 

motivo bastante nobre, nem sempre e o motivo principal. A verdadeira razao de 

se devolver programas como esses esta no fato de haver possibilidade de 

reduc;ao de determinados custos em relac;ao ao uso de embalagens descartaveis. 

Em urn primeiro momento, embalagens retornaveis podem ser mais caras que 

embalagens descartaveis, no entanto, a medida em que essa embalagem comec;a 

a ser utilizada, a situac;ao se inverte. Alem de ter urn custo menor por viagem, as 

embalagens retornaveis tern maior capacidade de protec;ao aos produtos 

embarcados, possuindo maior flexibilidade de utilizac;ao, alem de terem a 

possibilidade de ser recicladas ap6s a vida util. 

Leite (2003) cita que, alem da abordagem tradicional de custos citada 

pelos autores acima, existem ao menos tres novos aspectos que impulsionariam o 

uso de embalagens retornaveis: o crescimento de sistemas de produc;ao de alta 

velocidade de resposta (just-in-time); a crescente conscientizac;ao ecol6gica 

empresarial pelo impacto de seus produtos, embalagens e acess6rios no meio 

ambiente, e o crescente numero de empresas especializadas na prestac;ao de 

servic;os de locac;ao de embalagens retornaveis e seus acess6rios. 

As embalagens recicladas ja sao uma tendencia mundial, tendo em 

vista a quantidade de residues gerados a cada ano e o grande impacto que tudo 

isso causa no ecossistema. Uma das opc;oes vantajosas e a locac;ao de 
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embalagens (pool), sendo uma empresa que contrata e outra que presta esse 

servic;o. 

Alem de todos os beneffcios com custos ambientais que a empresa 

possui, o uso de embalagens retornaveis comec;a a ser considerado em func;ao 

da exigencia da legislac;ao, aplicac;ao de normas ambientais como a ISO 14001 e 

pela preservac;ao da imagem corporativa. 

1.3. Classifica~ao das embalagens 

Segundo Leite (2003), do ponto de vista logfstico e de sua func;ao, as 

embalagens podem ser classificadas sob tres perspectivas principais: 

embalagens primarias ou de contenc;ao, embalagens secundarias e embalagens 

de unitizac;ao. 

• Embalagens primarias ou de contenc;ao: embalagens que estao em 

contato direto com o produto, com seus apelos mercadol6gicos, 

logfsticos e de utilizac;ao, produzidas com os diversos tipos de 

materiais. Bowersox & Closs (2001) destacam que o projeto de 

embalagem deve ser voltado para dar protec;ao ao produto, dentre 

outras necessidades; 

• Embalagens secundarias: sao embalagens da reuniao de certo 

numero de produtos ou de embalagens primarias, com o intuito de 

comercializac;ao de quantidades multiplas, de transporte e de 

distribuic;ao ffsica. Exemplos de embalagens secundarias sao as caixas 

de papelao, os envolt6rios de plasticos retrateis ou extensfveis, etc. 

• Embalagens de unitizac;ao: quando as embalagens secundarias 

sao agrupadas em unidades maiores para fins de manuseio 

(movimentac;ao, armazenagem, transporte e distribuic;ao), essa uniao e 

chamada de unitizac;ao. Sao paletes ou estrados que agrupam 

embalagens secundarias, conteineres de transporte, racks especiais, 

caixas de diversos materiais, entre outros. 
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As embalagens secundarias tern uma importante func;ao na protec;ao 

contra avarias durante o manuseio e armazenagem. Para se ter urn born grau de 

protec;ao, e precise adequar a embalagem ao produto e escolher o melhor 

material. Os fatores determinantes do grau de protec;ao sao o valor e a fragilidade 

do produto. 

Bowersox e Closs (2007) salientam que "se a embalagem nao e 

projetada para proporcionar urn processo eficiente, o desempenho de todo o 

sistema logfstico sofre as consequencias". 

0 ambiente ffsico influencia e tambem e influenciado pela 

possibilidade de avaria. As avarias que possam ocorrer as embalagens resultam 

des sistemas utilizados para transporte, armazenamento e manuseio. Quante 

menos centrale a empresa tern sabre o ambiente, maiores sao as precauc;oes 

que devem ser tomadas com a embalagem para evitar danos ao material. 

Os fatores ambientais que impactam na embalagem sao: temperatura, 

umidade e os materiais estranhos, fatores esses que fogem do centrale da 

logfstica. De qualquer forma, a protec;ao da embalagem deve ser projetada para 

evitar qualquer adversidade. A embalagem ideal, perfeita, para as atividades de 

manuseio de materiais e transportes e urn cube perfeito, mas tal embalagem 

raramente existe. 0 principal a ser considerado nesse case, sao as necessidades 

logfsticas que devem ser analisadas juntamente com as necessidades de 

produc;ao, projeto do produto e marketing, na padronizac;ao das embalagens 

secundarias. 

1.4. Os Paletes 

Os paletes sao estrados, podendo ser eles de madeira, metal ou 

plastico e sao utilizados para suportar cargas, permitindo a movimentac;ao de 

forma "unitizada" com usc de empilhadeiras, guindastes, carrinhos hidraulicos ou 

vefculos similares. As principais vantagens do seu usc estao relacionados a 
reduc;ao de recursos nas etapas logfsticas de armazenagem, transporte e 

movimentac;ao, alem de maier agilidade nos tempos de carga de descarga. 
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Para Leandro (2006) os paletes sao dispositivos criados para dinami

zar a movimentac;ao mecanica na produc;ao industrial e tendem a acelerar o 

transporte no momento de carregamento e descarga. 

1.5. Conceito hist6rico dos paletes 

A origem dos paletes, assim como o comec;o de sua utilizac;ao nao 

possuem registros precisos, porem pode-se dizer que o palete na forma como 

hoje e definido comec;ou a ser utilizado com o surgimento das primeiras 

empilhadeiras. Existem algumas teorias de que a paletizac;ao iniciou-se nos 

Estados Unidos e na Europa por volta dos anos 20. 

No final da 2.8 Guerra Mundial, o transporte de carga na Europa ocorria 

principalmente pelo modal ferroviario, e uma das companhias mais estruturadas 

era a francesa Service lnternacional de Chemins Fer. Esta empresa instituiu o 

primeiro "Pool" de paletes, adotando a dimensao 800 x 1.200 que era o sub

multiplo de melhor aproveitamento dos vefculos ferroviarios. Prontamente as 

companhias ferreas da Sufc;a, Suecia e Holanda tambem introduziram o palete 

800 X 1.200. 

Em 1952, foi formado o primeiro "Pool" lnternacional de paletes. Em 

1960 a Alemanha normatizou a dimensao 800 x 1.200, pois ja se estudava a 

formac;ao da U.I.C. - Union lnternacional de Chemins de Fer., que ocorreu 

efetivamente em 1901, constitufda de 19 pafses, sendo entao consagrado o 

palete EUR 800 x 1.200. 

Nos EUA a tendencia apontava para o palete 1.000 x 1.200, ate que na 

decada de 60, o container marftimo (Freight Container) revolucionou o conceito de 

movimentac;ao de cargas, ampliando as fronteiras da padronizac;ao. Assim sendo, 

a partir de 1964 foi iniciado urn intensivo programa visando a criac;ao de cargas 

unitarias intermodais que satisfizessem a maioria das areas econOmicas, nas 

suas multiplas e diversas cadeiras de distribuic;ao. 

No Brasil a utilizac;ao dos paletes foi introduzida com a vinda das 

industrias automobilfsticas americanas e tambem com os supermercados de 

origem francesa, sendo estabelecida a norma da ABNT- NBR 8252 (Nov/1983). 
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Em meados de 1987, a ABRAS (Associa9ao Brasileira de 

Supermercadistas) criou o Grupo de Palete de Distribui9ao que se consolidou em 

abril de 1988. 

