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RESUMO

O foco deste trabalho é implementar em uma fabrica de suturas cirargicas a
impressdo em linha nas embalagens de papel do tipo cartdo Leporello. Essa embalagem
hoje tem sua impressao terceirizada. Foi projetado uma nova maquina que converte
cartdes Leporello em cartdes impressos individuais e empilhados prontos para uso nos
processos posteriores. As informacdes relacionadas ao codigo do produto, data de
validade e informacdes adicionais do produto devem ser impressas usando uma
impressora de transferéncia térmica. O escopo do projeto também envolve: dimensionar
a impressora de acordo com as medidas e o volume das embalagens dos produtos,
dimensionar o substrato “ribbon” a ser usado na impressora, alterar o papel para conseguir
boa qualidade de impressao, levantar estudos para harmonizar as duas embalagens para
apenas uma, com o objetivo de tornar o projeto mais viavel economicamente e reduzir
complexidade de fabricacdo, além de dimensionar o restante d& maquina como um todo,
chamada de Lid Printer Machine. Este projeto também levantou dados para entender a
viabilidade econémica desse novo cendrio, comparando custos de: matéria prima,
validacOes de processo, estoque em excesso, estudos de estabilidade do produto e custos
de importacdo Ao final obtivemos uma reducdo de 2 papéis para 1, 2 desenhos para 1,
408 codigos de embalagem para 7 proporcionando uma reducdo de custo anual de

aproximadamente 170 mil délares .

Palavras-chave: Suturas. Embalagem. Desenvolvimento.



ABSTRACT

The focus of this work is to implement in a suture factory the in-line printing on
Leporello card-type paper packages. This package today has its printing outsourced. To
make this happen, a new machine was designed that converts Leporello cards into
individual, stacked printed cards ready for use in further processes. Information regarding
product code, expiration date and additional product information must be printed using a
thermal transfer printer. The scope of the project also involves sizing the printer according
to the measurements and volume of product packaging, sizing the "ribbon™ substrate to
be used in the printer, changing the paper to achieve good print quality, raising studies to
harmonize the two packages for only one in order to make the project more economically
viable and reduce manufacturing complexity, in addition to sizing the rest of the machine
as a whole called Lid Printer Machine. This project also collected data to understand the
economic feasibility of this new scenario, comparing costs of raw material, process
validations, excess inventory, product stability studies and import costs.

In the end, we achieved a reduction from 2 papers to 1, 2 die cuts drawings to 1, 408
packaging codes to 7, providing an annual cost savings of approximately 170.000 dollars.

Keywords: Sutures. Packing. Development.
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INTRODUCAO

Uma situagdo relativamente comum no universo industrial é a transferéncia de
uma linha de producéo de uma planta com baixo desempenho para uma planta com alto
desempenho. O que muitas vezes se faz nesse cenario € a transferéncia conhecida como
“as is” ou seja o produto continua sendo produzido exatamente como era no lugar de
origem. Neste projeto sdo abordados dois tipos de embalagens de suturas; percebeu-se
que embora os produtos fossem muito similares as embalagens que utilizam papéis,
desenhos e processos de fabricacdo possuem pequenos detalhes diferentes.

Contextualizando, a embalagem LDO001 é produzida em formato de formulério
continuo, com impressdo em linha no papel nacional Alaska e no papel importado
Monadnock. Essa embalagem é utilizada em 5 familias de produtos diferentes com
volume de aproximadamente 25 milhdes de unidades por ano, contabilizando um total de
163 cddigos de embalagem. Essa grande variacdo de cddigos se da devido as variagdes
de tipos de agulhas, tipos de fios de suturas e suas combinac6es de embalagens. Muitas
vezes um mesmo produto ao ser exportado ganha uma embalagem diferente, devido as
exigéncias regulatorias de cada regido.

Ja a embalagem conhecida como LDO0O05 é produzida no formato unitario, essa
embalagem de papel j& vem impressa e cortada do fornecedor, pronta para receber as
suturas. A LDO0O05 ¢ utilizada em 7 familias de produto diferentes, e utiliza 0s mesmos
papéis que a LDO001, possui um volume anual de 11,6 milhdes de unidades
comercializadas anualmente, somando um total de 245 cédigos de embalagem.

A ideia entdo foi passar a ter ambas as embalagens com impressao em linha, além
de harmonizar os papéis para um Unico papel mais barato que atenda aos requisitos de
qualidade do produto e harmonizando também os desenhos. Como beneficios podem ser
citados: reducdo de complexidade do portfélio, menor dependéncia do fornecedor e
reducdo de custo de fabricacao.

A implementacdo dessa estratégia em uma multinacional no setor de dispositivos
médicos ndo é nada trivial. Diversos estudos foram realizados com as equipes nacionais
e internacionais de: toxicologia, esterilizagcdo, biocompatibilidade, engenheiros de
produto, engenheiros de processo, engenheiros de tecnologia e sistemas, equipe de
planejamento e logistica, assuntos regulatorios, finangas entre outros. Ao final obtivemos
uma reducgdo de 2 papéis para 1, 2 desenhos para 1, 408 codigos de embalagem para 7.

Por questéo de sigilo empresarial, detalhes ndo serdo abordados.



2 DESENVOLVIMENTO
2.1 Identificacéo do Problema

Para realizar um projeto dessa natureza o primeiro passo é pensar nos requisitos
do produto. E importante entender que é a necessidade do cliente que gera a necessidade
do negdcio, e é pensando em viabilizar o melhor produto para o cliente, com preco justo
que se fazem necessarios os processos de melhoria na industria por meio da engenharia.
Diante disso, o estado final do produto nesse caso, foi alterado devido as mudancas de
processos de fabricacdo, e para atender esses requerimentos 0s requisitos de maquinas
envolvidas no processo foram previamente definidos.

A embalagem LDO001 é produzida em formato de formulério continuo, com
impressdao em linha em dois tipos de papel dependendo da familia do produto, um deles
é nacional e o outro tipo de papel é importado. Essa embalagem € utilizada em 5 familias
de produtos diferentes com volume de aproximadamente 25 milhdes de unidades por ano,
contabilizando um total de 163 cddigos de embalagem.

Percebeu-se entdo que esses 163 codigos de embalagem geravam uma grande
complexidade logistica de administracdo de inventario. Ao fazer a correta gestdo de
estoque, é possivel evitar desperdicios focando sempre na producdo do que é mais
importante para cada momento, evitando a compra de materias-primas desnecessarias. Na
indUstria de dispositivos médicos nédo é diferente, perde-se muito material por prazo de
validade, e principalmente por mal planejamento de novos projetos; ou seja, muitas vezes
um novo projeto altera determinada caracteristica do produto ou da embalagem e aquela
matéria prima armazenada no estoque acaba perdendo sua utilidade por falha na
conciliagdo do cronograma do departamento de planejamento e logistica com o
cronograma do time do projeto que esta implementando a novidade.

Esses 163 cddigos de embalagem sé existem porgue quando falamos de suturas
para cada produto existe uma combinagdo de tipos de agulha e tipo de fio e por isso
enguanto uma determinada combinacéo de agulha e fio existir sempre havera um cédigo
de produto para essa sutura. Mas ndo necessariamente deve existir um respectivo codigo
de embalagem, é possivel buscar harmonizacéo entre os tipos de embalagens existentes e
ao adotar a impressdo em linha no lugar de comprar a embalagem terceirizada, é possivel
definir no momento da impresséo, a qual produto aquela embalagem vai pertencer. Nesse
caso cada familia de produto possui uma cor caracteristica. E como o processo de gerar

essas embalagens coloridas agregaria muita complexidade ao processo de fabricagdo de
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suturas, decidiu-se alterar apenas a impressdo feita em tinta preta. Dessa forma é possivel

reduzir 163 codigos de embalagem para 5.

