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Resumo

A tendéncia da distribuicAo moderna para a crescetilizacdo das embalagens
secundarias para exposi¢cao dos produtos, aliadarge importancia da embalagem na
promocédo e venda dos mesmos, leva a necessidambalele outra forma para o design
de embalagem secunda8helf Ready Packagif@RP)/Retail Ready Packagin@RRP).

O objetivo deste projeto € o desenvolvimento de moea metodologia de design de
embalagem SRP/RRP para a Cartonarte, Lda., visandacdo de uma nova embalagem
SRP/RRP para um cliente relevante desta empresa.

A proposta da nova embalagem SRP/RRP desenvolidanfio s6 em atencdo aspetos
técnicos e a gestdo de custos de producdo e r@posas retalhistas, como também
questdes comunicativas como a promocao do prodwdparéncia na prateleira e uma boa
ligacdo com o consumidor. A ligacdo com a embalagemaria (EP) e as questbes
ligadas a distribuicdo, como a facil identificac&ansporte e manuseamento, sao também

prioridades.

O design deste tipo de embalagens assume cada waez importancia, tendo-se
conseguido desenvolver um modelo estrutural cont@aesperdicio de matéria-prima,
sem custos de producdo desnecessarios, com fauiseemento, amigo do consumidor,
interligado graficamente a EP, melhorando tambéyatas comunicacionais.

Palavras-chave: Shelf Ready Packaging; Retail ReBdgkaging; Cartdo Canelado;
Embalagem; Design de Embalagem.
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Abstract

The tendency of modern distribution to the growirsg of secondary packaging to expose
products, together with the large importance of phekage itself in the promotion and
selling of the products, drives us toward the iasheg need of looking with new eyes to
secondary packaging, specifically Shelf Ready Pgioka (SRP) or Retail Ready
Packaging (RRP).

The intention of this project is the developmentaohew methodology for the design of
SRP/RRP to the company Cartonarte, Lda., in omerdate a new package to a relevant

client for this company.

The proposal of the new SRP/RRP is due to follow oy technical aspects and
production and replenishment management issuestailars, as also communicational
demands, such as product promotion, shelf appearand bonding with the consumer.
The relation with the primary package, the easytifleation, transportation and handling,

are also priorities.

This type of packaging design assumes thereforewigg importance, and it was possible
to develop a low raw material waste structural nhodéhout unnecessary production
costs, easy to handle, consumer friendly, and grajyh connected to the primary

package, which improves communicational aspects.

Keywords: Shelf Ready Packaging; Retail Ready Rginga Corrugated Cardboard,;
Package; Packaging Design.
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1.Apresentacao do projeto

Neste capitulo apresenta-se e efetua-se 0 enquamh@mdo presente projeto,

identificando-se 0s seus objetivos e a sua es&utur
1.1 Enquadramento e motivagao do projeto

Dado o crescente desenvolvimento das vendas amtigesee a cada vez maior

competitividade das marcas na venda dos seus psydas embalagens primaria e
secundéria, sdo cada vez mais o “vendedor silesiciegspondo e vendendo um produto,
tendo um papel fundamental no processo de difexefici e captacdo da atencdo do
consumidor. Assim, o design de uma nova embalagemeadamente da uma embalagem
Shelf Ready Packagin@RP)ou Retail Ready PackaginRRP) deve ser um processo

cada vez mais cuidado, com foco na embalagem pan(BP) e em toda a cadeia de

distribuicdo do produto.

Este contexto motivou a realizacdo deste trabglbs o consumidor depara-se muitas
vezes com a dificil tarefa de eleger e identifinar produto no meio de tantos outros
presentes num linear de hipermercado. Para al&u,disautora deste projeto, dada a sua

profissdo, tem interesse pessoal e profissionalemem estudo.

Deste modo, realiza-se uma revisdo de literatubaesa embalagem em geral e também
sobre a embalagem em cartdo canelado (CC), arduisaspetos técnicos, funcionais e
comunicacionais. Posteriormente, e jA no ambitpmjeto propriamente dito, faz-se a
analise da metodologia de design de embalagem $HPHa empresa Cartonarte, Lda..
Seguidamente propde-se uma nova metodologia eadrafla nesta nova metodologia, é
desenvolvido um projeto de uma nova embalagem SR#Pfpara um cliente com grande

potencial para esta empresa.



1.2 Objetivos

Usualmente, no processo de design da embalagemm ¢@wo produto, todos os esforgos
sao direcionados para o design da EP, colocangmase segundo plano, o design da
embalagem SRP/RRP e suas implicacfes. Neste seatitdo projeto pretende perceber
guais os fatores que influenciam o design de umal&Rorma a melhorar todo o processo
de design de uma embalagem SRP/RRP, aprofundamtdért@ conhecimentos especificos
na area do CC. Visando a aplicacdo pratica destieecimento, analisa-se a metodologia
de design adotada numa empresa de transformagag @edefine-se nova metodologia a
este nivel, direcionada para as embalagens SRPA@R&) a mesma exemplificada numa
proposta de design de uma nova embalagem para tanmdeado cliente dessa mesma

empresa.

1.3 Estrutura do projeto

7

Este projeto é constituido por 6 capitulos, cujmteddo se resume nos seguintes

paragrafos:

a) Introducado: descreve-se o enquadramento e motivggédevaram a realizacao

deste projeto, 0s seus objetivos e a sua estrutura,

b) Revisdo da literatura: define-se e explica-se cceibtm de embalagem, a forma
como esta comunica com o consumidor e os fatores igiluenciam a sua
concecao/design. Introduz-se também a tematica @ Cas embalagens deste
material, desde a sua definicdo, processo de piiodeqsaios realizados, métodos

de impresséao, sistema de cores e embalagens SRP/RRP

c) Metodologia: explica-se a importancia da realizag@um projeto académico
referindo o principal objetivo deste projeto. S&mreeradas as razdées de escolha
da empresa parceira deste projeto e € explicad@raayem metodoldgica desde

projeto;



d)

Projeto: apresenta-se brevemente a Cartonarte, d.gmalisa-se também a sua
metodologia de design de embalagem. PropGe-se awaametodologia de design
que depois se exemplifica com a proposta de uma mowbalagem para um

determinado cliente;

Discusséo de resultados: discutem-se e analisas{s@ncipais resultados;

Conclusao: enumeram-se resumidamente as conclokfiess.



Esta pagina foi intencionalmente deixada em branco



2. Revisao da literatura

Neste capitulo descreve-se a revisdo da literawmeontrada para a embalagem,

nomeadamente, definicdes, conceito, caracterizacdoa relacdo com o consumidor e 0s
fatores que influenciam a sua concecéo. E aindzada uma pesquisa relativa ao CC,

para se compreender, de que tipo de material tseeirgual 0 seu processo produtivo. Para
além destes aspetos, sdo também analisadas questbéntais, os tipos de ensaios

realizados, os métodos de impressdo e sistemasrds atilizados. Seguidamente é

introduzida a base teérica deste projeto, atravéspesquisa direcionada para as
embalagens SRP/RRP.

2.1 DefinicOes e conceito de embalagem

7

Definir a embalagem é muito mais complexo do quss@aarecer, pois para além de
existirem diferentes conceitos, consoante os ajtdré diferentes aspetos relacionados
com a embalagem em si mesma, ja que a embalageensde\adequada a cada tipo de

produto de forma a assegurar a integridade do pvaté chegar ao consumidor.
Varios autores consideram que a embalagem é coeamunvolucro do produto:

a) Vidales Giovannetti (1995) refere que a embalageamécontentor que esta em
contacto direto com o produto, ou seja, mantémtegey preserva e identifica,

assim como facilita 0 manuseamento e a comeroi@eo produto;

b) Agariya, Johari, Sharma, Chandraul & Singh (201&eddem que a embalagem
abrange a aparéncia fisica do contentor do produtoseu design, cor, forma,

rotulo e materiais usados.