Com a unifica9ao da Comunidade Europeia as normas referentes a 
embalagem e transporte foram reformuladas em busca de melhores resultados 

operacionais. Na Europa e nos Estados Unidos o conceito de paletiza9ao e 

modula9ao de embalagens passa por total reestrutura9ao em face da segunda 

gera9ao de containeres, tendo o Comite Tecnico da ISO, sugerido a unidade de 

carga com base no palete 1.000 x 1.200 internacionalmente. Assim ficou 

caracterizada a medida do palete standard. 

1.6.0s paletes de madeira 

De acordo com Leandro (2006) a utiliza9ao de madeira em grande 

escala para a elabora9ao de paletes ocorre devido a disponibilidade do material 

em locais pr6ximos a utiliza9ao dos paletes. Alem disso, as especifica9oes da 

madeira, como a resistencia a flexao, a compressao ou ao choque, 

independenteda identifica9ao das especies, facilita o controle com rela9ao a 

qualidade dos paletes. 

No que diz respeito a escolha da madeira, e recomendado que sejam 

utilizadas madeiras de reflorestamento, devido a uniformidade das mesmas, 

mantendo-se dessa forma urn padrao das caracterfsticas ffsicas dos paletes. Na 

decada de 60, o governo brasileiro incentivou o reflorestamento das regioes sui e 

sudeste de madeiras de generos Pinus e Eucalipto, pois esse tipo de madeira e 

muito indicado para produ9ao de paletes. 

1. 7. Tratamentos dos paletes 

Leandro (2006) cita a Norma lnternacional de Medida Fitossanitaria

NIMF n°. 7 15, editada pela FAO em mar9o de 2002, que estabelece diretrizes 

para a certifica9ao fitossanitaria de embalagens, suportes e material de 



18 

acomoda9ao feitos de madeira e utilizados no comercio internacional para o 

acondicionamento de mercadorias de qualquer natureza. 

Esta norma visa combater a entrada de pragas, principalmente 

"Anoplophora glabripennis", conhecida como o besouro chines, capaz de destruir 

florestas inteiras. 

Leandro (2006) tambem cita que uma das formas de tratamento 

fitossanitario e o tratamento a calor "AQF", no qual a madeira e exposta a uma 

temperatura de 56°C, par urn periodo minima de 30 minutes, tempo suficiente 

para eliminar as pragas. Esse tratamento vai de encotnro com as exigencias 

internacionais de controle do meio ambiente (NIMF 15), pais utiliza GLP e nao 

emite poluentes na atmosfera. Depois do tratamento, e emitido urn "certificado de 

tratamento a calor'' (AQF), registrado no Ministerio da Agricultura, finalizando 

assim as exigencias das referidas Portarias. 

Uma outra op9ao de tratamento fitossanitario e a fumiga9ao. Consiste 

no tratamento das embalagens de madeira com a aplica9ao do gas brometo de 

metila, produto quimico que exige 24 horas de isolamento ap6s a aplica~;ao. 

Finalmente, e emitido urn "certificado de expurgo", que e registrado no Ministerio 

da Agricultura que comprova o cumprimento das exigencias legais. 

1.8. Benchmark sobre a reutilizacao dos paletes 

Partindo do principia de que a logistica reversa baseia-se no retorno 

de bens envolvidos no fluxo da logistica, o palete se insere nesta defini9ao. 

Empresas de diferentes ramos usam os paletes para melhor armazenar e 

transportar suas mercadorias. 

Depois da utiliza9ao dos paletes as empresas, geralmente, fazem o 

descarte, pais em geral os mesmos sao fabricados com madeira de baixa 

qualidade, e quando deformados, nao se viabiliza a sua reconstru9ao, ja que os 

custos sao redundantes aos beneficios que ele proporciona na logistica. 

Para Leandro (2006), em uma distribuidora de bebidas da cidade de 

Maringa - PR, os paletes possibilitaram que o processo logistico fosse facilitado, 

foram utilizados no armazenamento e transporte das bebidas da fabrica aos 
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centres de distribui96es. 0 unico empecilho gerado na empresa foi a quebra e o 

incha9o da madeira, o que fez com que sua vida util fosse reduzida. Assim 

sendo, a empresa incinerava os paletes, o que na visao ambiental, pede ser vista 

corneum prejufzo para a natureza. 

Diante deste problema, os gestores logfsticos da empresa 

conseguiram parceiros que reutilizam os paletes como materia-prima, fazendo 

assim uma excelente parceria e criando uma boa alternativa do ponte de vista 

ambiental e social. Alem de excluir o processo de incineragao a empresa passou 

ainda a auxiliar indiretamente outras pessoas que poderao ter lucratividade com o 

que antes era apenas resfduo. 
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2. CADEIA DE SUPRIMENTOS 

A administra9ao da cadeia de suprimentos e um conjunto de atividades 

que cria valor competitive, agregando servi9os aos produtos vendidos e aos 

clientes, contribuindo para melhoria dos custos operacionais e da produtividade 

(Bowersox e Closs, 2007). 

De acordo com Ballou (2001) o gerenciamento da cadeia de 

suprimentos e a integra9ao dos produtos e servi9os fora dos limites da empresa, 

com o intuito de unir fornecedores e clientes e ter o sucesso da logfstica reversa 

com o foco na cadeia de suprimentos. E necessaria gerenciar a rede de 

relacionamentos entre fornecedores e tambem entre os clientes, sendo uma 

atividade de fundamental importancia para quem busca vantagem competitiva. 

Ross (1998, p. 332) diz que o carater estrategico das atividades 

logfsticas chegam ao cliente final, apresentando-se como componentes e 

potenciais configuradores da cadeia de suprimentos: 

A administrayao da cadeia de suprimentos constitui-se numa filosofia 
gerencial em evoluyao, que busca unificar num sistema de suprimentos 
altamente competitive e agregador de beneficios aos clientes, as 
competencias e recursos produtivos coletivos das fungoes 
administrativas encontradas tanto na empresa como fora dela, nos seus 
parceiros de neg6cios aliados localizados ao Iongo da intersegao dos 
canais de suprimentos, focando o desenvolvimento de soluycSes 
inovadoras e a sincronizayao dos fluxos de produtos, servigos e de 
informagoes de mercado para criar fontes individualizadas e (micas de 
valor aos clientes. 

Moraes (2004), diz que a cadeia de suprimentos e um processo 

integrado no qual varias entidades de neg6cios, tais como fornecedores, 

fabricantes, distribuidores e varejos, trabalham em conjunto. 

0 autor tambem ressalta que a cadeia de suprimentos e composta de 

dais processes basicos e integrados: 

1. Planejamento de produ9ao, aquisi9ao, armazenagem e controle de 

estoques: abrangem os sub-processes de fabrica9ao, armazenagem e 

suas interfaces; 
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2. Processo de distribuic;ao e roteirizac;ao: determinam como os 

produtos serao manipulados e transportados diretamente para varejos, 

podendo, primeiramente, ser movidos para centros de distribuic;ao, que, 

ao mesmo tempo, transporta produtos para o varejo. 

E importante destacar que esses processos comunicam-se para 

produzir uma cadeia de suprimentos integrada. 0 projeto e a administrac;ao 

destes processos determinam a extensao em que a cadeia de suprimentos vai 

funcionar, buscando o atingimento dos objetivos de desempenho requeridos. 

Bowersox e Closs (2007) destacam que existe urn esforc;o coordenado 

entre os participantes da cadeia de suprimentos, no qual a confianc;a e o 

comprometimento sao fundamentais. A interac;ao faz com que os membros 

busquem o aprimoramento da cadeia como urn todo, facilitando o 

compartilhamento de informac;oes que vao alem da compra e da venda, 

entretanto incluindo aspectos estrategicos, que sao fundamentais para que as 

empresas participantes fac;am de maneira mais rapida e eficiente. 