Figura 1 -Modelos de embalagem de suturas

VR9922 ¢ s \\9918 gk O e \/R416 Ty O
13 22, [ s k2 3 30 i o
fatrd o < 27" (70em) UM 3
it — Tapes
\éj [sTERLE[R|(®) & A £E w Hor
UME™ i 2 © 261
B oericon

C€oos

xw VCP122 e
||

1.5 Metric | Ph. Eur) p .
70 cm (27") /{nmﬁacrenal
- A

8
3/8 ¥19mm

Q =] L e
omeion EENE

Fonte: do autor

O mesmo se aplica para a embalagem LD0O05, produzida no formato unitario, essa
embalagem de papel j& vem impressa e cortada do fornecedor, pronta para receber as
suturas. A LDO0O05 é utilizada em sete familias de produtos diferentes, e utiliza 0s mesmos
papéis que a LD001, possui um volume anual de 11,6 milhdes, somando um total de 245
codigos de embalagem. Como possui sete familias a ideia € reduzir 245 cddigos de
embalagem para sete.

Exemplo: Quando a embalagem era comprada do fornecedor, um determinado
produto “A” na cor vermelha recebia o codigo “123”, e o produto “B” na cor vermelha
recebia o codigo “124”. Agora como vamos imprimir o nome do produto, s6 vamos
comprar 7 tipos de embalagens representando as cores das familias de produto: azul,
vermelho, laranja, verde, etc. Dai a reducdo de complexidade em estoque, logistica e
planejamento estratégico.

3 ANALISE DAS ALTERNATIVAS
Uma vez definido o escopo de atuacdo o projeto pode ser dividido nas seguintes

frentes:

e Definicdo do novo papel das embalagens;
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e Adequacao do desenho da embalagem recebido do fornecedor;
e Projeto da maquina de impressao em linha;

e Definicdo de quais embalagens entram no escopo;

3.1 Definicéo do novo papel das embalagens

Para realizar a impressdo por termotransferéncia o papel a ser utilizado como
matéria prima precisa ser revestido por uma camada quimica especial que facilite a
aderéncia da tinta do ribbon [2] ao papel em questdo. Além deste critério, para o setor de
dispositivos médicos também € importante controlar caracteristicas como: espessura
(micra), gramatura (g/m?), umidade (%) e alvura ISO (%). A espessura, a gramatura e a
umidade sdo importantes de serem controladas, pois elas interferem diretamente no
resultado do processo de esterilizacdo. 1sso acontece porque ao aumentar a espessura e/ou
a gramatura do papel, a esterilizacdo (por 6xido de etileno ou por radiacdo de cobalto)
tem maior dificuldade de contemplar todos os produtos do lote em questéo. A quantidade
de géas (6xido de etileno) ou de radiacdo (cobalto) que é enviado para um determinado
lote j& esta otimizada para se gastar o minimo possivel pois este € um processo caro, e
guanto mais aumenta-se a resisténcia a passagem desses elementos, mais é exigido que o
mesmo lote agora tenha que ser esterilizado com maior quantidade de gas ou de radiacdo
aumentando o custo do processo.

A alvura é a caracteristica que controla o quédo branco o papel €, isso garante que
0 novo papel ndo tenha tons de cor muito diferentes dos que sdo enviados ao mercado
atualmente, caso contrario poderia gerar um possivel desconforto ou mesmo sensacao de
economia na qualidade do produto e principalmente garante que a impressao mantera a
mesma qualidade no processo de labeling (rétulo), em termos de visibilidade das
informacdes impressas na embalagem.

Outra situacdo a ser considerada na escolha do papel é a validacdo de
biocompatibilidade, pois uma determinada familia de produto possui Triclosan em seu
fio que € um agente antisséptico que precisa ser embalado em um papel que néo interfira
em suas propriedades ao longo do transporte. Para garantir que esse objetivo seja atingido
o0 departamento de Pesquisa e Desenvolvimento realiza testes de biocompatibilidade onde
é observada a reacdo do Triclosan em contato com o papel testado.

Esse projeto encontrou no papel Invercote T2 fabricado pela sueca Iggesund a
solucdo. Esse é um papel revestido, que ja é utilizado em outras plantas da companhia

para essa finalidade de impressdo em linha por termotransferéncia, e que tem
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caracteristicas bem proximas as dos papéis atualmente utilizados. Conforme a tabela 1
abaixo:
Tabela 1 — Comparacdo entre o papel candidato e os papéis utilizados

Espessura Gramatura Umidade
Papel (micra) (9/m2) (%) Alvura Iso (%)
Néo

disponibilizado

Alaska 180 na especificacdo 171-189 5,5-7,0 minimo 92
Né&o
Nao disponibilizado
disponibilizado na
Monadnock na especificagédo 185 5,5 especificacdo
Invercote t2 305 240 5,5 86

Como é possivel observar na tabela 1 a gramatura do papel Invercote T2 é superior
a gramatura dos papéis utilizados atualmente o que indica uma possivel dificuldade no
processo de esterilizacdo. Até a data de finalizacdo deste trabalho a analise do
departamento de esterilizacdo ainda esta sendo feita, mas ao que tudo indica o novo papel

se encaixa na faixa de tolerancia permitida.

3.2 Alteracdes de desenho papeleta unitaria para formulario continuo
Para entender como foi feito a modificacdo dos formatos de recebimento das

facas, precisamos entender o que é uma faca nesse contexto.
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Figura 2 - Exemplo de faca de paper folder
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Fonte: do autor

Figura 3- Facas para corte e vinco

Fonte: LASERFACAS (2021)
A faca na industria grafica (figura 3) é um equipamento que a grafica possui e
serve para cortar o material grafico nas maquinas de corte e vinco. Elas séo feitas de

Iaminas de metal fixadas, normalmente, sobre uma base de madeira.
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Sua principal funcéo é dar formas especiais aos impressos que sdo impossiveis de
se conseguir utilizando apenas os cortes retos das guilhotinas. Sdo bastante utilizadas na
confeccdo de cartbes de visita, timbrados, pastas, adesivos, entre outros materiais
gréficos.

Porém, quando trata-se de faca nesse projeto, refere-se ao desenho da embalagem
primaria de papel que cobre e fixa a sutura para ser transportada. A papeleta chega na
fabrica impressa e recortada do fornecedor conforme a figura 2 acima. Entdo foi
necessario para validar a impressdo em linha, gerar diversos desenhos de como essas facas
ficariam em um formulario continuo. Conforme a imagem abaixo:

Figura 4 - Faca PFO50 convertida para formulario continuo
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Fonte: do autor
Deve-se destacar alguns pontos:

e Furos nas extremidades
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Figura 5 - Furos para tracionar o papel
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Fonte: do autor
Esses furos sdo utilizados para tracionar o papel na maquina.
Figura 6 - Processo de impressao em linha na Alemanha

Fonte: do autor

Essa imagem ilustra como é necessario tracionar o formulério, para continuar a
impressao e os furos nas extremidades sdo colocados no formulario justamente para esse
fim. A distancia entre os furos e a quantidade deles foi baseada nos parametros utilizados
em uma planta da companhia localizada na Alemanha.