Outros autores referenciam a embalagem evidenciarmiono um elemento fundamental

de identificagc&o e de comunicacéo relacionado comraa:



a) Keller (1998) defende que a embalagem é um atriuto ndo esta relacionado
com o produto. A embalagem, o nome, o logétipo dmbelo grafico, a
personalidade e o slogan, formam os cinco elemelstorarca, pois para além de
protegerem o produto, € a embalagem que nos pesabir que o produto esta no

seu interior;

b) Bassin (1998) é da opinido que a embalagem adivi@oa através da identificacao
da marca, comunica no ponto de venda, ajuda o podsua transportar o produto

e possibilita a sua conservacao;

c) Kotler (2000) considera que a embalagem envolveonjuato de todas as
atividades de design e producdo de um content@r yar determinado produto,
sendo definida também como o material que revegteoduto, servindo para o
conter, o identificar, o descrever, o protegerxibie e o promover. Além disso,
mantém o produto comercializavel e limpo, protegeaatontra danos, permitindo
a sua conservacao durante o armazenamento. Pastadmeferencia a embalagem
como o0 elemento mais importante da marca conduziadpublicidade e

comunicacao do produto;

d) Agariyaet al.(2012) consideram a embalagem como um componssén&al no
nosso moderno estilo de vida e no modo como o M@géc organizado,
desempenhando um papel importante no contexto dketitay, jA4 que envolve o
produto que vai ser proposto para venda e € umaamente da politica dos 4P’s
do Marketing-Mix (produto, preco, ponto de vendar@mocé&o). Deste modo, para
além das suas caracteristicas base, como profggservar, conter, convencer e
comunicar, serve como ferramenta de comunicac¢asjiplitando a construcéo de

uma posi¢do unica na mente dos consumidores e roadoe

Verifica-se assim, que a embalagem para além dsasspécnicos e funcionais passou a
divulgar e a vender o produto, nomeadamente conopaul@rizacdo dos sistemas de
autosservico, uma vez que neste tipo de vendadicaese uma transferéncia de quem
desempenha o papel de dar informacdo ao consunuidssando do vendedor/assistente

para a publicidade e a embalagem, sendo esta eiprigcontacto com o produto antes da



decis&o de compra (Ampuero & Vila, 2006). E poo igtie a embalagem foi apelidada de
"vendedor silencioso”, uma vez que informa dasidadés e beneficios que podem ser

obtidas quando se consome um certo produto (Vidail®gannetti, 1995).

Atualmente, verifica-se ainda que o termo embalageoada vez mais substituido pelo
termo packaging uma vez que a embalagem ganhou novas carac&sistiado que para

além de um contentor do produto, € um media, poIsIPve e comunica as caracteristicas
e a identidade uUnica dos produtos. Assim sendonlzalkagem torna-se uma ferramenta
poderosa para o marketing moderno, sendo uma fentamimportante para vender um
produto (Gelici-Zeco, Lutters, Klooster, & Weijze2()12).

2.2 Caracterizacao da embalagem

A caracterizagdo da embalagem envolve ndo so difidegdo dos tipos de embalagem
como também a explicitacdo das suas principaioesig

Segundo Vidales Giovannetti (1995), para satisfazer pressupostos da cadeia de
distribuicdo, existem varios elementos que devernmnsegrados, de forma a obter uma boa

embalagem. O mesmo autor considera ainda que rexisds tipos de embalagens:

a) Embalagem primaria, aquela que esta em contaatodiom o produto, como

por exemplo um frasco de perfume;

b) Embalagem secundéaria € a que contém uma ou maiglagehs primarias,
agrupando-as, protegendo-as, identificando-as eicmando as qualidades do
produto. Em seguimento do mesmo exemplo, podefsgeneiar entdo, a

embalagem de CC que embala o frasco de perfum@eetnteriormente;

c) Embalagem terciaria € a que contém os dois tiposnilealagens anteriores,
agrupando varias embalagens secundarias, protegendwroduto e as

embalagens primaria e secundéria ao longo de amtkiacde distribuicao.



Relativamente as funcdes atribuidas a embalageomém serem referenciadas trés tipos
de fungbes, seguidamente expostas.

A funcdo mais referida prende-se com a protecdgmauto em toda a cadeia de
distribuicdo. A embalagem deve proteger o produi® \¢pi vender, diminuindo o risco de
danos, deterioracdo e perda de qualidade do meRBmeadergast & Pitt, 1996; Aboura,
Talbi, Allaoui & Benzeggagh, 2004).

Prendergast & Pitt (1996) e Agariga al. (2012) referenciam que a embalagem tem uma
funcdo de marketing, j& que a mesma deve tambédaraguvender o produto que esta a
proteger, ao captar a atencao, fortalecendo a matye produto destacando-o assim da

concorréncia desde o fabricante até chegar ao codsu

A terceira fungdo € nomeada como sendo uma uniialuis outras fungdes, resumida a
conveniéncia de uso e armazenamento do produtse, &dificil de separar as questdes

abordadas por estas funcdes, como referem Presté& att (1996).

Relativamente a funcdo de marketing, sobretudoeat§a da comunicacao, varios autores

desenvolvem aspetos relacionados com esta fungao.

Montague (1999) refere que a embalagem ao ser odédor silencioso”, deve
proporcionar ao consumidor uma experiéncia serilsdaamarca, pois deve criar uma
imagem na mente dos consumidores que inspire Bmldeonstruindo confianca e
melhorando o reconhecimento. Neste sentido, a agéa deve, instantaneamente
desenvolver conhecimento, pensamentos e sentima&cgosa da marca na consciéncia dos
consumidores. Uma das suas fun¢des ndo poderpeseasacomunicar, mas construir uma
comunicacao que ja aconteceu com uma determinaatan@tes do consumidor entrar na
loja. Assim, a embalagem devera estar integrad#o jwom as outras formas de

comunicacao da marca (Agarighal, 2012).



2.3 Embalagem e consumidor

A maior parte dos consumidores tem pouco tempo gargrar os seus produtos, estando

assim sujeitos a uma grande pressdo para efetsaa @scolha (Henrrinton & Capella,

1995; Silayoi & Speece, 2004). Qual sera a relagéoe embalagem e o consumidor?