Cooper (1997) ressalta que ja foram realizados estudos para identificar 

as diferenc;as entre a administrac;ao loglstica e a cadeia de suprimentos 

concluindo que esta "aborda as questoes de coordenac;ao das atividades e 

processos dentro e entre as organizac;oes que se estendem alem da loglstica". 

Bowersox e Closs (2007, p. 22), falam da diferenc;a entre o 

gerenciamento da loglstica e a cadeia de suprimentos: 

"A diferen9a entre o gerenciamento da logistica e da cadeia de 
suprimentos e somente a extensao. 0 primeiro preocupa-se com a 
otimizayao dos fluxos somente dentro da organizayao, e o segundo nao 
considera a integrayao interna suficiente. Para isso a empresa deve 
expandir a sua abordagem incorporando clientes e fornecedores em uma 
integrayao externa, denominada de cadeia de suprimentos." 

Muitos livros vern citando a Loglstica Reversa, ressaltando sua 

aplicabilidade nas empresas. Ela apresenta novas oportunidades de neg6cios 

para a Cadeia Reversa de Suprimentos. 

A cadeia de suprimentos engloba desde os fornecedores de materia

prima de determinado produto, ate o consumidor final, passando pela manufatura, 

centros de distribuic;ao, atacadistas e varejistas, conforme figura 1. 



Fornecedor 
de Materia 

Prima 

Fabricante de 
Componentes 

Figura 1 - Cadeia de Suprimentos 

Industria 
Principal 

Atacadistas e 
Distribuidores 

Fonte: Adaptado de Sinnecker (2007). 

Varejistas 
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Consumidor 
Final 

0 conceito de uma cadeia de suprimentos nao se resume a sua etapa 

de consumo. E ncessario pensar no destino final dos materiais consumidos. A 

reciclagem e urn dos exemplos do que conhecemos como Logfstica Reversa. 

2.1. Logistica Reversa 

2.1.1. Conceito 

De acordo com Rodrigues et a/ (2002) a logfstica reversa foi definida 

nos anos 80 como o movimento de bens do consumidor para o produtor atraves 

de urn canal de distribui9ao, isto e, o escopo da logfstica reversa era limitado a 

esse movimento que faz com que os produtos e informa9oes sigam na dire9ao 

oposta as atividades logfsticas normais ("wrong way on a one-way street'). Para 

Rogers (2001) ao Iongo da decada de 80 a logfstica reversa foi limitada ao fluxo 

de material no sentido contrario ao original. 

Segundo Lacerda (2002), frequentemente se pensa em Logfstica como 

o gerenciamento do fluxo de materiais desde seu ponto de aquisi9ao ate seu 

ponto de consumo. Porem ha tambem o fluxo reverso, que parte do ponto de 

consumo ate o de origem, e esse fluxo precisa ser gerenciado. 

De acordo com Chaves (2005) foi na decada de 90 que novas 

abordagens foram introduzidas, impulsionadas por uma maior preocupa9ao com 

as questoes de preserva9ao do meio ambiente, atraves da pressao exercida pela 

legisla9ao e pelos 6rgaos fiscalizadores. Foi nessa decada que Estados Unidos e 
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Europa, onde o conceito de logfstica ja era mais solido, que as atividades de 

logfstica reversa comec;aram a ser mais utilizadas. 

Segundo o Council of Logistics Management (1993, citado em Leite, 

2003, p. 15), "logfstica reversa e urn amplo termo relacionado as habilidades e 

atividades envolvidas no gerenciamento de reduc;ao, movimentac;ao e disposic;ao 

de resfduos de produtos e embalagens". Desde entao, as definic;oes de logfstica 

foram abrangendo novas areas de atuac;ao incluindo todas as formas de 

movimentos de produtos e informac;oes ate o gerenciamento dos fluxos reversos. 

0 conceito de logfstica reversa vern evoluindo e aumentando sua 

abrangencia, ou seja, considera-se todas as formas de movimentos de produtos 

e informac;oes ate o gerenciamento dos fluxos reversos. 

Essa evoluc;ao dos conceitos tern ampliado a definic;ao de logfstica 

reversa. Leite (2003) define a logfstica reversa como uma atividade que agrega 

valor aos diversos retornos de bens ao ciclo produtivo. Para Leite (2003, p.16-17) 

a logfstica reversa e: 

"[ ... ] a area da logistica empresarial que planeja, opera e controla o fluxo 
e as informayoes logisticas correspondentes, do retorno de bens de p6s
venda e de p6s-consumo ao ciclo de neg6cios ou ao ciclo produtivo, por 
meio dos canais de distribui~o reversos, agregando-lhes valores de 
diversas naturezas: economico, ecol6gico, legal, logistico, de imagem 
corporativa, entre outros." 

Segundo Chaves (2005) o conceito e abrangente e objetiva viabilizar o 

retorno de bens atraves de sua reinserc;ao no ciclo de produc;ao ou de neg6cios. 

lsto e, os materiais podem retornar ao fornecedor ou podem ser revendidos se 

ainda estiverem em condic;oes adequadas de comercializac;ao. Podem tambem 

ser recondicionados, ou reciclados. 0 descarte do produto seria ultima alternativa, 

quando real mente nao se pudesse agregar valor ao neg6cio. 

Caixeta-Filho (2001) diz que a logfstica reversa representa todos os 

assuntos relacionados com as atividades logfsticas que visam reduc;ao, 

reciclagem, substituic;ao, reuso de materiais e disposic;ao final dos mesmos. 

Para Daher et. a/ (2003) a logfstica reversa define todas as operac;oes 

relacionadas com a reutilizac;ao de produtos e materiais. 

De acordo com Fernandez (2003), logfstica reversa e a administrac;ao 

de qualquer tipo de item, usado ou nao, produto acabado ou apenas 
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componentes, partes ou materiais que, por diferentes razoes, sao enviados, na 

cadeia de suprimentos, por algum membro para qualquer outre anterior na 

mesma cadeia. Fluxes ocorridos fora da cadeia original, cuja origem e localizada 

na cadeia original, estao tambem inclusos, desde que envolvam atividades de 

reparo e recuperac;ao que adicionam valor ou material. 

Para Sinnecker (2007) a logistica reversa pode ser classificada como 

uma versao contraria da Logistica tal como e conhecida. Urn planejamento 

reverse utiliza os mesmos processes que urn planejamento convencional. Ambos 

tratam de nivel de servic;o, armazenagem, transporte, nivel de estoque, fluxo de 

materiais e sistema de informac;ao. 

2.1.2. lmportancia da Logistica Reversa 

Para Campos (2006) dois grandes fatores justificam a importancia da 

logistica reversa: os fatores economicos e os sociais. Os fatores economicos 

referem-se aos ganhos financeiros obtidos a partir de praticas que envolvem a 

logistica reversa. Por exemplo, uma empresa pode diminuir seus custos 

reutilizando pec;as que seriam descartadas pelos clientes finais. 

Prata (2008) cita as razoes economicas e as ambientais para o 

crescente interesse na logistica reversa. Para ele a importancia do fator 

economico ocorre devido ao aumento da necessidade das empresas serem 

competitivas. 0 que significa que urn possivel retorno de materias pode recuperar 

o valor financeiro e isso e bern considerado. 

De acordo com Felizardo (2005) a logistica reversa gera 

competitividade para as empresas, pois existe uma demanda por fluxes na 

direc;ao do cliente para o fornecedor. 

Campos (2006) destaca que os fatores sociais dizem respeito aos 

ganhos recebidos pela sociedade. Urn exemplo disso e diminuir o deposito de lixo 

nos aterros sanitarios, adotando-se a reciclagem, pois isso diminui o risco de 

contaminac;ao nos de lenc;6is freaticos. 

Referente as questoes ambientais, Prata (2008) salienta que e cada 

vez maier a atenc;ao dada ao tema pela sociedade de urn modo geral em func;ao 
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de uma maior conscientizac;ao no que diz respeito a satisfac;ao de suas 

necessidades sem que haja prejufzo ambiental. 