Na industria de dispositivos médicos, para que uma tecnologia seja implementada
todos os parametros precisam ser antes validados. A validacdo nesse caso consiste em
criar os requisitos do formulario para atender o processo de impressdo em linha, depois
esse desenho deverd ser aprovado por um representante do time de engenharia de
tecnologia e sistemas, um representante da engenharia de processo, um representante da
engenharia de produto, um representante de qualidade e em alguns casos um representante

da equipe global de pesquisa e desenvolvimento, além do fornecedor do formulario.
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No topico 4.3 (Controle da mudanca de equipamento e processo), serd abordado
todo o escopo desse conceito dentro dessa industria, neste momento é importante destacar
que muitos testes séo feitos para chegar nesses parametros, muito recurso financeiro é
investido em validacdo e sempre que possivel evitar uma nova validacéo para viabilizar
novos projetos os engenheiros o fazem.

Também € importante reforcar que mesmo baseando em um projeto de outra
planta, os formularios deverdo passar por validagdo pois esta sendo implementada a
impressdo em linha para produtos diferentes e embora nossa maquina de impressao de
formulérios seja baseada em maquinas existentes em outras plantas da companhia, ela
possui diferengas que exigem uma nova validagéo.

Figura 7 - Destaque o Punch out square
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Fonte: do autor

Conhecido como Punch out square esse quadrado recortado de medida 5x5 milimetros
que se repete ao longo do formulario esta ali para ser detectado pelo servo motor como
uma forma de determinar o passo da impressdo, que vai ser utilizado tanto no momento
de imprimir quanto no momento de destacar a embalagem do formulario.

As distancias entre os desenhos de cada faca, foram baseadas nas medidas
utilizadas na fabrica da Alemanha, a altura e a largura utilizada no formulario foram
baseadas no formulario padrdo ja utilizado no Brasil para o LD0O01 e ja validado junto ao

fornecedor, sempre prezando pelo maior rendimento possivel da matéria prima.
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Alguns pontos de atencdo na elaboracdo do formulario continuo como no exemplo da

figura 4:

Respeitar as margens de seguranca interna do material (16,3 mm para dentro da
borda da faca). Sendo assim, evita-se cortes indesejados em textos, imagens ou
informacdes relevantes;

Garantir na hora do fechamento do arquivo, se 0 desenho da faca esta posicionado
corretamente. Lembrando de espelhar o contorno da faca no verso para verificar
se a arte esta refletida de forma correta no verso;

Evitar desenhos mais complexos com varias curvas acentuadas, pois 0
equipamento da faca de corte pode ter dificuldade de garantir a precisdo do corte

e em muitas gréficas esse equipamento da faca é produzido de modo manual;

3.3 Méaquina Lid Printer Machine

Uma das partes mais importantes deste projeto trata-se do projeto da maquina que

converte cartdes Leporello em formato “fan-fold” (Leque) em cartdes impressos

individuais e empilhados prontos para uso nos processos posteriores.

O trabalho da engenharia de tecnologia e sistemas, € levantar os requisitos do processo

para estimar pelo menos dois orcamentos de maquinas que atenderiam a demanda para

este projeto.

Requisitos gerais do Equipamento:

As informacgdes relacionadas ao codigo do produto, data de validade e
informacdes adicionais do produto devem ser impressas usando uma
impressora de transferéncia térmica;

A inspecdo visual automatica deve ser instalada e usada para verificar um codigo
de barras contendo informacdes criticas do lote do produto, bem como o nimero
do lote em texto por meio de OCR (reconhecimento Otico de caracteres);

O sistema de destacamento automatico fornecera um mecanismo para contar 0s
paper folders individuais em um namero variavel,

O sistema deve ser projetado de modo que no futuro possa ser feita uma
atualizacdo para incluir a capabilidade de gerenciamento de receita de modo a

produzir corretamente os diferentes tamanhos de Leporello e facas.



A imagem a seguir mostra o fluxo do processo de impressao na maquina.

Figura 8 - Fluxo do processo de impressao na maquina
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Figura 9 - Vista superior da maquina

OUTPUTS
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- CONJUNTO FERRAMENTA DE CORTE;
4.1- FERRAMENTA DE CORTE INTERCAMBIAVEL, 16 MODELOS;
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- TRACIONADOR DO PAPEL;

- PICOTADORA DE PAPEL;
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13 - COMPUTADOR (J&J).
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B - SENSOR DE PRESENGA;

C - SISTEMA DE VISAO COM LUMNARIAS;

Fonte: do autor
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Nos proximos topicos serdo abordadas as principais caracteristicas da maquina do

fornecedor selecionado para este projeto.

3.3.1 Estrutura
e Estrutura construida de tubos de inox e perfis de chapas com chumbadores e
niveladores para fixagcdo no piso da fabrica;
e Conjuntos de protecdes construidas em perfis de aluminio e placas de
policarbonato;
e Portas para inicio de ciclo pelo operador instalada na parte frontal da maquina e

outra na lateral para retirar a mesa giratoria os pacotes de embalagens prontas,

com chaves elétricas de seguranca.
Figura 10 - Vista isométrica da Lid Printer Machine em CAD 3D

Fonte: do autor

3.3.2 Integracéo da impressora Toshiba e avanco do Leporello

e Integracdo da impressora no equipamento com o CLP (Controlador Légico
Programavel) e ao computador responsavel por fornecer os dados variaveis (lote,
gtin, data de validade) por meio do software de rétulos Thunderbird.
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e Sistema de avanco do Leporello acionado por servo motor provido de rolos com
pinos de indexacao do papel para garantir o posicionamento;
e Conjunto esticador do Leporello instalado na saida da impressora com o objetivo

de compensar a impressdo continua e 0 avango passo a passo do destacador.
3.3.3 Conjunto destacador do Leporello
e Ferramentas para destacar os leporellos da fita continua, instaladas sobre conjunto
de placas porta ferramentas com configuracéo rapida manual.
3.3.4 Dispositivos de Formacado Dos Pacotes De Leporellos
e Mesa giratoria de 2 posi¢Ges, com 2 magazines para cada tipo de Leporello
totalizando 36 magazines, a configuracdo dos magazines serd manual a cada troca
de produto.
3.3.5 Sistema De Visao Para Controle Dos Leporellos
e Sistema de visdo da marca Cognex para checar as gravacOes da impressora
Toshiba;
e Integracdo do sistema de visdo para identificacdo de 18 tipos diferentes de
Leporellos.

3.3.6 Circuito Pneumatico

e Projeto pneumatico para acionamentos dos cilindros e unidade conservacdo

conforme NR12.

3.3.7 Comando Elétrico

e Armario elétrico para comando da estacdo com CPU Siemens S7 1200, IHM KTP

900, chave geral, fonte de alimentacéo e disjuntores.
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4 LEVANTAMENTO DOS CUSTOS DAS ALTERNATIVAS

4.1 Alternativa 1 — Paper Lid

Essa alternativa propde o0 seguinte cenario:

2 facas (LD001 e LDO005) com um volume aproximado de 36,6 milhdes de
unidades sendo vendidas por ano, utilizando 2 tipos de papel (Alaska e Monadnock). E
uma harmonizagdo bem menos complexa se comparada a segunda alternativa porque
essas facas ja estdo em Leporello. Ou seja, hoje essas facas ja estdo sendo fabricadas em
formuléario continuo de maneira terceirizada, isso quer dizer que para a execugdo dessa
alternativa ndo sera necessario nenhum tipo de desenvolvimento relacionado a criagéo de
desenhos com a disposicdo das facas em formulario. Além disso por envolver apenas duas
facas, o custo de validacdo do processo é muito menor, como serd demonstrado no item
6 Andlise Econdmica.