Vejamos a opinido de alguns autores:

a)

b)

Behaeghel (1991) e Peters (1994) consideram quenlzalagem, ao ser um
importante meio de comunicacao, estabelece umgacelfarte com o consumidor,
porgue alcanca quase todos os utilizadores de @tegaria, pois esta presente
guando a decisdo de compra é tomada e porque gwamones estdo ativamente
envolvidos com a embalagem, examinando-a para @btaformacdo que mais

precisam;

Herrington & Capella (1995) afirmam que no univedss muitas embalagens que
existem no linear, uma embalagem que salte a distaonsumidor tem mais
hipotese de ser escolhida. Reforcando esta idaasHan (2000) refere que as
compras por impulso sdo cada vez mais frequergeslosa escolha dos produtos
feita sem planeamento prévio, logo uma embalagesmatpaia um consumidor no
ponto de venda vai ajuda-lo na sua rapida decik@mbém Agariyaet al. (2012)
afirmam que uma embalagem bem concebida chamagaatdo consumidor dado
que cerca de dois tercos das compras sao realizdasododefault, pois 0s
consumidores jA sabem o0 que vao comprar e qualreangae querem, antes de

entrar na loja;

Para Butkeviciene, Stravinskiene & Rutelione (20@&mbalagem comunica com
o consumidor no ponto de venda, sendo um fatomesdegque influencia a sua
escolha. A embalagem como elemento de comunicagéentada para a
mensagem, transfere informacéo clara acerca daarogijudando-o a posicionar-
se no comportamento do consumidor influenciandooraatia de decisdo de

compra;



d)

Para Gelici-Zecet al. (2012), as embalagens, em particular a dos predliéwios,
desempenham um papel importante para atrair osugopdsres e geram
expetativas no consumidor que se refletem na p&wocgge tém do produto e no

comportamento de compra,

O estudo de Koutsimanet al. (2012) também referencia a ligacdo da embalagem
com a decisdo de compra do consumidor. Indicamutmses que 0s consumidores
tomam a sua decisdo de compra através da apadmgeoduto, nomeadamente
dos produtos frescos (no caso, a cereja), referedai alguns aspetos que tém
relevancia diferente em termos de peso percemuateco, em 25%; o tempo de
vida de prateleira, em 19%; o tamanho da embalagem.17,2%; a forma de
eliminacdo aguando do fim de vida da embalageni®nifo; o material, em 8,7%;

o estado da embalagem, em 7,5% e finalmente aesmpaesio ou ndo do caule da

cereja, em 7,1%.

Ao ser estabelecida uma relacéo entre a decis@ondpra de um produto e a embalagem,

h& que analisar esta ligacdo de forma mais detalddal situacdo remete para a analise de

fatores, como os elementos da embalagem, o envaiwando consumidor e o tempo

disponivel por este para realizar a compra:

10

a)

O tipo de envolvimento que o consumidor apreseatata da compra € um fator
importante na perce¢cdo dos elementos graficos,gppercecdo depende do tempo
gue o consumidor dispde para fazer as suas confpaas.os consumidores com
pouco envolvimento, a embalagem € o produto, eiageas impressdes sobre o
mesmo, poderdo desencadear relacées duradouras.ddatdo, as caracteristicas
de design da embalagem devem destacar-se. Portpraingdo o envolvimento é
baixo, as imagens e as cores sao 0s elementosipeice de rapido entendimento
e quando o envolvimento do consumidor € mais etgvasl questdes graficas, ndo
sdo as mais importantes, mas sim fatores estrataréiincionais da embalagem,
mas estes ndo saltam a vista para desencadearpmacdm produto (Kupiec &
Revell, 2001). No entanto, ha autores com opinif&rahte. De facto Silayoi &
Speece (2004, 2007) defendem que os grafismosssé@lementos que comunicam

com o consumidor quer em situacdes de baixo quersinacbes de alto



envolvimento, referindo ainda que os maus grafispmdem desencadear a nao
venda de produtos. Neste sentido, bons grafismama&im sempre a atencao do

consumidor independente do nivel de envolvimento;

b) Silayoi & Speece (2004) defendem que o tempo dispbpara efetuar a compra
afeta a tomada de decisao, pois quando se fazeprasmmob uma grande pressao
do tempo, dispdem-se de menos tempo para fazethasAgariyaet al. (2012)
também concordam com o referenciado, mas acregstenia tem de haver baixo
envolvimento. Para Silayoi & Speece (2004) os efgotevisuais sdo aqueles que
tém mais influéncia no processo efetivo de dect#&@ompra, enquanto que 0s

elementos informativos s&o associados ao procegsutivo;

c) Silayoi & Speece (2007) analisaram a influénciztdima decisdo de compra, da
cor, do design grafico, da forma, da informacagrmuto, da imagem tecnoldgica
e da disposicdo de elementos visuais e verbaisuiayuma refeicdo de caril
instantaneo que pode ser cozinhada no micro-onelaf)egaram as seguintes
conclusdes: a imagem tecnolégica € o atributo ni@igortante, com uma
percentagem de 32%, a forma da embalagem tem wdpesd%, as informagdes
do produto 17%, a cor e os graficos 16% e a digfosilos graficos e informacéo
15%. O estudo refere que as diferencas entre dsoquiimos atributos sdo téo
pequenas que ndo sao satisfatérias. Assim, o tatribais importante é a imagem
tecnologica, nomeadamente a facilidade de utilizag@ que aumenta a
probabilidade de compra do produto;

d) Butkevicieneet al. (2008) defendem que os elementos visuais da embalagem
transferem informagéo nao verbal e afetam as emsodde consumidores. A
informacao verbal, aquela que é transferida coma¢os informacionais, afeta a

orientacéo cognitiva do consumidor.
Verifica-se, assim, que ndo ha uma posicao uniftada, entre os diversos autores sobre o

assunto abordado, mas na decisdo de compra, osretentda embalagem, o envolvimento

do cliente e o tempo disponivel, influenciam o conislor.
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2.4 Fatores que influenciam a concecéo de embalagen

Na fase de projeto de uma embalagem, ha que egaa&aerir os diferentes fatores que
vao condicionar as caracteristicas da embalagencoesequentemente, o nivel de

desempenho das suas diferentes funcdes.

Neste ambito, sdo analisados diferentes elementes dgvem ser considerados na

concecdo da embalagem e que sédo seguidamentegixrda
2.4.1 Materiais de embalagem

Muitos materiais sdo utilizados para embalar oslygas. Segundo Koutsimanis, Getter,
Behe, Harte & Almenar (2012) os materiais maisaados para embalamento de produtos
sdo a madeira, CC, pasta de papel e plasticos,atlaame=nte o Politereftalato de etileno
(PET), Polietileno de Baixa Densidade (LDPE), Rolgileno (PP) e o Poliestireno (PS).
Outros autores acrescentam ainda o vidro a estecéel de materiais, sendo que defendem
que o mais utilizado € o CC, devido a vantagensocamprotec¢cdo do ambiente, pois é
totalmente reciclavel, tem baixo custo e boa rabititlade (Abourat al, 2004).

2.4.2 Elementos gréficos (cor, utilizacdo de imagentipografia e

composicao grafica)

O consumidor € influenciado no momento de comprbspatributos do produto

representados na embalagem (Bone & France, 2081glétmentos graficos como a cor, a
utilizacdo de imagens, a tipografia e a forma geafisdo parte desses atributos que
influenciam os consumidores de diferentes formasfocme a sua cultura e o seu
envolvimento no momento de compra. Deste modosénesal existir uma estratégia de
posicionamento atribuida ao produto, que atravéscalabinacdo destes elementos

transmite a percecao desejada na mente dos cormem{@mpuero & Vila, 2006).

A percecdo da cor da embalagem de produtos alinesnta um dos elementos mais

estudados, sendo que a cor esta associada:

12



a) A certos atributos do produto, como a qualidadsalwor, nutricdo, e os niveis de
satisfacao (Imram, 1999);

b) As categorias de produtos, uma vez que o consungiorpreferéncia de certas

cores para determinadas categorias de produtosg@am & Wisenblit, 1999)

c) A certas conotacdes do produto. Por exemplo, segAntpuero & Vila (2006) os
produtos para classes altas, com precos elevaaesadios numa estética elegante e
refinada requerem cores mais escuras, como 0 pCetotrariamente, produtos
acessiveis, com pre¢os mais baratos, requerem ctaess, principalmente o

branco;

d) A uma marca, quando ha uma associagdo entre a mesmaa cor especifica.
Neste caso, a cor é determinante para estabelediga@io de determinada
embalagem ao produto e a marca. No entanto, coms@atipo de cultura, as
pessoas estdo expostas a diferentes associacOesorde e desenvolvem
preferéncias de cor com base na sua propria cul@raso das cores de um
logotipo, pacote ou produto, s6 deve ser aplicadowsn entendimento completo
de como as cores e as suas combinagfes sao pascebidcada local (Madden,
Hewett, & Roth, 2000). De referir ainda, que seguiEilayoi & Speece (2004)
grafismos e cores idénticas a outras marcas, pedefundir os consumidores na
questéo de identificar uma determinada marca. Assilgacéo da cor & marca tem

de ser bem estudada.