Pucci (2006) diz que existe uma diferenc;a entra e logfstica reversa e a 

logfstica "verde" que seria aquela na qual existe preocupac;ao ambiental aliada a 
cadeia logfstica. Varias atividades da logfstica verde podem ser classificadas 

como logfstica reversa. A figura 2 de Biazzi (2002) esclarece o posicionamento de 

algumas atividades comuns entre logfstica reversa e logfstica "verde". 

Figura 2 - Compara~ao entre Logistica Reversa e Logistica "Verde" 

Logistica Reversa 

• Retorno de procJu tos 
• Retornos comerciais 

• tvlateri ai s secu n dari os 

• Reciclagem 
· Reman ufatura 
• Embalagens 
reutilizaveis 

Logistic a "Verde" 

• Redu\aO de embalagens 

• ReduGao de emiss6es 
•lrnpacto arnb!en tal de 

opera<;6es logfsticas 

Fonte: Adaptado de Biazzi (2002). 

Para Chaves (2005) "faz-se necessaria dar apoio logfstico integral que, 

alem do fluxo direto dos produtos, tambem considere o fluxo inverse no sentido de 

aumentar o nfvel de servic;o oferecido aos consumidores". De acordo com ele, a 

reduc;ao do ciclo de vida dos produtos vem aumentando a importancia da logfstica 

reversa. Sua implantac;ao e gerenciamento possuem foco nos produtos que ainda 

podem retornar a cadeia de valor ou necessitam de descarte apropriado de forma 

a reduzir os impactos ao meio ambiente. 

Segundo (2002) "a Logfstica Reversa e o importante complemento do 

ciclo de produc;ao e distribuic;ao dos produtos, pois transforma a logfstica em um 

ciclo realmente fechado, integrado e sob controle". Para ele a logfstica reversa 

passa a ser o elo final que fecha o ciclo da cadeia de suprimentos, por participar 

da integrac;ao das diferentes areas da organizac;ao envolvidas com o produto, tais 

como pesquisa e desenvolvimento de produtos e embalagens, marketing, 

compras e produc;ao. 
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2.1.3. Razoes para a Aplicacao da Logistica Reversa 

De acordo com Leite (2003) a logistica reversa agrega valor de alguma 

natureza as empresas, seja pelo retorno de bens ao ciclo de neg6cios ou ao ciclo 

produtivo. 0 objetivo estrategico economico da logfstica reversa estaria associado 

tambem ao fator ecol6gico. 

Nhan et a/. (2003), descreve os principais motives para a aplicac;ao da 

logfstica reversa, esses dados estao apresentados na figura 3. Pode-se notar que 

o atendimento as exigencias legais e o fator determinante, porem a consciencia 

ambiental vern logo em seguida com apenas seis pontes percentuais atras do 

primeiro. Ja o Iuera, que muitos acreditam ser o fator principal, vern somente na 

ultima colocac;ao, pois ele acaba sendo apenas uma consequencia da utilizac;ao 

da logistica reversa. 

Figura 3 - Razoes para a Aplica~ao da Logistica Reversa 

24~/o 

II Conscienci.:·l ambieutal 

Iii Visao do lncro 

25o/o 

D Atender as exigencias legais 

IIl Devob..1~oes de produtos por probletnas d:e qualidade , 

• Nlaior competitividade 

Fonte: Nhan eta/. (2003, p. 7) 

Rodrigues et a/. (2002) cementa que as razoes de maior importancia 

para o estimular a Logistica Reversa estao relacionadas a questoes ambientais, 

pressoes legais, reduc;ao do ciclo de vida dos produtos, imagem diferenciada e 

reduc;ao de custos. 

2.1 .4. Fatores economicos 

Para Leite (2003, p. 1 07): 
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"0 objetivo economico da implementac;ao da logistica reversa de p6s
consumo pode ser entendido como a motivac;ao para obtenc;ao de 
resultados financeiros por meio de economias obtidas nas operayaes 
industriais, principalmente pelo aproveitamento de materias-primas 
secundarias, provenientes dos canais reversos de reciclagem, ou de 
revalorizayaes mercadol6gicas nos canais reversos de reuso e de 
remanufatura". 

A revaloriza9ao de produtos e componentes acontece nos casas em que 

o bern apresenta condi9oes de reutiliza9ao no processo, portanto existe uma 

revaloriza9ao financeira desse bern de p6s-consumo atraves do seu 

reaproveitamento. 

Para Pires (2007), as razoes economicas sao as que mais motivam as 

empresas a adotarem processes de logrstica reversa. 0 reaproveitamento de 

produtos e materiais pode ser mais barato do que adquirir novas, mesmo que 

alguma atividades precisem ser desenvolvidas para esse fim. 

Pires defende ainda que se a existencia de um projeto de implementa9ao 

de logrstica reversa resulta no retorno da imagem para a organiza9ao, e possrvel que 

o projeto seja auto financiado por meio do acrescimo esperado das vendas. Mas por 

outro lado, fica complicado para a organiza9ao optar pela descontinuidade do 

projeto, uma vez que implementada essa estrategia, seja constatado que o 

reconhecimento do mercado e a rea9ao dos concorrentes ja tornaram a loglstica 

reversa um compromisso do setor. Pode-se dizer entao que o crescimento em 

vendas e o ganho em imagem nao representam um projeto pioneiro de agrega9ao 

de valor, mas impelem as organiza9oes a adotarem, sea ausencia dessa condi9ao 

tornar-se fator competitive. 

2.1.5. Fatores ambientais 

A expressao "Desenvolvimento Sustentavel" vern sendo bastante 

utilizada nos ultimos anos. Esse conceito esta baseado em manter um born ritmo 

de desenvolvimento, porem sem comprometer as futuras gera9oes. Os 

consumidores estao cada vez mais conscientes em rela9ao aos problemas 

ecol6gicos, e muitos deles estao dispostos a pagar mais por produtos produzidos 

nessa filosofia de preserva9ao do meio ambiente. 
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De acordo com Leite (2003, p. 123) "a primeira consequencia desse 

fate para a sociedade e o custo de destinac;ao final desses excesses e, para as 

empresas, o custo da repercussao negativa em sua imagem corporativa." 

Portanto, e extremamente importante pensar que OS processes produtivos tern 

impacto direto no meio ambiente e isso deve, sim, ser levado em conta. 

Prata (2008) afirma que a questao ambiental esta cada vez mais em 

foco, nao s6 per parte des consumidores e empresas, mas tambem per parte do 

governo, que tern criado leis e fiscalizado cada vez mais essa questao da 

empresa com o meio ambiente. 

Segundo Matos (2007) o aumento da consciencia ambiental des 

consumidores e as tendencias legislativas ambientais obrigam as empresas a 

serem cada vez responsaveis per todo o ciclo de vida do seu produto. Sendo 

assim, o desenvolvimento da logfstica reversa e urn atraente incentive para a 

sustentabilidade des recursos, permitindo a gerac;ao de mais bens e servic;os 

aliados ao menor impacto sabre o meio ambiente. 

Leite (2003) diz que as pressoes ambientais pela sociedade e pelo 

governo geram novas teorias economicas que preconizam a introduc;ao desses 

custos ecol6gicos na contabilidade empresarial. 

Para Anastacio (2001 ), a necessidade de incorporac;ao de urn custo 

ecol6gico ao produto, isto e, alem des custos normais de materia-prima, mao de 

obra, custos indiretos, etc. o produto responderia pelo impacto que causasse ao 

meio ambiente desde a materia-prima ate a destinac;ao final. Essa tecnica a que 

se refere o autor e conhecida como a analise do ciclo de vida des bens, e tern 

side bastante usada pelas empresas para o esclarecer duvidas e escolher 

alternativas de modificac;oes per parte das empresas, e utilizada tambem per 

6rgao oficiais para a rotulagem de produtos ambientalmente corretos, segundo 

Leite (2003). 