Figura 11 - Escopo alternativa 1

ESCOPO

2 marcas Volume:
2 facas

de papel 36.631.536

Alaska
(Suzano)

LDOO01
LDO05

Monadnock 9-
point paper

Fonte: do autor
Seguindo essa abordagem os beneficios seriam:
1. Reducdo de 2 tipos de papéis (Alaska e Monadnock) para 1 (Invercote);
2. Reducdo de 2 diferentes facas de embalagem primaria para 1 (LD001);
3. Reducéo do tempo no processo de fabricacao;
4. Reducéo do tempo de setup das maquinas;
5. Possivel reducdo no custo de matéria prima;
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4.2 Alternativa 2 — Paper Lid E Paper Folder

Inicialmente em 01/09/2020 essa era a principal estratégia, com o objetivo de
harmonizar todos papéis e facas da planta, um total de 5 tipos diferentes de papéis e 22
tipos diferentes de facas.

Figura 12 - Escopo alternativa 2

LD001 Papel Monadnock 8-point paper
LD001 Papel Alaska 180 g/m®
LD005 Papel Monadnock 8-point paper
LD00S Papel Alaska 180 g/m®
PF022 Papel Printclassic 150 g/m?®
PF023 Papel Printclassic 150 g/m?®
2 2 FACAS PF024 Papel Printclassic 150 g/m?
PF025 Papel Printclassic 150 g/m?
PF026 Papel Printclassic 150 g/m?
PFO27 Papel Printclassic 150 g/m?
PF028 Papel Printclassic 150 g/m?
O 5 m a rca S d e PF029 Papel Couché Design Matte 170 g/m®
PF0O30 Papel Printclassic 150 g/m?
p a pe | PF031 Papel Printclassic 180 g/m?
PF032 Papel Printclassic 150 g/m?
PF033 Papel Printclassic 150 g/m?
m Vol ume: PFO34 Papal Printclassic 150 gim?
PF035 Papel Printclassic 150 g/m?
4 8 9 6 2 2 2 1 PFO37 Papel Monadnock 9-point paper
I I I - - PF040 Papel Alaska 180 g/m?
PFO50 Papel Alaska 180 g/m®
PF051 Papel Alaska 180 g/m?
PF052 Papel Monadnock S-point paper
Universal Paper Folder Papel Monadnock 9-point paper

Fonte: do autor

Seguindo essa abordagem os beneficios seriam:
1. Reducdo de 6 para um méaximo de 4 tipos diferentes de papéis;
2. Reducdo de 38 diferentes facas de embalagem primaria para 22;
3. Reducéo do tempo no processo de fabricacéo;
4. Reducéo do tempo de setup das maquinas;
5. Possivel redugdo no custo de matéria prima;
A estratégia de harmonizacdo para as facas seria a seguinte:
Tabela 2 — Proposta de harmonizacao de facas de paper folders

PF024 PF026
PF028 PF026
PF031 PF035

PF032 PFO35
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PFO37 PF025
PF0O41 PF050
PF051 PFO50
PF045 PF042
PFEOO3 PFE002
PFEQ005 PFEOO1

Essa proposta foi elaborada analisando semelhanca entre os desenhos das facas, tipo da
agulha e o comprimento de fio.

Figura 13 - Exemplo 1 de harmonizacdo de faca

FACA ATUAL FACA FUTURA

Faca PFO37 * Faca PF025
Utilizada atualmente em USA / EU * Utilizada atualmente em LATAM

I
! -

| v @ - ! - =)
= ! CERA PARA 0SSO /HUESO  //

s L BONE WAX /

- | 259 |

IR LU
A

Fonte: do autor
Na figura 13 o produto ndo é uma sutura cirdrgica, mas sim um Bone wax (Cera
para 0ss0) que € uma substancia em formato de tablete que tem como finalidade controlar
0 sangramento 6sseo. Como o tablete tem 0 mesmo formato para ambas as embalagens a

harmonizag&o pode ser realizada sem maiores dificuldades.
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Figura 14 - Exemplo 2 Harmonizacéo de faca

FACA ATUAL FACA FUTURA

PFO31 PF032 PFO35

Fonte: do autor

Na figura 14 € possivel notar que as embalagens sao muito semelhantes e por isso
uma vez comparado tamanhos de fio, processo de enrolamento do fio na embalagem, e
tipo de agulha, entende-se que essa também é uma harmonizacdo que faz sentido ser
avaliada nos testes.

Referente aos papéis, a estratégia era a reducdo de 6 tipos para no maximo 4.

Os Papéis Monadnock e Alaska seriam substituidos pelo papel Invercote T2, essa
proposta foi considerada analisando as caracteristicas gramatura, umidade, alvura e
principalmente seguindo a tendéncia das outras plantas da empresa que ja utilizavam ou
estavam para utilizar esse papel, devido a qualidade e o custo. A tendéncia de acompanhar
as outras plantas é importante porque caso o fornecedor tenha algum problema de
fornecimento do papel, vai existir um grande esforco por parte dele de priorizar a empresa
que compra a maior quantidade, além disso caso o fornecedor decida cancelar um
produto, torna-se uma meta global conseguir um produto substituto, sendo portanto mais
facil conseguir recursos humanos e financeiros para conduzir tais projetos de mitigacao
de risco.

Em contrapartida se o fornecedor é local e 0 consumo também, o problema em
caso de atraso no fornecimento, ou mesmo indisponibilidade passa a ser local tambem,
gerando muita dificuldade em nossa planta de contornar tais adversidades. O que pode
ser considerado uma desvantagem de fornecedores internacionais € a suscetibilidade em
relacdo ao dolar, a companhia detém de ferramentas e contratos que mitigam esse risco

temporariamente, mas futuramente, qualquer variacdo cambial tera impacto no custo do
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processo. Em setembro de 2020, mesmo o papel Invercote sendo importado, ele era mais
barato do que o papel nacional Alaska e mais barato que o papel também importado
Monadnock.

Ja o papel Printclassic 180 g/m2 seria substituido pelo papel Printclassic 150 g/mz,
que é o mesmo papel, porém com gramatura reduzida. Essa pouca diferenca na gramatura
para nossa aplicacdo nao tornaria as embalagens tdo frageis a ponto de comprometerem
a aplicagdo, porém compraria-se uma matéria prima mais barata e teria-se um consumo
menor de gas no momento da esterilizacdo, reduzindo o tempo e custo desse processo
tambeém.