Ja no que se refere a utilizacdo de imagens, UndervKlein & Burke (2001), afirmam
que uma boa imagem provocard uma associacdo postimgradavel ao produto. E
frequente serem utilizadas imagens relativas aaupoo para chamar a atencdo do
consumidor, gerando expectativas do produto aor atilatamente na sua mente. As
imagens tém um poder de estimulacdo cerebral maies o que as palavras, mas ha
limitacdes. Rettie & Brewer (2000) estudaram arédigade do cérebro no processamento
da informacdo visual e verbal em situacdes deepérrapida referente as embalagens.
Segundo os seus estudos, para maximizar o recomdr@ci por parte do consumidor, as

palavras deveriam ser colocadas do lado direitoeti@isalagens e as imagens do lado
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esquerdo. Os resultados confirmaram a irregulaeidda percecdo dos elementos da

embalagem.

Relativamente a tipografia, segundo Ampuero & Y2806) as embalagens para produtos
elegantes, apresentam habitualmente caracteregraoneom tamanho grande, letras
romanas e com letras maiusculas. Contrariamentemaslagens de produtos acessiveis,

OU COM pregos razoaveis, contém caracteres com seséa.

A composicao grafica € também um dos elementossadak por Ampuero & Vila (2006)

gue desenvolveram um estudo com as seguintes &giav

a) Linhas direitas (vertical, horizontal, obliqua, hema e qualquer uma);

b) Forma de linha (fina, curva, nenhuma e qualquer)uma

c) Tipo de figuras (circulos, quadrados, triangul@huma e qualquer uma);

d) Quantidade de elementos (Unicos, muitos, nenhumalguer uma);

e) Tipo de composicao (simétrica, assimétrica, nenheigpaalquer uma).

As conclusdes dos seus estudos foram as seguintes:

a) Os produtos de classes mais altas e elegantes &msouniadas a op¢ao “nenhuma’”,

em cada uma dos subelementos anteriores, enquastmsprodutos acessiveis sdo

associados a qualquer uma das opcoes;

b) Os produtos baseados ao patriotismo, garantiasvad®s precos, sao associados a

grafismo com linhas direitas, verticais, alinhamentretos, composicoes

assimétricas e a elementos sozinhos.
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Neste ambito, outros aspetos foram analisados awestudos. Rompay, Vries, Bontekoe
& Tanja-Dijkstra (2012) investigaram como podem tsensmitidas ideias de luxo atraves

das comunicagOes de marketing, nomeadamente naigateé e na embalagem:

a) No primeiro estudo, o corpo literario e os esqueersruturais das imagens,
nomeadamente, o angulo da camara fotografica background foram
manipulados em diferentes sentidos. Como mostragard=1, o angulo da
camara foi preparado, no sentido ascendente erabste, mantendo todo o
resto do grafismo, de forma a perceber como o poateista sobre o produto
influencia a sua percecéao luxo. Percecao de lispeaativas de preco, atitude
da embalagem e intencdo de compra, foram as veriawalisadas. Além de
gue os inquiridos também foram questionados sobaé @ valor que estariam
dispostos a pagar pelo produto. O sentido de magi@o da imagem através do
angulo da camara com sentido ascendente da umecferde que o produto €
mais luxuoso, face a situagdo de um angulo desnend@uanto a espectativa
de preco, esta andlise ndo produziu o efeito posiim relagdo ao angulo
ascendente da camara, pois as diferencas estatidicam minimas. No
entanto, esta manipulacédo do angulo da maquingrédtoa mostrou resultados
definitivos para a atitude da embalagem e intengd@esompra. O angulo no
sentido ascendente mostra uma atitude positivagpatitude da embalagem, no
entanto menos inten¢des de compra. Chegou-se luséaclara, que o angulo
da camara modificava a percecéo de luxo, o queefeitos diretos nos outros

fatores (intencdes de compra e atitude em relagfobalagem).

Figura 1 - Manipulagdo do &ngulo da maquina fotogriéh, sentido ascendente (esquerda) e descendeirist&)
(Rompay et al., 2012)
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b) No segundo estudo, a verticalidadersushorizontalidade no background na
publicidade de um produto de luxo é influenciadi percecao de preco mais
elevado. O efeito direto no backgrouwmertical levou a uma expectativa de
preco mais elevada. As imagens publicitarias s&stnamas na Figura 2;

De nieuwste Long Lasting Lipstick, | De nieuwste Long Lasting Lipstick,

Figura 2 - Diferentes manipulacdes de sentido do bgwund. Manipulagéo horizontal (esquerda) e manipgao
vertical (direita) (Rompay et al., 2012)

c) No ultimo estudo, foram replicados os dois estudageriores, mas sem
estimulos ndo figurativos. Concretamente foram destas os efeitos da
orientacdo do background, nas percecbes de luqmctativas de preco e

intengdes de compra. Concluiram deste estudo:

c.1) Que o produto que é apresentado na vertical, al@ddackground
também vertical, € aquele que tem maior conotaedwatiuto de luxo;

c.2) Quanto a expectativa de preco, a orientacdo vericabackground
influencia a sua percecdo como sendo mais elevadlagntanto a
orientacdo do produto ndo mostra resultados stgiiNos;

c.3) No que respeita as inten¢des de compra, a orientegéical do produto
apresentou melhores resultados, enquanto que atam@® do

background, ndo apresentou resultados significativo
Deste modo, ainda que ndo haja uniformizacdo deidapientre os autores, € possivel

verificar que a composicdo grafica abarca diversdgacdes que influenciam as

percepc¢des dos consumidores e por esta via, aslscigées de compra.
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2.4.3 Tamanho e forma

Segundo alguns autores, o tamanho e a forma dalayebaséo fatores importantes a ter

em consideracao, pois influenciam a decisao de mmem diferentes aspetos:

a) Em produtos genéricos, que sao embalados em erehalagandes, existe uma
forte conotacdo de associacdo as familias maiguesassociam o baixo preco a
um produto com uma excelente relacdo custo-beoeffiendersgast & Marr,
1997);

b) Raghubir & Krishna (1999) defendem que geralmesterabalagens que sdo mais
altas, mesmo quando o consumidor tem experiénciasde ddo a ideia a esse
mesmo consumidor de que sao maiores. No entanto,seenpre a percecéo de
uma embalagem grande, é positiva para a vendaodotpr, uma vez que conforme
o tipo de envolvimento que o consumidor tem, o tamada embalagem influencia
a sua opc¢ao de compra. Nalguns produtos de bawawvémento, o preco baixo é
conseguido através da reducdo de custos, atravéeddg@do do tamanho da

embalagem e de publicidade reduzida;

c) Silayoi & Speece (2004) defendem que dos elemernsosis, relacionados com o
lado afetivo do consumidor, o grafismo e as image@d® associadas a
comunicacao, o tamanho e a forma da embalagem edtimonados com a sua
usabilidade, conveniéncia de uso e transporte. bemario em que o consumidor
tenha varias embalagens, vai escolher aquela dpeencalhor nas suas maos, a que

permite uma utilizagdo/manuseamento mais faceis;

d) Segundo Silayoi & Speece (2007), quando a qualidadaoduto ndo é claramente
refletida através da embalagem, o efeito do tamamdoembalagem é uma
componente forte na escolha do mesmo. Através daafaa embalagem os
consumidores fazem julgamentos de volume, comoepemplo uma embalagem
alongada € percebida como sendo maior, mesmo quarelaste experiéncia de

uso,
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e) Garber, Hyatt & Boya (2009) analisaram no seu @stuiha gama de tipos de

formas de embalagem padréo na aparéncia de voluergiearam que:

e.1l) A forma das embalagens tem um efeito no volumegbéto para aléem da

e.2)

e.3)
e.4)

e.5)

e.6)

altura;