De acordo com Oliveira (2005) a vida de urn produto, do ponte de vista 

logfstico, nao acaba com a entrega ao cliente, e que ainda na fase de 

desenvolvimento, deve ser levado em considerac;ao o modo como sera feito o 

descarte ou o reaproveitamento desses. 

0 aumento des produtos com ciclo de vida util cada vez menor gera 

uma grande quantidade de resfduos s61idos. Esses resfduos dependem da 
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capacidade dos sistemas tradicionais de disposi<;ao, que ja estao chegando ao 

seu limite, portanto precisam de alternativas para a destina<;ao final dos bens de 

p6s-consumo, com o intuito de minimizar o impacto ambiental gerado pelos 

mesmos conforme citado por Rodrigues eta/. (2002). 

As empresas tern diferentes posicionamentos quanto as suas 

preocupa<;oes ambientais. Para Leite (2003) existem tres tipos de posicionamento 

adotado pelas empresas: o posicionamento reativo, no qual a empresa segue a 

legisla<;ao e busca economias para seu sustento; o posicionamento pr6-reativo, 

no qual as empresas se antecipam as leis, adquirindo vantagens competitivas 

pelo cumprimento mais eficiente das legisla<;oes; e finalmente ha o 

posicionamento que se baseia na busca de valor, onde a empresa integra todas 

as atividades ambientais na sua estrategia, visando reduzir os impactos no meio 

ambiente. 

2.1.6. Fatores legais 

As pressoes legais exercem um importante papel no sentido de 

impulsionar a logfstica reversa de p6s-consumo. As regulamenta<;oes sao frutos 

da mobiliza<;ao da sociedade com uma visao mais voltada a ecologia, as 

obriga<;oes com rela<;ao a destina<;ao final dos resfduos e das pr6prias proje<;oes 

assustadoras do volume de resfduos a serem gerados no futuro. 

Para Leite (2003), o foco ambiental dado a logfstica reversa e difundido 

na Europa, inclusive com diretrizes para transporte e descarte de embalagens. A 

responsabilidade pela logfstica reversa e tratamento dos resfduos s61idos e do 

fabricante, portanto, deve-se estar consciente dos impactos ambientais ao Iongo 

do ciclo de vida do produto. 

De acordo com Leite (2003, p. 14): 

"A responsabilidade dos impactos dos residues s61idos, que antes era do 
governo, recentemente passou a ser dos fabricantes. Essa mudanya esta 
de acordo com a filosofia de EPR (Extended Product Responsability), au 
seja, a ideia de que a cadeia industrial de produtos que, de certa forma, 
agridem o ambiente, deva se responsabilizar pelo que acontece com os 
mesmos ap6s o seu usa original." 
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Come9a entao a necessidade de desenvolver embalagens retornaveis 

capazes de transportar produtos de forma a manter a qualidade dos mesmos e 

ainda oferecer ganhos logfsticos, financeiros e ambientais, como urn melhor 

aproveitamento de espa9o, redu9ao de custos por viagem e minimiza9ao na 

gera9ao de resfduos. 

Leite (2003) afirma que a interven9ao governamental atraves da cria9ao 

de leis, tern o objetivo de melhorar a oferta de quantidades de p6s-consumo 

disponfveis e reciclados, regular a destina9ao final dos resfduos gerados e as 

condi96es de mercado dos produtos produzidos com materiais secundarios, sendo 

assim, o governo propicia a implementa9ao regulamentada da logfstica reversa nas 

empresas. Tambem cita que muitas empresas tern se preocupado em manifestar o 

seu compromisso em rela9ao ao meio ambiente por meio de declara96es de missoes 

empresariais. 

Entre inumeras legisla9oes relacionadas, Leite (2003) destaca algumas 

que estao agrupadas pela suas respectivas atua9oes: 

• Legisla96es relativas a coletas e disposi9ao final: proibi9ao de novos 

aterros sanitarios e incineradores; implanta9ao de coleta seletiva, 

responsabiliza9ao do fabricante sobre o canal reverse de seus produtos; 

proibi9ao de disposi9ao de certos produtos em aterros sanitarios; 

exigencia de valor monetario depositado na compra de certos tipos de 

embalagens; e estabelecimento de Indices mfnimos de reciclagem para 

certos produtos. 

• Legisla96es relativas ao marketing: incentives ao conteudo de 

reciclados nos produtos; proibi9ao de venda ou uso de certos produtos; 

proibi9ao de embalagens descartaveis; normatiza9ao de r6tulos 

ambientais; incentives fiscais de diversas naturezas; e redu9ao de 

resfduos na fonte. 

0 Brasil ainda esta atras dos parses mais desenvolvidos tanto no que 

diz respeito ao aspecto legal quanto ao aspecto de cobran9a da sociedade por 

praticas mais liberais de retorno. As praticas liberais de retorno envolvem o 
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retorno de produtos mesmo quando este nao e esperado legalmente, isto e, e 

feito com vistas a diferenciac,tao da marca ou servic,to. 

Existe uma maior conscientizac,tao nos parses desenvolvidos quanto a 
importancia do processo reverso que e mais representative e melhor estruturado 

de uma maneira geral. Nos parses europeus, e tambem no Japao, a legislac,tao 

ambiental e os nfveis de reciclagem de materiais se destacam frente aos demais 

parses. Na Alemanha, existe desde 1993 uma legislac,tao que estabelece urn 

cronograma gradativo para os Indices de reciclagem das embalagens 

descartaveis e a cadeia de distribuic,tao direta foi responsabilizada pelo 

equacionamento de seus canais reverses. A Comunidade Europeia estabeleceu 

uma hierarquia de medidas para a reduc,tao de resfduos em prazos estabelecidos: 

• Reduzir os resfduos na origem dos mesmos; 

• Utilizar materiais reciclaveis; 

• Reutilizar os materiais, maximizando o nfvel de rotac,tao; 

• lmplementar sistemas de recuperac,tao; 

• Reciclar os materiais. 

No Brasil, ainda nao ocorre essa abrangencia da legislac,tao. lsso pode 

ser explicado por uma sociedade mais consciente que exige mais das empresas e 

do governo nestes parses. E importante destacar que uma maior experiencia no 

gerenciamento dos fluxos reverses e estruturac,tao dos canais colaboram para que 

os parses mais desenvolvidos adquiram uma posic,tao de destaque na 

recuperac,tao e descarte adequado de produtos e materiais. 

2.1.7. Fatores de competitividade 

Segundo Rodrigues et a/. (2002), a empresa pode alcanc,tar a imagem 

diferenciada de ser ecologicamente correta atraves de polfticas mais liberais e 

eficientes de devoluc,tao de produtos, como rapidez na troca, qualidade no 

atendimento e flexibilidade, como tambem por meio do marketing ligado a questao 

ambiental (selo verde, ISO 14000, etc.). 
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Leite (2003, p. 24) diz que "Empresas modernas utilizam-se da logistica 

reversa, diretamente ou per meio de terceiriza«;oes com empresas especializadas, 

como forma de ganho de competitividade no mercado". Cita ainda que a 

flexibilidade operacional de redistribui«;ao e retorno de estoques na cadeia de 

distribui«;ao, a chegada e o destine das mercadorias tern side apontados como 

estrategias de diferencia«;ao atraves da logistica reversa. 

A competitividade na logistica reversa tambem e incentivado pela 

aquisi«;ao das normas ISO 14000 e ISO 18000, que tratam de uma gestae 

ambiental mais eficiente e da seguran«;a e saude ocupacional, respectivamente; 

conseguindo assim, que os consumidores simpatizem mais com a ideia de 

adquirir "produtos verdes" e de empresas que estao preocupadas com o bern 

estar des funcionarios e da sociedade como urn todo. 
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3. A EMPRESA ZEUS LOGiSTICA 

A Zeus Logfstica e o provedor logfstico de todas as empresas do grupo 

automotive "Fantasia". 