Tabela 3 — Propriedades dos papéis em escopo

Gramatura Umidade | Alvuralso
Papel (g/m2) (%) (%)
Alaska 180 171-189 5,5-7,0 minimo 92
Né&o

informada na
Monadnock 185 5,5 especificacdo
Invercote t2 240 55 86

Resumindo a segunda opcdo conta com um total de 22 facas representando um
volume de aproximadamente 49 milhdes de suturas comercializadas por ano, com um
total de 5 tipos de papéis diferentes. Nesse escopo trata-se de uma abordagem bem mais
complexa se comparada a anterior, porque existem 20 facas que atualmente sdo
produzidas no formato paper folder, e isso implica em criar desenhos que vao projetar a
disposicdo dessas facas no formulario continuo. Quando esse tipo de mudanca é
necessaria, precisa acontecer o que é conhecido na engenharia de produto como “Design
Change” ou mudanca de Design. Basicamente serdo necessarios revisao e criagdo de
diversos documentos, protocolos e relatérios de teste, seguindo normas do documento

Controle da mudanca de equipamento e processo.
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4.3 Controle da mudanca de equipamento e processo

O Controle de mudanca de equipamento e processo é um documento criado para

regulamentar a validacdo de novos equipamentos e processos. Para detalhar as

complexidades de uma validacdo na inddstria medica e como isso impacta o custo de

projetos dessa natureza, serdo descritas algumas das etapas mais relevantes a esse fluxo:

A Especificagdo dos Requisitos de Usuario (URS — user requirements
specification) é um documento que define de forma clara e objetiva as principais
caracteristicas e requisitos para o projeto proposto. Ele descreve vérios aspectos
do projeto nos aspectos de atendimento ao processo, qualidade, instalacao,
operacdes e fungdes, manutencao, sistema de controle, EHS (Environment, Health
and Safety ou seguranca e salde do ambiente) e todos os outros que se facam
necessarios para dar a exata compreensao dos requisitos do projeto;

EDS - Especificacdo de Design do Sistema: essa etapa contempla o
desenvolvimento de um estudo, projeto de equipamento, processo ou sistema,
baseado nas informagdes obtidas junto ao solicitante através do URS. Apds a fase
inicial, o projeto estd previsto para um nivel adequado de detalhe. O principal
objetivo do EDS é planejar resultados, custos, tempo e recursos de forma
adequada para estimar o trabalho necessario e para gerir eficazmente o risco
durante a execucdo do projeto. Especificacdo do design do equipamento consiste
em:
¢ Desenvolver a declaracdo de Especificacdo do Projeto;
¢ Desenhos técnicos, diagramas, esquemas elétricos, plantas, etc.;
e Detalhe dos componentes do hardware de automacdo e/ou
controle como CLP e interfaces como IHM (interface homem-
maquina) e supervisorio, incluindo CPU (central process unit ou
unidade de processamento central), cartbes de entrada e saidas,
switches industriais, fontes, painéis e sensores criticos ao processo,
isto é, que detectam parametros de qualidade (ex.: sensor de ponta
de agulha, leitor de codigo de barras que detectam mistura, etc.);

e Preciséo e faixa (para instrumentacao);
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o Identificacdo de resultados esperados. O EDS deve ser concluido
a fim de assegurar que todos os requisitos do usuario tenham sido

avaliados, antes da execucéo do projeto;

e FRS - A especificacdo de requisitos funcionais € um documento aprovado que
define os detalhes técnicos explicando como o sistema deve ser projetado para
atender os Requerimentos de Usuario. O documento detalha quais funcdes e
utilidades serdo fornecidas e prové uma lista de objetivos de projeto para o
sistema incluindo performance, seguranca, seguranca das informagdes e uma
definicdo de como os sistemas ou subsistemas interagem. Este documento
deve ser feito claro o suficiente para permitir que o projeto seja feito sem
consultas frequentes aos usuarios. O FRS tipicamente é produzido por um
fornecedor, seja ele interno ou externo a empresa e deve ser revisado e
aprovado pelo contratante ou usuério, podendo ser considerado um documento

contratual;

e Protocolo e Relatério de 1Q (Qualificacdo de Instalagdo): A Qualificacdo
de Instalacdo deve incluir, mas ndo limitado a:

e Verificagdo da instalacdo do equipamento de acordo com as
especificacOes técnicas do projeto ou fabricante;
e Itens de utilidades como eletricidade, ar comprimido, vapor,
nitrogénio, oxigénio, agua, etc. devidamente identificados e com
valores medidos de acordo com os exigidos pelo projeto ou
fabricante do equipamento;
¢ Equipamento instalado, nivelado;
e Protec0es e intertravamentos instalados;
e Cadastro de todos os instrumentos de medigéo, incluindo
evidéncia de calibracéo;
e Verificagdo dos sistemas de seguranca;
e Liberagdo formal do equipamento conforme os critérios de
seguranca, ergonomia, higiene industrial e assuntos ambientais;
e Descricdo das condi¢Oes ambientais, evidenciando que ndo

afetam a instalacéo e operacdo do equipamento;
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e Testes de funcionamento;

¢ Atualizacédo do sistema de gerenciamento da manutencéo;

o Lista de pecas criticas;

o Softwares e hardwares; o teste de Disaster Recovery [6], 0
Disaster Recovery envolve um conjunto de politicas e
procedimentos para permitir a recuperacdo da infraestrutura de
tecnologia e sistemas vitais da empresa na sequéncia de um
desastre natural ou provocado pelo homem; a verificacdo das
versdes dos softwares; a verificagdo das parametrizagoes;
integracbes com outros sistemas (interfaces, redes, etc.);

Interligacdes (elétricas);

Protocolo e Relatério de OQ (Qualificagdo de Operacdo): A Qualificacdo de

Operacdo deve incluir, mas ndo limitado a:

e Piores casos (limites) de controle de processo (tempo,
temperatura, pressdo, velocidade de linha, condicGes de setup,
etc.), se aplicavel;

e Piores casos (limites) de produtos (tamanho, largura,
comprimento, variagdes de codigos, etc.), se aplicavel;

e Piores casos de operacdo do processo;

e Piores casos de condi¢cdes ambientais (temperatura, umidade), se
forem o caso;

e Piores casos de tamanhos de lotes de processo (maiores lotes
passiveis de serem processados no equipamento), quando isso se

caracterizar como uma condicdo critica para 0 processo;

Protocolo e Relatério de PQ (Qualificacdo de Processo): A Qualificacdo de

Performance/Processo deve incluir, mas ndo limitado a:

¢ Prova de estabilidade e capacidade do processo sob condicdes
nominais de operacao;

e Aprovacdo completa do pacote de especificacdes;

e Documentacgéo aprovada por requisitos de material ou produto
acabado;

e Plano de Controle de processo aprovado;

Execugéo do Protocolo:
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¢ Quando a disposicao dos produtos utilizados dentro do Protocolo
de PQ for a liberacdo para mercado, os mesmos entdo deverdo ser
segregados em quarentena e devidamente identificados, onde
somente ap0s as aprovacgdes finais do controle de projeto os
mesmos poderdo ser liberados.

¢ Se instrumentos calibrados forem utilizados para qualquer teste
necessario, 0 numero do instrumento deve ser documentado no
respectivo formulario de inspecao, onde os resultados estdo sendo

documentados.

Qualquer mudanca de produto ou de equipamento precisa passar por essas
validacGes, mas quando é criado um novo desenho que influéncia diretamente na
fabricagdo do produto é necessario um grande alinhamento com as tendéncias globais da
companhia, entdo o nivel de aprovacdo da documentacdo do projeto acaba se elevando
aos especialistas do time global.

Outro ponto de atencdo é o numero de validacBes necessarias, um Protocolo de
Qualificacdo de Processo por exemplo exige que se teste trés vezes o nimero de produtos
do lote e nesse caso seria algo em torno de 12 mil produtos, para cada faca envolvida no
escopo. Considerando que nessa segunda opcao envolve-se 20 facas a mais do que no
escopo 1 tem-se um esforco dez vezes maior de todo o time do projeto e principalmente
um investimento muito maior ndo s6 pelo ndimero das harmonizacBes, mas pela
quantidade de itens em escopo.