Ha quatro tipos standard de formas que sdo agrappda tipos de
consumidores, a que chamam cilindro, garrafa, elgpétbarris;

Cada forma apresenta uma aparéncia de volumertéere

Formas geometricamente simples parecem maiores wd fqrmas
complexas;

Os corpos das formas complexas compostas tém uto éésproporcional
na aparéncia de volume em relacdo as outras faimadées de embalagens
complexas compostas;

Os corpos altos contribuem para uma aparéncia hloneode embalagem
globalmente maior do que corpos mais baixos. Pam a embalagem
pareca maior do que realmente €, a sua forma davmantida simples e
alta (exemplos baseados em latas de bebidas escde&acereais). No
entanto, quando a finalidade é a utilidade, as &gbas ndo podem ser
altas, sendo preferivel manté-las horizontais, cer@mplo os cilindros de
embalagens de bolachas. Contrariamente, para qseeato dé a percecao
de uma embalagem mais pequena, as formas devepaizas, quadradas

e/ou com formas complexas;

f) Para Agariyaet al. (2012) a forma da embalagem € um atributo comtinica

importante, e se esta for inovadora pode ajudar mar&ga a destacar-se dos seus

competidores. Sao referenciados os exemplos daalageins de batatas frita da

marca Pringl€$ e da garrafa de vodca da marca Absolute \VBdkeostrados na

Figura 3;



Figura 3 — Embalagem de batatas fritas Pringfesx direita, (Pringles, 2014) e garrafa de vodcamarca Absolute

Vodka®, & esquerda (The Absolut Company AB, 2011)

Foi assim possivel concluir, que o tamanho e adaiembém influenciam as percecdes

dos consumidores.

2.4.4 Rétulo

O rétulo € mais um dos elementos da embalagemagkiyzbr varios autores, uma vez que
este comunica com o consumidor, através da infamagie nele € colocada, quer seja
grafica ou escrita, ajudando-o a tomar a decisdcod®ra. Neste sentido, apresentam-se
alguns estudos:

a) Mitchell & Papavassiliou (1999) verificaram que 9@%s entrevistados concordam
com a colocagdo dos painéis nutricionais na paterier das embalagens, porque
facilita a compreenséao;

b) Para Coulson (2000), a informacé&o nutricional questa nas embalagens € muito
importante e estd diretamente relacionada com ddados alimentares que

preocupam cada vez mais 0s consumidores;
c) Bone & France (2001) consideram que os elementaficgs do rotulo podem

influenciar fortemente as crencas sobre os atrébdtw produto, mesmo quando a

informacé&o escrita € clara e concisa quanto asteaisticas do mesmo;
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d) Silayoi & Speece (2004) afirmam que a informacatiicional é importante para
muitos consumidores, pois através dela avaliamadidage e valor do produto.
Esta informacdo contida no rétulo faz com que asolkas feitas pelos
consumidores sejam escolhas informadas. Quandoomsumidores tém muito
envolvimento com a compra, tendem a ler a mensatmsnrétulos, apesar dos
grafismos e a forma da embalagem afetarem a sugdatdogo de inicio. Os
consumidores acham que quando tém mais tempo pataar a sua compra,
devem despender mais tempo na escolha do produi® adaquado as suas
necessidade e assim analisar diferentes aspet@sinE&@macéao ndo é clara, pode
baralhar o consumidor, sendo que, dessa formaasndds vezes desencadeiam-se
experiéncias negativas do produto e o produto poder rejeitado por outro
similar, com informacéo mais concreta. No entaatdificuldade de entendimento
da informacao do rotulo estd muitas das vezes iaslsoe falta de tempo que os
consumidores dispbem para efetuar a compra. Maosumidores reconhecem
que existe incompatibilidade entre o tempo queddisppara efetuar a compra e a
necessidade de obter as informagdes que neces$itas).segundo os autores,

mesmo com pouco tempo para efetuar a compra, lo ®tanalisado.

Conclui-se assim que o rotulo desempenha um pappbriante na relagdo entre a

embalagem e o consumidor.

2.4.5 Tecnologia

McNeal & Ji (2003) defendem que o papel da embatagags comunicagdes de marketing

cresceu devido aos recentes desenvolvimentos enoléga. Os consumidores sao

influenciados por questdes tecnoldgicas que sasrrgidas na embalagem:

a) Em aspetos ligados com a conservacéo do produtie, &ja possivel uma maior
vida de prateleira (Mcllveen, 1994, Silayoi & Spee2004);

b) Devido a facilidade de retirar a quantidade de pi@dorreta quando a embalagem
€ usada, como exemplo as embalagens de pastihstcas e doces (Silayoi &
Speece 2004);



c) Relativamente ao seu consumo. Por exemplo, consuesidque procurem
refeicdes prontas para micro-ondas, requerem egdragpraticas e de confianca,
ja que os seus materiais devem ser compativeisocoomgelador e 0 micro-ondas
(Silayoi & Speece, 2007; Agariyat al, 2012). Assim, esta informacédo deve

constar na embalagem, ajudando a escolha a serapala e facil,

d) Em questdes relacionadas com o sistema de abejue mas experiéncias
associadas a abertura da embalagem podem fazelqeeno produto ndo seja
novamente adquirido. Dai, por exemplo, a importda sistema de abertura facil
e facil manuseamento (Silayoi & Speece, 2004; 2007)

e) Através da capacidade de utilizacdo de toda a igiaaiet de produto, ja que é
importante que ndo existam desperdicios, comomaalagens de champ6 onde a
sua forma natural € invertida para ser necessddnomtempo para retirar o

produto viscoso (Agariyat al, 2012);

f) Contendo aberturas/tampas com sistemas de seguyjaecado dificeis de abrir
pelas criangas, para produtos como medicamentosrgdates de limpeza, etc.,
pois sdo potencialmente perigosos para as criafidadalkrim & AL-Hrezat,
2013).

A tecnologia na embalagem é também um atributo maesmite informacdes ao
consumidor e, como tal, deve atender ao seu eiileida, as tendéncias dos produtos e
aos comportamentos de consumo. Os autores Silay@pé&ece (2007) indicam um
exemplo, salientando que quando as pessoas pes@m|po COMOo Um recurso precioso e
nao querem gastar muito tempo na preparagcdo eg@mnfke alimentos, vdo tomar mais
atencdo as reivindicacdes de tecnologia que vaendentro a sua necessidade — a
poupanca de tempo. Exemplifica-se a questao nad#ugue mostra a embalagem de um
tempero para o forno, que contém um saco, que fgeque a preparacao de um frango no

forno seja simples e rapida.
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Figura 4 — Embalagem de tempero e saco para cozinfnango no forno (Unilever, 2012)

Deste modo, verifica-se que a tecnologia influerei@mbalagem, nomeadamente em
aspetos como a conservacdo do produto, materiidbs, tipo de abertura, facilidade

de uso e seguranca.