Missao da empresa: "N6s entregamos soluc;oes de supply chain 

completas que agregam valor aos nossos clientes ao red or do mundo". 

Visao da empresa: "Ser reconhecido como o provedor logfstico lfder no 

setor automotive e setor de transporte industrial". 

Valores da empresa: "Qualidade, Seguranc;a e Respeito ao Meio 

Ambiente". 

Sao mais de 35 filiais espalhadas por todo o mundo. No Brasil, a Zeus 

Logfstica opera desde o ano de 1999, tendo sede em Curitiba e Sao Paulo. 

A Zeus Logfstica atua em tres principais ramos: Embalagem, Inbound e 

Outbound, tendo suas pr6prias area de suporte: Contratos, Seguros e 

Desenvolvimento Logfstico. 

A empresa tambem atua com clientes externos aos de seu grupo 

automotive, fornecendo soluc;oes, instruc;oes e gerenciamento de embalagens. 

0 escopo do trabalho e basicamente: Leasing de embalagens 

retornaveis para fluxos nacionais e internacionais. Ja sao mais de 4.500 usuaries 

no mundo. A otimizac;ao que as embalagens conseguem no transporte de retorno 

(por estarem desmontadas e em fardos) podem gerar ganhos de ate 30% no 

frete. Alem disso ainda ha a padronizac;ao e otimizac;ao na estocagem. 

As embalagens estao disponfveis em varios tamanhos e tipos, sendo 

eles: palletes de madeira, combitainers (feitos de ac;o e polionda) e embalagens 

plasticas. Elas sao remontaveis, exceto plastico, e de facil uso. Nao geram 

resfduos e sao ecologicamente corretas. 

3.1. 0 Sistema de Gerenciamento de Embalagens 

A Zeus Logfstica possui urn sistema complete de gerenciamento das 

embalagens. Cada usuario tern urn acesso para registrar tudo o que envia para 



34 

seus clientes (embalagens cheias) e tambem aquila que precisa devolver para urn 

pool (embalagens vazias e desmontadas). 0 terminal de armazenagem tambem 

possui urn acesso, no qual registra todas as safdas (pedidos de embalagens a 

serem enviados) e tambem as chegadas (recebimento de embalagens para 

desmonte e devolugoes de clientes). A area de planejamento da Zeus Logfstica e 

responsavel por gerenciar essas contas e assegurar que sempre hajam 

embalagens disponfveis e em condigoes adequadas de uso para atender a todo o 

fluxo. Existe, tambem, uma area de lnspegao e Auditoria, responsavel por visitar 

os usuaries e garantir que os langamentos estao sendo feitos de forma adequada 

e as embalagens estao sendo utilizadas para o devido fim. 

3.2. A area de Embalagens da Zeus Logistica sob o comando da Zeus 

Montadora 

Ate o ano de 1.997, a Zeus Montadora utilizava suas pr6prias 

embalagens, nao encontrando grandes problemas pois seu produto era local, ou 

seja, nao recebia itens importados para produgao. A partir desse ano, iniciou-se a 

produgao de urn novo vefculo, com 80% dos itens de montagem importados. Foi 

entao que veio a duvida: qual tipo de embalagem usar? Decidiu-se optar pelo uso 

das embalagens que ja eram usadas na Europa, elas padronizariam o estoque e 

otimizariam o transporte, alem de tornar o processo mais global. 

A Zeus Montadora era responsavel pelo desmonte, enfardamento e 

expedigao dessas embalagens (propriedade da Zeus Logfstica). Com o passar 

dos anos, verificou-se que essas atividades nao agregavam valor ao neg6cio 

principal da Zeus Montadora, foi entao entao que, seguindo os padroes mundiais 

do grupo, a Zeus Logfstica passou a administrar todo esse processo, desde o 

desmonte ate a entrega no cliente final. 

Essa mudanc;a ocorreu em setembro de 2007. Foram dias bastante 

complicados, ja que a produgao nao poderia sofrer qualquer interferencia das 

alterac;oes. Em apenas urn final de semana, todas as embalagens ja estavam 

armazenadas em urn pool externo e o sistema de gerenciamento ja comec;aria a 

operar na segunda-feira. 
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Paralelo a isso, foi feito um treinamento com todos os usuaries de 

embalagem, instruindo-os a utilizar o portal na internet para fazer seus pedidos de 

embalagem. 0 sistema ja era conhecido desde 2004, os usuaries ja utilizavam 

para fazer os lan<;amentos de safda de embalagens de suas plantas. Era somente 

mais uma fun<;ao que permitiria aos usuaries fazer o planejamento semanal dos 

seus pedidos de embalagem. 

0 operacional do hub de embalagens recebeu treinamentos sabre 

sistemas, instru<;oes de desmonte, enfardamento e estocagem um mes antes do 

infcio do processo e teve um acompanhando assfduo da Zeus Logfstica por tres 

meses consecutivos. Hoje e feito um acompanhamento semanal de todos os 

processes. (Pelo menos 3 vezes por semana). 

3.3. Operacao do Hub de Embalagens 

As atividades consistem no recebimento das embalagens da Zeus 

Logfstica, desmonte, classifica<;ao e triagem, enfardamento, armazenagem e 

expedi<;ao (caminhoes e containers). No caso das embalagens plasticas e 

necessaria que as mesmas sejam lavadas. Para os trabalhos administrativos 

pode-se listar: recebimento dos pedidos de embalagem, centrale de inventario e 

registros no sistema. 

0 recebimento, expedi<;ao e armazenagem sao feitos em areas 

descobertas, porem o desmonte e o enfardamento sao feitos em area coberta. A 

area total de armazenagem e de 3500m2. 

0 hub opera de segunda a sexta-feira das 08:00 as 01:30 e tern alguns 

sabados designados para hora extra. 0 volume de embalagens esta concentrado 

basicamente em 80% no primeiro turno e 20% no segundo turno. Esses valores 

variam de acordo com a gama de produ<;ao da Zeus Montadora. 

Diariamente sao expedidos aproximadamente 1 0 carretas e 1 0 trucks com 

embalagens. Tambem sao estufados aproximadamente 48 containers por mes de 

embalagens vazias para exportar o excesso do Brasil para Europa. 
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3.4. Custos atuais da operacao 

Tabela 1 - Custos da opera.;ao hub de embalagens 

'' 
Custo atual Hub 1 

Embalagens montadas R$ 1.813.740,53 

Anualizado R$ 2.418.320,71 

R$ 2.781.068,81 

Custo atual Sulista 

Transporte Sulista R$ 320.098,41 

Anualizado R$ 384.118,09 

Custo atual da Opera.;ao 

Total gastos R$ 2.133.838,94 

Total anualizado R$ 3.165.186,90 

Elaborado pela autora (201 0) 

3.5. Proposta 

Tendo em vista a falta de qualidade e comprometimento com os servic;os 

prestados, bern como a falta de controle do processo estando esse com urn 

terceiro (exemplo: greves) iniciou-se urn estudo para internalizar a operac;ao. 

Como a fabrica nao conseguiria agregar essa operac;ao novamente, a ideia e 

mecanizar. Seriam utilizados dois robes para o desmonte das embalagens e 

algumas pessoas estariam envolvidas na remoc;ao de resfduos e montagem de 

embalagens maiores. 

3.6. Cenarios 

Alguns cenarios precisam ser listados de modo a apresentar diferentes 

soluc;oes ao time gerencial, que sera responsavel pela aprovac;ao do projeto. Sao 

eles: 
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• Trazer a opera9ao para dentro da fabrica tal como e executada hoje. Os 

funcionarios serao da propria fabrica, tendo toda a administra9ao nas maos 

da Zeus Logfstica; 

• Trazer a opera9ao para fabrica, exatamente como e, porem com 

funcionarios de uma empresa terceira que ja presta diversos tipos de 

servi9o; 

• Trazer a opera9ao para fabrica robotizando o processo de desmonte de 

embalagens e contratando funcionarios Zeus Montadora. 