Além disso quando elabora-se um projeto dessa magnitude envolve-se muitos
funcionarios e quanto mais extenso 0 escopo, maior o tempo que esses recursos ficardo
alocados nessas atividades. No primeiro cendrio é estimado cerca de 1 ano para execugao
das atividades, com certa margem de tempo para imprevistos. Ja no segundo cenario sao
estimados cerca de 2 anos para execucao das atividades sendo necessaria maior dedicagdo
dos recursos envolvidos e sem muita margem para erros de quaisquer natureza que exijam

o retrabalho.

5 LEVANTAMENTO DOS BENEFICIOS

Os beneficios monetizaveis e ndo-monetizaveis também foram levantados para

auxiliar na decisdo da escolha da melhor alternativa.
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5.1 Alternativa 1 — Paper Lid

A alternativa 1 que tem em seu escopo apenas facas que ja estdo em formulario continuo

possui 0s seguintes beneficios:

Harmonizacao de 2 facas para 1 — A ideia € harmonizar a faca LD005 para o
mesmo formato da faca LDO0O01, isso diminui a complexidade no fornecedor,
proporcionando mais agilidade no setup das maquinas, conseguindo produzir mais
facas em um menor periodo. Além disso internamente temos uma menor
complexidade de codigos e gestdo de inventério, j& que agora sO precisamos ter
em estoque um tipo de produto em vez de dois;

Reducdo de custo com fornecedor — como a estratégia é deixar de comprar o
produto cortado e impresso, haverd uma grande reducdo de custo referente a
producdo dessas embalagens;

Reducdo da complexidade do portfolio — Ao utilizar apenas um tipo de faca
também reduzimos o tempo de setup na Lid Printer Machine, proporcionando um
aumento na capacidade produtiva da maquing;

Reducdo do numero de codigos de produto;

Baixo valor de investimento — se comparado a alternativa 2 o investimento é muito
mais atraente visto que principalmente o custo e o tempo de validacdo do processo
€ muito menor;

Menor dependéncia do fornecedor;

5.2 Alternativa 2 — Paper Lid e Paper Folder

e Reducdo de 6 para um maximo de 4 tipos diferentes de papéis;
e Reducdo de 38 diferentes facas de embalagem primaéria para 22;
e Reducdo do tempo no processo de fabricagéo;

¢ Reducéo do tempo de setup das maquinas;

e Possivel reducdo no custo de matéria prima;

Maiores detalhes serdo abordados no item 6.2 Analise de viabilidade paper folders

6 ANALISE ECONOMICA

Na industria existem alguns projetos que se viabilizam por necessidades de

qualidade, onde um processo nao estd atendendo a margem maxima de produtos com

defeitos de fabricacédo, entdo € feito um investimento para otimizar esse processo. Existe
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também a situacdo em que é feito uma melhoria de infraestrutura para proporcionar mais
ergonomia e seguranca aos funcionarios. Uma terceira modalidade s&o os projetos que
investem em estratégia de negocios, como por exemplo gerar dados e relatorios para que
no futuro, analises desses indicadores de performance sejam feitas e possivelmente ideias
e novos projetos ou intervencdes sejam capturadas. No caso deste projeto, foi classificado
na companhia como um CIP Cost Improvement Project ou projeto de melhoria de custo,
nessa condi¢do o projeto sera aprovado apenas se a analise econémica for viavel. Entdo
precisa-se analisar a viabilidade econdmica da proposta 1 — Paper lids e da proposta 2 —

Paper Lids + Paper Folders.

6.1 ANALISE DE VIABILIDADE PAPER LIDS

Para analisar a viabilidade de cada uma das alternativas, uma analise econémica
se faz necessaria. Assim, utilizando o Valor Presente Liquido (VPL), a Taxa Interna de
Retorno (TIR) e a Taxa Minima de Atratividade (TMA) (Apéndice C), foi proposto um
estudo para se determinar qual das alternativas, para cada escopo, é a mais indicada.

Calculando-se os valores (em dolar) que influenciam os resultados ao longo de 14
anos com taxa de dolar fixada pela companhia a 5,6465 reais. Temos que:

Tabela 4 — Valores da viabilidade econdmica dos paper lids

Custo/Ano 1 2 3 14
Depreciagdo | -3.615,4 -7.230,8 -7.230,8 -7.230,8 -3.615,4
Ribbon -6.555,1 -13.110,2 -13.110,2 -13.110,2 -13.110,2
Importagdo | -11.586,6 -23.173,2 -23.173,2 -23.173,2 -23.173,2
e transporte
Operador -12.857,5 -25.715,0 -25.715,0 -25.715,0 25.715,0
Novo papel 52.335,0 104.670,1 104.670,1 104.670,1 104.670,1
e economia
com
fornecedor
Mudanga de 2.408,7 4.817,3 4.817,3 4.817,3 4.817,3
caixa
Lid Printer -94.000 0 0 0 0




32

Os valores negativos sao despesas e 0s valores positivos sao beneficios, detalhando cada
item temos que:

e Depreciacdo é a perda de valor do ativo por uso ou desgaste, calculada dividindo
o valor do ativo por 14 anos, porém para;

e Ribbon é calculado considerando o valor em metros de matéria prima, depois de
dimensionado o ribbon considerando o tipo (cera, misto ou resina) e a largura da
area util de impresséo, basta considerar a projecdo do volume anual de produtos
que devem ser impressos na maquina. O material selecionado para testes, foi o
ribbon de cera, pois tem a melhor condicéo de derretimento, uma vez que precisa
de temperaturas mais baixas para fazer as impressées. O custo de manutencgéo €
menor exige menos da cabeca de impressdo, garantindo maior vida Util ao
equipamento.

Tabela 5 — Célculo do custo do ribbon

Custo corrente de ribbon

Quantidade de Ribbon a Quantidade de Ribbon a

VOGS DISIHAHER serem utilizados (Ribbon de serem utilizados (Ribbon de

LID

450m) / ano 600m)/ ano

1.158 939

CUSTO UNITARIO ribbon

RIBBON 450m CUSTO TOTAL ($/ ANO)
Ribbon FRD11050 da $ $
limak 11,32 13.110,20

Onde m é a unidade de comprimento do ribbon em metros e $ sdo os valores em
dolares a 5,6465 reais. O ribbon selecionado foi o de 450 metros.
e Importacdo e transporte: Nesse tipo de transacdo sdo cobrados os seguintes
impostos, importando da Suécia onde é fabricado o papel Invercote T2:
o Il (Imposto sobre importacéo) 12%;
o LP.1 (Imposto sobre produtos industrializados) 45%;
o PIS (Programa de integracéo aocial) 2,10%;
o ICMS (Imposto sobre xirculagdo de mercadorias e servigos) 18%;
o Com relacdo ao transporte a empresa ainda tem que arcar com custos de
seguro, modal, armazenagem, assessoria e frete.
e Operador refere-se ao o0 custo de mao de obra de um colaborador considerando a
quantidade de turnos que a maquina vai precisar funcionar, nesse caso a maquina

vai precisar de 2 turnos;
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Novo papel e economia com fornecedor: somando o volume anual de LD001 e
LDO005 que compramos com o fornecedor e subtraindo pelo valor que vamos ter
que comprar de LD001 e LD0OO5 sem corte e sem impressdo, sera apenas um
formulario picotado no formato da faca, temos uma economia de
aproximadamente 105 mil délares ou 593 mil reais;

Mudanca de caixa: essa alteracao ndo foi citada anteriormente no texto, pois trata-
se de um projeto a parte que acabou unindo-se a este. Mas a ideia é a mesma
harmonizar o desenho da caixa e o papel buscando redugdo de custo com o
fornecedor;

Lid printer machine: foi feito uma sele¢do entre 3 empresas para 0 orgamento da
maquina, contemplando todos os requisitos do item 3.3 Maquina Lid Printer
Machine a empresa selecionada aceitou projetar e construir a maquina em 1 ano

por 94 mil dolares ou 530 mil reais.