2.4.6 Comunicacao visual

Nos dias de hoje somos bombardeados com muitamafgio, proveniente de diferentes
fontes e utilizando diversos meios. Para os estisnpermanecerem nas mentes dos
consumidores, devem ser cuidadosamente projetadlogval visual. Esta informacéo €
assimilada pelo nosso cérebro, e € mais bem edtewgianto mais bem-sucedido for o
arranjo visual. Através da comunicacao visual daaagem é possivel direcionar o modo
pelo qual o entendimento das imagens deve ser ggade por parte dos consumidores
(Munari, 1968).

Underwoodet al. (2001), referem que a percecéo de qualidade diupwa influenciada
pela embalagem e pelas caracteristicas do proditsa@p refletidas na embalagem. Se a
embalagem comunicar qualidade do produto, os cadsues vao depreender que o
produto € de alta qualidade. Caso a embalagem kmalmaixa qualidade, € percecionado

gue o produto tem baixa qualidade.

Silayoi & Speece (2007) consideram a embalagem aomeeiculo de comunicagédo cada
vez mais usado, tendo um papel no sistema de coegd#iti em marketing semelhante a
outros elementos, pois 0s consumidores ndo peneaantigo que vao comprar antes de

chegar a loja, j4 que a escolha é feita no logakojao linear. O estudo de Connolly &
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Davidson (1996) ja referenciava isto mesmo, accardjue 73% das decisfes de compra
sao feitas no ponto de venda.

Conclui-se assim, que a embalagem é muito impeitgmbis vai comunicar com 0
consumidor no momento em que este esta a escoffredato que vai adquirir, sendo que

o impato visual da embalagem tem, a este nivehapel preponderante.
2.5 Cartao canelado e embalagens de cartao canelado

Atendendo a que a parte pratica deste trabalhdenabbre o desenvolvimento de uma
nova embalagem de CC, apresentam-se de seguidaasglbservacdes revelantes sobre o

CC e as embalagens deste tipo de material.
2.5.1 O que é o cartao canelado

O CC é uma estrutura composta por papéis, ondeadacto é formado e colado entre duas
folhnas de papel (revestimentos), que podera senado por um ou mais elementos
ondulados, (Biancolini & Brutti, 2003; BiancolindD@5; Pinnington, s.d.).

Os vérios papéis, por sua vez, sdo compostos des fdeluldésicas que sdo alinhadas na
direcdo da maquina (DM) durante a manufatura dceelpapecnicamente o CC é um
material ortotrépico, que tem diferentes propriedachecanicas nas diferentes direcoes
(Lee & Park, 2004).

Os quatro diferentes tipos de papel mais utilizadosomposi¢cdo do CC s&oaft-liner,
Test liner, Semi-chemical flutirgWellenstoff FEFCO & ESBO, 2007; Pinnington, s.d.).
Para um aspeto final com brilho, existem os pap@i€hé, para impressdes mais perfeitas
e cuidadas. O tipo de papel utilizado confere dateada resisténcia ao CC, e os diferentes
tipos permitem projetar embalagens com caracteaste desempenhos apropriados a
diferentes utilizacdes.
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De salientar ainda, que o CC pode ser vincado tadmrem infinitas formas e em vérias

medidas.

O CC de estrutura simples € caracterizado atraeésré denominacao universal, onde a
cada medida de espessura corresponde uma letra,mostra a Figura 5. Assim, canal F
corresponde a uma espessura de aproximadamente danal,E com 2mm, canal C a

4mm, canal B a 3mm e o canal A a 5mm (Creative &ging, 2014; Pinnington, s.d.).

Figura 5 — Denominacgéo universal dada a cada espeadle cartédo canelado com estrutura simples/facelku(Fiber
Box Association, 2014)

Existem também varias espessuras de CC disponsegidp que as mesmas podem diferir
conforme os fabricantes e as diferentes aplicag@esiington (s.d.). Neste sentido, na
Tabela 1 sdo apresentadas algumas espessuras ih$poiornecidas apenas como

exemplo.
Tabela 1 - Gama de espessuras de cartdo caneladgsttatura simples (Pinnington, s.d.)
Canelado Espessura (mm)

O 0,30
G 0,55

N ou G 0,50
F 0,75
E 1,16
B 25
C 3,66
A 4,45
K 6,00
D 7,5
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A norma ISO 4046 determina as diferentes estrutlggSC existentes, sendo as estruturas
dupla e tripla uma combinacao das estruturas ss{FIEFCO & Cepi Container Board,
2012). Assim:

a) A Figura 6 mostra o CC de face simples, que cansisina folha de revestimento e
uma folha de canelado;

b) A Figura 7 ilustra o CC denominado de face duplaesuiutura simples, que é
constituido por trés papéis, dois de revestimepapdis interior e exterior) e um
papel entre eles (papel do canelado);

c) O CC de estrutura dupla é exibido na Figura 8, sezgte formado por cinco

papéis, trés deles de revestimento, e 0s outrespdpiéis de canelado;

d) A Figura 9 que ilustra um CC de estrutura tripl@ gucomposta por sete papéis,

quatro deles papéis de revestimento, e 0s restpapess de canelado.

Figura 6 — Cartdo canelado de face simples (Fiber Bok Figura 7 — Cartdo canelado de face dupla ou estrutura

Association, 2014) simples (Fiber Box Association, 2014)

Figura 8 — Cartdo canelado de estrutura dupla (Fiber| Figura 9 — Cartao canelado de estrutura tripla (Fiber
Box Association, 2014) Box Association, 2014)
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2.5.2 Processo produtivo do cartao canelado

O processo de producéo dos papéis para o CC carosta vinda da madeira da floresta
para as fabricas, onde € preparada a polpa paaaipadie papel, sendo esta produzida em
conformidade com o tipo e gramagem desejados. Armagtrima, os toros de madeira,
sdo descascados e lascados antes do seu procdssapazsando por um tambor e
laminador, onde sédo formadas aparas de madeirgpqueua vez, sdo cozinhadas até se
transformarem em polpa. Este € um processo altemanglino realizado com soda
caustica e sulfureto de sodio. Este cozimento té faim digestor de alta pressdo com
temperaturas entre 150 a 170°C. O rendimento gefjta € cerca de 55%, ou seja, 1000
kg de madeira seca fornecem 550 kg de polpa (FE&C®pi Container Board, 2012).

A Figura 10 mostra o equipamento que produz o CCareladora, que esta a ser

alimentada por trés bobines de papel, para formarcartdo de parede simples (trés

papéis). O papel exterior, papel canelado e intedéo a forma ao CC, e conforme as suas
caracteristicas, conferem diferentes propriedadesngortamento a embalagem (Bolat,

2000; Matsumoto, Miwa & Ibaraki, 2009). As placas @C sao secas através de calor e
cortadas pelas medidas requeridas de forma a eméragontinuacdo do processo de

producdo de uma caixa (Bolat, 2000).

Single facer N" 1

Single facer N" 2

Starch Fluting Liner

Single facer N 1 Single facer N 2 Double backer Heating plates Slitter-scorer Rotar); knife

Figura 10 - Esquema representativo da produgdo det&arcanelado (FEFCO & Cepi Container Board, 2012)

O canelado poderd ser formado através de um sisiem#cuo ou de pressao de ar

(Pinnington, s.d.).
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No processo produtivo do CC, os tempos de secagsnvatias camadas de papel que o
constituem é motivo de andlise. Bolat (2000) e Matsto et al. (2009) estudaram o0s

detalhes da producédo de CC, em caneladora, e @efieqgde as embalagens produzidas
com CC acabado de sair da caneladora, que tiverartemmpo de secagem inadequado,
tém menos resisténcia que as caixas produzidaplemas de CC com tempos de secagem

adequados.
Uma empresa coreana, Dae-Young Packaging Co., \d#gen uma nova estrutura de
cartdo canelado, que apresenta duas camadas dadodmedulado no cartdo, em vez da

configuracdo normal de um canelado. Estas inovag@&emitiram uma melhoria da

resisténcia de empilhamento da caixa de forma esmadLee & Park, 2004).