• Trazer a opera9ao para a fabrica robotizando o processo de desmonte de 

embalagens, mas com funcionarios da empresa terceira; 

• Fazer uma nova concorrencia para o hub de embalagens, solicitando que 

seja utilizado um robe para o desmonte das embalagens. 

3.6.1. Cenario 1 - Operacao dentro da Zeus Montadora com 

funcionarios pr6prios 

Nesse cenario, a opera9ao seria controlada pela Zeus Logfstica, mas toda 

a opera9ao dentro da fabrica da Zeus Montadora. Os funcionarios seriam todos 

da Zeus Montadora, em um numero de aproximado 40 pessoas. Toda a opera9ao 

continuaria manual. 

Para esse caso, seria necessaria uma area de 1.050m2, com um custo 

aproximado de R$1.262.000,00. 

0 custo por pessoa na Zeus Montadora e de R$4.700,00 por funcionario 

por mes. Gerando um custo anual de R$2.256.000,00. 

Um ponto positive desse cenario seria o total controle da opera9ao, visto 

que os funcionarios estariam comprometidos com o trabalho, ja que os salaries e 

as polfticas da Zeus Montadora sao referencias no mercado. Entretanto, existe 

um custo algo envolvido na manuten9ao dessa opera9ao. 

3.6.2. Cenario 2 - Operacao dentro da Zeus Montadora com 

funcionarios terceiros 
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Para o cenario 2, temos a mesma operac;ao descrita no cenario 1, com a 

diferenc;a de ter funcionarios para operac;ao de uma empresa terceirizada. Como 

os salarios da Zeus Montadora sao bastante altos, a utilizac;ao dessa empresa 

terceira reduziria esse custo. 

Terfamos entao o custo de R$2.256.000,00 para a area e um custo por 

funcionario por mes de R$1.900,00, gerando um custo anual de R$912.000,00 

com mao de obra terceirizada. 

Nesse cenario, os custos ficariam reduzidos, mas o controle da operac;ao 

seria prejudicado, visto que, esse funcionarios convivem com funcionarios da 

Zeus Montadora e conhecem a diferenc;a de salario. lsso geraria insatisfac;ao por 

parte dos mesmos e poderia acarretar em greves, paradas de produc;ao para 

requerer maiores salarios. 

3.6.3. Cenario 3 - Operacao dentro da Zeus Montadora 

robotizando processos e com funcionarios Zeus Montadora 

No cenario 3 a situac;ao comec;a a mudar de figura. Haveria necessidade 

de um maior investimento inicial, mas em um Iongo prazo o custo seria reduzido 

devido a nao utilizac;ao mao de obra. 

0 investimento nos dois robOs, que seriam necessarios para o processo, 

seria de R$1.803.890,00 e a area necessaria de 700m2, no valor de 

R$841.000,00. 

Para a operac;ao seriam necessarias cinco pessoas, sendo um controlador 

do robO e duas pessoas em cada turno para remoc;ao de resfduos e montagem de 

fardos de embalagens grandes (fora do escopo do robO). 0 custo da mao de obra 

seria de R$282.000,00 por ano. 

3.6.4. Cenario 4 - Operacao dentro da Zeus Montadora 

robotizando processos e com funcionarios terceiros 

Nesse cenario, temos basicamente as figuras do cenario 3: necessidade de 

investimento inicial nos robOs e uma area de 700m2. 
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A diferenga esta no valor da mao de obra, que cai para R$114.000,00 par 

ana. Uma redugao de mais de 50%, mas que nos traz novamente o problema da 

falta de controle dessa mao de obra. 

3.6.5. Cenario 5 - Hub de embalagens terceiro robotizado 

0 cenario 5 somente foi considerado pais houve uma demanda da matriz 

da Zeus Logistica para tal. Pais como o processo e atualmente, acredita-se que 

essa opgao s6 vai mudar o "enderego" do problema. 

Para esse cenario, seria langada uma nova concorrencia no mercado para 

administragao do pool de embalagens. Nessa concorrencia haveria uma demanda 

de utilizagao de robes no processo, com o intuito de reduzir a mao de obra. 

Atualmente temos urn custo de R$ 3.165.186,90 para toda a operagao, 

rodando com 40 pessoas. Teriamos a redugao de aproximadamente 33 pessoas, 

mas acrescentariamos o custo de investimento no robe e tambem o custo mensal 

de administragao/ deprecia<;ao do mesmo. 

Essa alternativa tambem nao traria o beneficia do controle da operagao, 

que hoje, e urn fator de grande preocupagao da Zeus Logistica. 

3.7. Proposta tecnica de celula robotizada para desmontagem de 

embalagem. 

Essa proposta foi apresentada pela empresa aqui representada por "Robes 

eCia". 

3. 7 .1. Descri~ao 

Robes lndustriais, com 6 eixos orbitais, alcance maximo de 3,2 m, 

capacidade de carga de ate 130 kg e Painel de Controle. 

Configuragao Basica: 
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• Painel de Centrale do robe tamanho Compacta; 

• Protec;ao Standard; 

• Cabos de interligac;ao entre robe e painel de comando com 7 m de 

comprimento; 

• Alimentac;ao trifasica 400V - 60Hz 

• Operac;ao em ambientes ate 45°C; 

• Interface de programac;ao FlexPendant, em portugues, tela de 7.5", touch 

screen; 

• Placa de Comunicac;ao com dais canais de comunicac;ao Device Net; 

• 01 x Placa de 1/0 com 16 entradas e 16 safdas digitais; 

• Power Supply 24VDC 4Amps 

• Opcionais de software: World Zones, Multitasking, Path Recovery, Collision 

Detection e Flex Pendant 

• Interface. 

• Sinais no brac;o do robe ate eixo 6 

• Plataformas metalicas para fixac;ao e elevac;ao (aproximadamente 750mm) 

do robe. 

• Garra para manipulac;ao de tampas e paletes (bases) e empurrador para os 

espac;adores 

• Garra para manipulac;ao das laterais ou colares 

• Fechamento de seguranc;a com tela metalica de protec;ao de 2,2m de 

altura, comprimento linear de ate 30m, incluindo 5 portas duplas 

intertravadas e uma porta simples intertravada com o painel de centrale do 

robe, garantindo a parada da celula para retirada das pilhas de pec;as que 

compoem a embalagem 

• Barreira 6tica para centrale de acesso na area de paletizac;ao (entrada e 

safda de paletes) integrados ao fechamento de seguranc;a. 

• Conjunto de sensores alinhados para detectar altura da embalagem 

• Conjunto de sensores para detecc;ao de tamanho/modelo de embalagem 

• Conjunto de transportadores de roletes para transportes das embalagens, 

com as seguintes caracterfsticas principais: 
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• Trecho com m6dulos de transporte de paletes em roletes acionados, com 

comprimento total aproximado de 6,4m 

• 1 x Mesa de transfen3ncia entre transportador de roletes e de correntes 

• Trecho com m6dulos de transporte de paletes em corrente, com 

comprimento total aproximado de 10,5m 

• 1 x Mesa de transferencia entre transportador de roletes e de correntes 

• Trecho com m6dulos de transporte de paletes em roletes acionados, com 

comprimento total aproximado de 3,2m 

• 1 x Mesa de transferencia entre transportador de roletes e de correntes 

• Trecho com m6dulos de transporte de paletes em corrente, com 

comprimento total aproximado de 4,5m 

• 3 x Sistemas pneumaticos para centralizac;ao da embalagem 

• 1 x Conjunto de sensores e de componentes pneumaticos para automac;ao 

do sistema PLC com IHM para controle dos transportadores 

• Pedestai/Suporte para auxilio e apoio na desmontagem das laterais 

(col ares) 

• Estruturas metalicas de apoio (fixas no chao) para deposic;ao das pec;as 

que compoem a embalagem 

• Conjunto de materiais eletricos & mecanicos para montagem do robe e 

instalac;ao do sistema. 