Usando uma planilha em excel para os célculos temos que o VPL é de 165.379 dblares

e 0 TIR é de 27%, para o periodo de 14 anos, considerando a TMA dessa empresa de

10,6% a TMA varia de acordo com o0 pais e o setor da companhia. Mas como o TIR é

superior ao TMA significa que o retorno esta assegurado.

6.2 ANALISE DE VIABILIDADE PAPER FOLDERS

A estratégia de Paper folders foi construida da seguinte forma:

Primeiro definiu-se o escopo das facas que seriam selecionadas e chegou-se em
22,

Construiu-se uma tabela contendo a proposta de nova faca e a proposta de novo
papel;

Contatou-se a grafica e pediu-se uma cotacdo do preco de cada faca com o papel
atual em comparagdo com o prego do papel futuro proposto, na data de
comparagéo (fevereiro de 2020) de acordo com dados de cambio disponibilizados
pela Morningstar a cotacdo do dolar era de 4,39 reais. Segue a tabela com a

reducdo percentual de custo:



Tabela 6 — Reducdo de custo percentual antes do reajuste do dolar

34

Faca

Reducéo de custo

Faca Papel Papel proposto a cada mil
A unidades
Papel Monadnock 9 point PF025 Papel Printclassic
PF037 paper 150 g/m? 67,58%
Papel Monadnock 9 point PF025
PFO37 paper Invercote T2 69,33%
Papel Monadnock 9 point | PFE002
PFEO002 paper Invercote T2 10,22%
PFO51 Papel Alaska 180 g/m? PF050 Invercote T2 18,96%
PF050 Papel Alaska 180 g/m? PF050 Invercote T2 19,62%
Universal Universal
Paper Paper
Folder Papel Monadnock 9 point Folder
Ophthalmic paper Ophthalmic Invercote T2 16,40%
Papel Printclassic 150 PF026
PF028 g/m? N&o muda 18,80%
Papel Monadnock 9 point | PFE001
PFEOO5 paper Invercote T2 60,79%
Papel Printclassic 150 PF035
PF032 g/m2 N&o muda 35,21%
PF042 Papel Alaska 180 g/m? PF042 Invercote T2 16,01%
PF044 Papel Alaska 180 g/m? PF044 Invercote T2 15,67%
PF040 Papel Alaska 180 g/m? PF040 Invercote T2 19,94%
Papel Printclassic 180 PF035 Papel Printclassic
PF031 g/m? 150 g/m? 25,46%
Papel Monadnock 9 point PF052
PF052 paper Invercote T2 10,08%
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Universal Universal
Paper Papel Monadnock 9 point Paper
Folder paper Folder Invercote T2 16,37%
Papel Monadnock 9 point | PFE004
PFEO04 paper Invercote T2 10,48%
Papel Monadnock 9 point | PFE006
PFEOO6 paper Invercote T2 10,23%
Papel Monadnock 9 point | PFE002
PFEO03 paper Invercote T2 69,41%
PF043 Papel Alaska 180 g/m? PF043 Invercote T2 16,00%
PF045 Papel Alaska 180 g/m? PF042 Invercote T2 10,71%
Papel Monadnock 9 point | PFE001
PFEOO1 paper Invercote T2 10,23%
Papel Printclassic 150 PF026
PF024 g/m2 N&o muda 0,00%
PF041 Papel Alaska 180 g/m? PF050 Invercote T2 20,00%

Nesse momento 0 projeto entregava uma economia de aproximadamente um

milhdo e duzentos mil reais.

Entretanto com a pandemia do Corona virus em 2020 o real se desvalorizou muito frente

ao délar e em 23 de outubro de 2020 o délar valia 5,62 reais, um aumento de 22%. Isso

provocou uma atualizacdo dos precos da grafica fornecedora uma vez que é importante

contabilizar qualquer reajuste cambial antes de fechar o contrato. A proposta de

harmonizacéo de papel que se baseava fortemente no papel importado Invercote, teve seu

reajuste conforme a tabela abaixo:

Tabela 7 — Alteracdo de custo percentual apos o reajuste do dolar

Aumento de
Faca Papel Faca proposta Papel Proposto custo _
a cada mil
unidades
PF037 Papel Monadnock 9 point paper PF025 Papel Printclassic 150 g/m? 33,81%
PF037 Papel Monadnock 9 point paper Invercote T2 33,81%
PFE002 Papel Monadnock 9 point paper PFE002 Invercote T2 48,12%
PF051 Papel Alaska 180 g/m? PF050 Invercote T2 32,76%
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PFO050 Papel Alaska 180 g/m? PF050 Invercote T2 32,62%
Universal

Paper
Folder Universal Paper Folder

Ophthalmic | Papel Monadnock 9 point paper Ophthalmic Invercote T2 -27,63%
PF028 Papel Printclassic 150 g/m? PF026 no change 29,89%
PFE005 Papel Monadnock 9 point paper PFE001 Invercote T2 46,37%
PF032 Papel Printclassic 150 g/m? PF035 no change 6,43%
PF042 Papel Alaska 180 g/m? PF042 Invercote T2 38,57%
PF044 Papel Alaska 180 g/m? PF044 Invercote T2 39,13%
PF040 Papel Alaska 180 g/m? PF040 Invercote T2 32,09%
PF031 Papel Printclassic 180 g/m? PF035 Papel Printclassic 150 g/m? -1,30%
PF052 Papel Monadnock 9 point paper PF052 Invercote T2 48,36%

Universal

Paper
Folder Papel Monadnock 9 point paper | Universal Paper Folder Invercote T2 118,94%
PFEOO4 Papel Monadnock 9 point paper PFEOO4 Invercote T2 47,69%
PFE0O06 Papel Monadnock 9 point paper PFE006 Invercote T2 48,10%
PFE003 Papel Monadnock 9 point paper PFE002 Invercote T2 48,11%
PF043 Papel Alaska 180 g/m? PF043 Invercote T2 38,59%
PF045 Papel Alaska 180 g/m? PF042 Invercote T2 38,67%
PFEOO1 Papel Monadnock 9 point paper PFEOO1 Invercote T2 66,39%
PF024 Papel Printclassic 150 g/m? PF026 no change 59,96%
PF041 Papel Alaska 180 g/m? PFO050 Invercote T2 38,78%

Foi feito um levantamento detalhado dos seguintes custos:

e 1Q — Qualificacdo de Instalacdo

OQ — Qualificacdo de Operacéo

PQ — Qualificacdo de Processo

Marketing - algumas amostras devem ser enviadas a alguns hospitais para que 0s
médicos possam testar e avaliar o produto mesmo em aspectos estéticos
Inventario — Sempre existe uma perda de estoque pois caso 0 projeto atrase a
empresa ndo para de produzir o produto no formato antigo;

Estudos de estabilidade — Buscar testar e garantir a integridade do produto durante
o0 transporte nacional e internacional dos produtos

Analise de Citotoxicidade [1] — de acordo com o banco de células do Rio de
janeiro Citotoxicidade € a capacidade intrinseca de um material promover
alteracdo metabdlica nas células em cultura, podendo culminar ou ndo em morte

celular. 1sso é importante para garantir que o tricolsan presente em algumas
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suturas ndo perca o seu efeito antisséptico, sendo capaz de inibir o
desenvolvimento de fungos, virus e bactérias.
Somados esses custos chegam a aproximadamente 955 mil reais.
Voltando a analise da tabela 7, apenas 2 itens ndo tiveram aumento de custo, mesmo
a harmonizacdo de facas ainda sendo uma vantagem o alto custo do papel Invercote
invalidou completamente essa abordagem, além disso o alto custo de validacdo e toda a
complexidade de mobilizar tantos codigos de produto colocaram essa abordagem em
pausa. Ainda existe uma equipe pesquisando outros fornecedores e buscando um papel
com melhor custo beneficio para ir migrando em fases uma determinada porcao de facas

para a impressdo em linha.