2.5.3 Processo produtivo das embalagens de caréelado

Em fabrica, as placas de CC, referidas anteriormpgridem ser ou ndo impressas, com
uma ou mais cores, de forma a ir ao encontro daece#igacdes do cliente. Podem ainda
ser dobradas, troqueladas ou coladas, de formsemdaver a embalagem final.
Para FEFCO & ESBO (2007), as etapas da transfoordg@ma embalagem de CC sé&o:
a) Unido dos papéis com a mesma espessura, atragés dalagem;
b) Secagem e corte em placas de CC com a medidagiden
c) Impressao;
d) Conversao em caixas, com a forma desejada.
No processo produtivo das embalagens de CC, ouasggnsformacéo da placa de CC em

embalagem, existem duas categorias produtivaseansawnsideradas, relativamente a sua

forma:
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a) Embalagemsloteada onde o processo produtivo é realizado com apemnas

equipamento, sendo exemplo deste tipo de embalagemdelo FEFCO 0201,

como mostra a Figura 11;

a¥%

Figura 11 - Representacgéo estrutural do modelo de alabem FEFCO 0201 (FEFCO & ESBO, 2007)

b) Embalagemtroquelada que dizem respeito as embalagens com um des#&s
trabalhado e preciso, para as quais sao neceseanbgs de corte para dar forma a
embalagem. Exemplo deste tipo de manufatura samaaelos FEFCO 0421 e

0427, que podem ser executados com cunhos planogabiyos, como mostram as

Figuras 12 e 13.

i
p)
.

fel” -

Figura 13 — Representacgéo estrutural do modelo FEFCO 04REFCO & ESBO, 2007)



Os modelos FEFCO referidos anteriormente corresgpanca um sistema oficial
desenvolvido pela FEFCQO'lje European Federation of Corrugated Board Mantufees
com o intuito de simplificar e uniformizar aspetefativos as embalagens, como simbolos
informativos e medidas, facilitando as relacdeseamomis. Foram desenvolvidos simbolos
internacionais para permitir uma uniformizacdo daguagem. A cada simbolo
corresponde uma referéncia e a ordem das medidasta é especificada, como é
exemplificado nas Figuras 11 a 13. Estes simbaol@sf publicados pela FEFCO e ESBO
(European Solid Board Organizatiomp catalogdnternacional Fibreboard Case Code
comumente chamado de catadlogo FEFCO, FEFCO & E2BQ/] e Pinnington (s.d.). A
cada um destes modelos FEFCO, podem ser acrescenpambtados, corte e vinco,
janelas, orificios, inclinacdes, entre outros elei® que personalizam a embalagem

satisfazendo as necessidades do cliente,
No que respeita as embalagens de transporte eigkpade produtos em lineares de

hipermercados, muitos modelos podem ser formadsscri®érios do cliente definem,

assim, todas as diretrizes.

2.5.4 Questao ambiental

2.5.4.1 A industria de cartdo canelado

A industria de CC tem tido a preocupacéo de recazegmissdes de GQara a atmosfera,
como mostra a Figura 14, onde sao apresentadoesale emissbes de ¢&m 2006 e
em 2009, com uma reducgao de quase 12% das mesBERSQF 2010).
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Decréscimo de emissbes CO:, desde 2006 - 11,7%

Figura 14 - Emisstes de G@&m 2006 e 2009 da indUstria de cartdo caneladog@tddo de FEFCO, 2010)

O CC é sustentavel por natureza, gragas ao seuléeoratéria organica, papel e cola de
amido. O crescimento das florestas é sustentads,apmdustria europeia de CC suporta
sistemas voluntéarios de certificacao florestal -aderramenta para garantir que a madeira
é proveniente de florestas geridas de formas dastr(FEFCO & Cepi Container Board,
2012).

Em Portugal algumas empresas da industria pape{designacdo geral dada a um
conjunto de entidades relacionadas com a produeduastas para papel e de diferentes
tipos de papéis) sao certificadas pela FS@est Stewardship Council)

Na industria de CC, as embalagens utilizadas séoladas e sdo usadas para novas
embalagens, reduzindo o niumero de embalagens queara aterro. A reciclagem é
essencial para esta industria, pois o papel eccaet@iclados sdo a principal fonte da
matéria-prima, constituindo cerca de 80% de umxacae CC. Neste sentido, as

embalagens de CC reciclados tém um baixo impachiesmal, porque:

a) Otimizam os recursos na sua fabricacéo: embalagerdadas sé&o a principal

fonte de material para a fabricacéo de novo CC;

b) Em uso, ndo apresentam riscos para a saude hurmameio ambiente. As

embalagens de CC evitam o desperdicio do produocentaminacéo, sao
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100% biodegradaveis, reciclaveis, ndo contendo uranproduto quimico
perigoso;

c) Em fim de vida, minimizam a utilizacdo de aterqosis cada vez mais o CC é
reciclado, o que reduz as quantidades depositadestesros ou as queimadas

em incineradoras.

Segundo a FEFCO, a reciclagem de embalagens é nmmiosnte do que a sua
reutilizacdo, uma vez que a embalagem né&o é tremspode volta para ser reutilizada,
especialmente quando os bens sao transportadokpgas distancias. Na distribuicdo, as
emissdes poluentes sdo reduzidas, pois o numecandies na estrada € menor quando
comparado o transporte de embalagens de CC comledagyens reutilizaveis. Assim, sao
reduzidas as emissfes de ££Oconsumo de combustivel € menor, existe menioscao

sonora e menos congestionamento nas estradas.

2.5.4.2 Meio ambiente e consumidores

Prendergast & Pitt (1996) afirmam que o0s consumgloestdo mais exigentes
relativamente a expectativa das embalagens ser@avea mais amigas do ambiente. De
facto, a questdo ambiental é cada vez notada pekumidor, agora mais consciente do
impacto ambiental e social do seu consumo. Comescenento da competicdo no
mercado, algumas praticas sociais de embalagemspameaveis, como embalagens
enganadoras e ndo amigas do ambiente, sdo rectahecital situacdo pode despoletar
uma imagem negativa da marca das empresas. Nesidos®s consumidores procuram
cada vez mais produtos alternativos com boas &itééentais e sociais, 0 que leva a uma
melhoria da imagem de marca e, consequentemerte,geyar consumidores mais leais,
Agariyaet al. (2012). Talvez por isso, Montague (1999) refira gumagem de uma marca

deve estar associada a atitudes ambientais essoorscientes.

Autores como Grace & Cohen (2000) referem que emtades mais desenvolvidos, as
guestbes ambientais desempenham um papel imponameente dos consumidores e nas
suas decisdes de compra. Nesses mercados, a eembalagieca a ser associada a uma

indesejavel e desnecessaria fonte de desperdicimatirial, que desencadeia aumento de
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lixo nos aterros e aumenta as emissdes de gasgegmsr para a atmosfera e por isso, 0s
consumidores preferem embalagens que sejam fatémeescartaveis e amigas do
ambiente. De facto, a reciclagem permite o uso efgente dos combustiveis fosseis e

assim reduz o tamanho da pegada ecoldgica, Kouisetzal. (2012).