• Mao-de-obra para lnstalac;ao na fabrica dos robes e na Zeus Logfstica. 

• Engenharia para Projeto e Administrac;ao de Contratos. 

• Engenharia para Supervisao de lnstalac;ao, Programac;ao e Testes 

preliminares nas dependencias da fabrica dos robes. 

• Engenharia para Supervisao de lnstalac;ao, Programac;ao, Try Out e Testes 

nas dependencias da Zeus Logfstica 

• Treinamentos de Operac;ao e Programac;ao Basica de Robes, a ser 

realizado nas instalac;oes da fabrica em data a ser definida posteriormente, 

carga horaria de 28 horas (4 dias), para 01 pessoa. 
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3. 7 .2. Descri~ao de Opera~ao 

0 operador alimentara com uma empilhadeira as embalagens completas 

na esteira de entrada da celula hoje existente na Zeus Logfstica. A embalagem 

passara por sensores que detectarao a quantidade de colares que compoem a 

embalagem, alem de detectar qual o modele ("x", "y" ou "z"), que sera 

centralizada, atraves de urn empurrador pneumatico, na parte final da esteira. 

0 primeiro robe iniciara a desmontagem da embalagem, retirando a tampa 

e empilhando na pilha correspondente a tampa do modele. Encaminhara a 

embalagem para o proximo robe, que executara a retirada dos colares (laterais), 

empilhando-os nos racks correspondentes a cada modele. Novamente, o que 

restou da embalagem sera encaminhada para o primeiro robe, que executara a 

retirada dos espa9adores, "varrendo-os" de sobre o palete/ base para uma 

ca9amba, localizada ao lado da esteira. 0 robe executara a manipula9ao da 

base/palete, realizando a inversao (rota9ao de ponta cabe9a) encaixando urn 

palete no outre de modo a garantir a ocupa9ao de menor area e atender as 

especifica9oes globais de enfardamento. Comandara o avan9o da proxima 

embalagem na esteira para reiniciar o processo. 

Apos urn numero definido de processes, duas vezes por hora, solicitara ao 

operador atraves de urn sinal luminoso, que descarregue as pilhas cheias com as 

pe9as que compoem a embalagem e posicione novos apoios nas posi9oes de 

armazenagem das pe9as. 

Durante esta opera9ao, quando operadores estarao circulando na area de 

trabalho do robe, este permanecera parade. 0 operador tera cerca de dez 

minutes no total para execu9ao do processo sem afetar o ciclo de produ9ao do 

robe por hora. 

3. 7 .3. Premiss as do projeto 

• As esteiras existentes deverao ser substitufdas, pela Zeus Logfstica, por 

motorizadas ou a mesma deve garantir urn operador para urn eventual 
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problema na jun9ao entre o existente por gravidade e o motorizado que 

compoem o inlcio da celula robotizada; 

• 0 mesmo operador deve garantir que nenhuma pe9a dentro da embalagem 

seja encaminhada para a celula, retirando-a antes; 

• Nenhum sistema de refugo de laterais quebradas foi considerado; 

• Possibilidade de uso dos apoios/estruturas existentes (usadas atualmente 

no processo manual) de cada tipo de pe9a que compoem a embalagem. 

Base/palete e tampas podem ser apoiados diretamente sobre paletes. 

Laterais ou colares necessitam de uma estrutura com base e estruturas 

laterais altas para evitar queda dos produtos no deslocamento pela 

empilhadeira. Para os espa9adores serao usadas ca9ambas baixas, para 

as quais serao empurrados desordenadamente. Nao fazem parte do 

escopo de fornecimento desta proposta o desenvolvimento/projeto ou 

fornecimento destes itens; 

• lnexistencia de orienta9ao especlfica das pe9as no palete, tais como, logo 

da empresa ou c6digo de barras da embalagem direcionada para fora do 

palete; 

• Pilha de paletes montadas invertidas, composta de varios pares, sendo o 

primeiro palete na orienta9ao normal e o outro de ponta cabe9a; 

• Fluxo de alimenta9ao constante, maximo e uniforme de: 

19 embalagens por/hora modelo "x" (300 bases e 1 000 latera is em 16 

horas), considerando 4 colares/hora na media por embalagem 

4 embalagens por/hora modelo "y" (60 bases e 751aterais em 16 horas), 

considerando 2 colares/hora na media por embalagem 

1 embalagem por/hora modelo "z" (15 bases e 35 laterais em 16 horas), 

considerando 3 colares/hora na media por embalagem 

• Os espa9adores permanecerao sobre a base ou palete na retirada dos 

colares sem causar interferencia ou impedimenta na retirada dos mesmos, 

mesmo no transporte da base ou palete ate a esta9ao de retirada dos 

espac;adores; 

• Embalagens em boas condic;oes e podem ser transportados em 

transportador de roletes; 
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• Estabilidade das pilhas de componentes boa mesmo quando o produto nao 

e depositado suavemente sabre a camada anterior, nao havendo 

escorregamento entre camadas. 

3. 7 .4. Val ores 

Valor sem impastos R$ 1.478.288,00 

Valor com impastos R$ 1.803.890,00 

Prazo de entrega (*) Ate 27 semanas 

Condi<;ao de pagamento 40% - Pedido de Compra. 

60% - Entrega 

Impastos a incluir ICMS (8,8%}, PIS (1 ,65%), COFINS (7,6%), IPI (0%). 
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CONCLUSAO 

0 levantamento bibliografico realizado nesse trabalho de conclusao 

possibilitou conceituar a loglstica empresarial e as atividades loglsticas, dando 

enfoque para as embalagens, par se tratar do foco do estudo de case. 

A utilizac;ao de embalagens retornaveis e urn conceito de crescente 

importancia, porem nao muito difundido. Muitas empresas ja perceberam o valor 

de agregar praticas de loglstica reversa a sua atividade, outras ainda estao 

"engatinhando" nesse processo. 

Atualmente, com todas as demandas legais, ambientais e economicas 

a preocupac;ao com fluxes "mais corretos" vern aumentando bastante. A Zeus 

Loglstica ja possui urn tempo de experiencia nessa area e, agora, precisou 

estudar uma maneira de melhorar ainda mais os seus processes, de forma a 

reduzir custos e agregar valor ao trabalho. 

Foram estudados alguns cenarios para modificar a operac;ao, tal como 

ela ocorre hoje. A pergunta inicial era: "Gerenciamento de urn pool de 

Embalagem: 'fazer em casa' pede ser melhor que terceirizar?". 

Diante do cenario vivido atualmente, fica clara que a melhor opc;ao e 

realmente trazer a operac;ao para "dentro de casa". Ap6s mais de dais anos de 

atividades com o prestador loglstico atual e bastante not6ria a falta de 

comprometimento do mesmo, a falta de qualidade no trabalho e a impossibilidade 

de melhorias a serem desenvolvidas no intuito de melhorar a operac;ao. 

lnternalizando o gerenciamento desse pool, os processes poderao ter urn maier 

centrale, tanto no que diz respeito a qualidade, quanta aos custos envolvidos. 

Tendo em vista os cinco cenarios apresentados, conclui-se que o de 

numero 3 e o mais interessante. A robotizac;ao do processo de desmonte tera urn 

payback de aproximadamente urn ano e, nos anos seguintes, os savings serao de 

mais de dais milhoes de reais. 0 processo poderia ficar ainda mais barato 

considerando-se a mao de obra terceira, mas o intuito de utilizar a mao de obra 

da propria da montadora Zeus e de ter urn maier centrale de toda a operac;ao, 

alem de manter o nlvel de motivac;ao dos funcionarios, que terao uma media de 

salario bern acima do que o mercado oferece. 
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ANEXO 1 - CELULAS DE DESMONTE DE EMBALAGENS 
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