7 CONCLUSAO

Fica nitido a dependéncia do trabalho em equipe em um projeto de introducdo de um
Novo processo e equipamento na industria. A alternativa 1 atende a demanda e a tendéncia
global de ter uma parte do processo tao critica quanto a producdo das embalagens primarias
sendo feita majoritariamente internamente.

A alternativa 2 buscando a harmonizacédo de todas as facas e papéis da companhia se
mostrava muito interessante com uma taxa de ddlar menor que 4,4 reais, chegando a
proporcionar uma reducgdo de custo de R$ 1.200.000. Enquanto essa situagdo cambial ndo
muda, a estratégia para as outras facas é buscar um novo fornecedor de papel provavelmente
nacional com um prego competitivo.

Por fim, seguiu-se com o escopo menor, porém menos complexo e ainda assim muito
atrativo com VPL de 165.379 ddlares ou 933.812 reais e o0 TIR de 27%, muito maior do
que a TMA definida de 10,6%. Portanto apés diversas evolugdes e mudancas de escopo
da proposta inicial, essa foi a alternativa apontada como a mais rentavel para atingir os
objetivos da empresa, buscando entregar o produto de maior qualidade possivel com a

operacgdo mais inteligente do mercado.
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APENDICE A — Conceitos da ind(stria médica

Sutura Cirurgica

Uma sutura € um tipo de ligacdo usada por médicos para manter unido pele,
musculos vasos sanguineos e outros tecidos do corpo humano. Segundo ARAUJO [11] o
tipo mais comum ¢ feito com fios cirlrgicos entretanto ainda existem: cola cirdrgica, fitas

adesivas e grampos.

Agulha de sutura

Séo ferramentas utilizadas para perfurar superficies, servindo como guia para 0s
fios de sutura usados em procedimentos cirtrgicos e para auxiliar na cicatrizacdo. De
acordo com a VETSHOP [12] a agulha é dividida em trés partes: ponta, corpo e fundo.
Sendo divididas em: agulhas retas e curvas, traumaticas e atraumaticas, nao-cortantes e

agulhas cortantes.

Embalagem Primaria da Sutura

Refere-se a embalagem que vai em contato direto com a sutura. A impressédo em
uma embalagem de sutura contém informacges como: material e descri¢do, codigo da
agulha, didmetro do fio, comprimento do fio, descricdo do perfil da ponta da agulha e

cddigo do produto.


https://packpoint.com.br/site/marketing/o-que-e-gramatura/
https://packpoint.com.br/site/marketing/o-que-e-gramatura/
https://labtoce.ufsc.br/files/2017/08/Tipos-de-suturas-alunos-ilovepdf-compressed.pdf
https://labtoce.ufsc.br/files/2017/08/Tipos-de-suturas-alunos-ilovepdf-compressed.pdf
https://www.distribuidoravetshop.com.br/smartblog/27_Agulha-de-Sutura-os-tipos-e-diferen%C3%A7as-entre-.html#:~:text=Os%20tipos%20de%20agulhas%20de%20sutura%20e%20suas,%C3%A2ngulos%20menores%20que%20180%C2%B0%20e%20maiores%20que%200%C2%B0.

40

Embalagem Secundaria
Referente a caixa onde ficam alocadas as embalagens primarias de sutura.

Normalmente divididas em 12, 24 ou 36 produtos por caixa.

APENDICE B — Conceitos do processo de fabricacdo de embalagens

Ribbon

Segundo GOULART [3] (em inglés Thermal Transfer Ribbon - TTR) € um filme
entintado utilizado nas impressdes por termo transferéncia. Em palavras mais simples, ele
é um rolo de filme que contém a tinta da impressora térmica. O principal fator de
validacao do ribbon consiste em determinar o melhor darkness que € o quanto de tinta

deseja-se aderir ao papel e a melhor velocidade de contato com o cabecote térmico,.

Gramatura

Gramatura ou gramagem de papel de acordo com a PACKPOINT [10] € uma
medida de peso que representa a densidade do papel em gramas por metro quadrado
(9/m2). Normalmente, os papéis mais pesados sdo mais grossos, enquanto os papéis mais
leves sdo mais finos, mas pode haver excegdes. A gramatura é diferente da espessura, e
muitas vezes as pessoas confundem as duas, porém a espessura € a distancia entre as duas

faces do papel, ou seja o que vai definir se ele é grosso ou fino.

Dados Variaveis

Dados variaveis se referem aos dados que variam a medida que um novo produto
¢ fabricado. Os principais sdo: data de validade, cédigo do produto (varia porque um
mesmo modelo de embalagem pode ser utilizado para diversos produtos), lote e GTIN
(Gloval Trade Item Number) é um identificador para itens comerciais desenvolvido e

controlado pela GS1.

APENDICE C - Viabilidade Econémica

Investimento

Investimento é o valor monetério gasto para se adquirir um servigo ou um produto.
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Depreciacéo

Segundo Ledo (2004), depreciacdo € a perda de valor de um bem ativo pelo uso e
pela acdo do tempo. Para maquinas e robds, o valor de depreciacdo, segundo a Receita
Federal [9], é de 10% ao ano do valor do bem, o que leva a uma vida atil de 10 anos.

Plataformas e gabaritos néo sofrem depreciagéo.

Operacao
Operacéo é definida como sendo o quanto se gasta com operadores para se utilizar

um recurso.

Manutencéao
Manutencdo é definida como o quanto se gasta para conservar o desempenho de

um recurso ao longo do tempo.

Valor Residual

Valor residual é o valor de um recurso apés o fim de sua vida util.

Retorno
Retorno sdo os beneficios monetizaveis e ndo monetizaveis obtidos apds a adogéo

de uma medida e de um determinado periodo

TMA
A Taxa Minima de Atratividade (TMA) ¢é o valor minimo de retorno que um

investimento deve ter para ser viavel

TIR

A Taxa Interna de Retorno (TIR) é a taxa de retorno gerada por um investimento.

VPL
O Valor Presente Liquido (VPL) &, segundo Ferreira (2017), um método utilizado
para determinar se um investimento é viavel ou ndo, dentro de um determinado periodo.

Ele é calculado pela férmula:
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_ , _ . (1+i)"-1 ~ (1+)H"-1
VPL = —Investimento Depreciacao rRrnom Operagao * rerrT
—Manutencio * D1, Retorno * 2 —14 Residual + —-
(1+D)"=i (14" a+in

Onde i é a taxa de juros e n é o periodo em anos
Um VPL positivo significa que o projeto € viavel e quanto maior for o VPL, mais

rentavel serd o investimento.