2.5.5 Ensaios realizados na industria do cartao etado

De acordo com Biancolini (2005) a analise estrlitdcaCC é crucial para o design de
recipientes deste material. E necessario estudaropsiedades de resisténcia do CC, pois
as caixas desenvolvidas neste material devem pmoteg bens que transportam do

esmagamento lateral e da carga devido ao empilliamen

Para uma boa caracterizagdo das embalagens de m&Ceéséria a caracterizacdo da
matéria-prima, ou seja, das folhas de papel quenetituem, do CC enquanto material e
das embalagens ja formadas, com ou sem o produtangportar no seu interior.
Seguidamente sao apresentados 0s ensaios realizagosndo a pesquisa, a todos estes
elementos. Sdo também abordadas outras variaveimfiuenciam o comportamento das
embalagens em toda a sua cadeia de distribuic&on@m sdo consideradas nas férmulas

dos ensaios.

2.5.5.1 Ensaios realizados ao cartdo canelado

O CC tem propriedades direcionais devido a condtrapisotropica do papel e a estrutura
do canelado. A simetria das dire¢des, como repr@seRigura 15, é definida pela DM, o
que corresponde a direcdo em que o CC e formadocamladora, pela direcao
perpendicular ao DM, a direcdo cruzada (DCr), @ pspessura, designada como direcao

transversal (DT).

Sendo o processo de manufatura do CC um procestinwn, as caneluras sao onduladas
ao longo da DM. A rigidez da estrutura resultantenddo um compromisso entre a
anisotropia do papel e a anisotropia geométricaa wer que as fibras do papel séo

preferencialmente orientadas na DM, levando a uwdiius" mais elevado nesta direcéo

32



enquanto que a geometria do canelado produz urassaceional transversa mais elevada

e um momento de inércia na DT, Biancolini (2005).

DM DCr

Figura 15 - Geometria do cartdo canelado e as sudrg@pais dire¢des (Adaptado de Biancolini (2005)

Relativamente as folhas de papel que constituer@,0s@o analisadas constantes elasticas
e resisténcia da folha de papel anisotropica, Bian2005). Neste sentido, Pinnington

(s.d.)refere os seguintes ensaios:

a) Concora Medium TegCMT) — ensaio CMT € um ensaio de rigidez na DM éu
levado a cabo nos papéis de canelado para indicdrvai ser a resisténcia ao
esmagamento do canelado no CC. E medido habitutdneem combinacio com o
Flat Crush Tes{FCT);

b) Ring Crush TesfRCT) — RCT € um ensaio de rigidez na DT levadmalao nos
papéis de canelado para indicar como € que o chmelantribui para a forca de
compressao da placa, habitualmente medida ¢toige Compression TgECT);

c) Short Span Compression T¢SICT) — SCT € uma forma mais moderna do ensaio

RCT, considerada mais reprodutivel que o RCT, mita pelas mesmas razdes.

Quanto ao CC propriamente dito, séo realizado®s@mnsaios que segundo a FEFCO séao
executados com o mesmo tamanho de provete/amaatsatepdos os tipos de cartdes
existentes, sob condigbes atmosféricas que cumaraorma EN 20 187 (FEFCO, s.d.).

Assim:

a) O ensaio ECT é a chave para determinar a forcangslramento do CC. E

efetuado de acordo com a norma ISO 3037:2007 endiete a forca maxima que
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b)

um provete de CC pode suportar até rutura. O peogetolocado entre as duas
placas do equipamento de compressdo, com o canedladoartdo no sentido
perpendicular as suas superficies, sendo sujaitnaacompressao crescente até a
referida rutura (ISO 3037:2007, 2007; Pinningtouwl.)s A Figura 16, mostra o

equipamento usado e a posi¢ao do provete, anias @nsaio;

Figura 16 — Equipamento de ensaio ECT e posicionaneedb provete (Pilous Packaging, 2014)

O ensaio FCTetermina resultados relativos a fabricacéo doladneE medida a
forca necessaria para provocar colapso das ondeangtado quando sdo apertadas
entre duas placas paralelas. A forca aplicada pepdicular a resisténcia de
compressdo de um contentor de CC. A determinagdoredesténcia ao
esmagamento plano do CC de simples face e de thgaa feita de acordo com a
versao portuguesa da Norma Europeia EN 23 035 mieoJde 1994. O cartdo de
canelura dupla é excluido deste método. No procgéssprovete € sujeito a uma
forca crescente aplicada perpendicularmente aguexfecie por um equipamento
de compresséo de pratos planos e paralelos, atéraagamento da canelura. E
também medida a forca maxima suportada pelo prqiReEN 23 035, 1994). A

Figura 17 mostra o equipamento usado num ensapeigdo do provete;



c)

d)

Figura 17 — Equipamento de ensaio FCT e posicionanwedb provete (Pilous Packaging, 2014)

Pin Adhesion TesfPAT) é um ensaio realizado para medir a forcaighcéio da
cola entre o canelado e aos papéis de revestimgatousados “pentes” especiais
com pinos projetados com o dobro do alcance ddadmee um diametro que cabe
dentro do canelado da placa a ser medida. Estaas&aos em cada lado de uma
amostra rectangular de placa de CC e é aplicadapoesado para separar os dois
pentes exercendo forgca nos papéis de revestimemerndo a separd-los. A
pressédo de falha da ligacdo é o resultado parasaicerApos a falha vale a pena
verificar visualmente se foi a ligacédo de cola falleou ou o papel que rasgou, que

muitas vezes é o caso (Pinnington, s.d.);

Resisténcia a perfuracdo, onde uma amostra de §€lfeia a punctura por uma
piramide triangular ligada a um péndulo. A energgaessaria para forcar a cabeca
do puncgdo completamente através da amostra (peeadduro inicial e rasgar até
a abertura o cartdo) é medida em J (N.m) (FEFQQ,Rinnington, s.d.);

A espessura do CC, distancia em milimetros meditte €ois planos paralelos de
um micrometro, € um dos fatores também analisddia@nte 0 ensaio o provete é
colocado entre os dois planos do micrémetro e stidme uma determinada
pressdo. Deve assegurar-se que este permanead@aca planos do micrometro,
ndo podendo ser aplicada qualquer forca manualksobaparelho ou sobre o
provete. O momento de leitura é efetuado quandmrdepo do mostrador se
imobilizar. A NP 1599 baseia-se na Norma InternaaiolSO 3034 de 1975,
“Corrugated fibreboard — Determination of single shehickness”(NP 1599,
1995);
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f)

9)

h)

A forca de rebentamento indica a robustez do C@dmeste influenciado pela
resisténcia a tracdo e ao rasgamento. Neste ems@@mostra de CC € agarrada
firmemente entre duas superficies e € aplicada pmessdo que aumenta
uniformemente num dos lados, pelo bombeamento giedt debaixo de um
diagrama flexivel por cima de uma é&rea de teste laircular até ao provete
rebentar. A pressdo maxima aguentada pelo proeetaddo canelado é gravada
(FEFCO, s.d.);

A determinacgdo da gramagem do CC é feita seguiNtzraa Portuguesa NP 1601,
e consiste na massa por unidade de area de C@hidetda segundo um método de
ensaio adequado, expresso em grama por metro goadNo processo €
determinada a area dos provetes e a respetiva mesgaida do célculo da

gramagem em grama por metro quadrado (NP 1601);1996

A determinacdo do teor de humidade para o papelrticc € sujeita a versao

portuguesa da Norma Europeia EN 20 287 de Junht98d. Nesta norma é

especificado o método de secagem em estufa de faraheterminar o teor de

humidade do papel e cartbes no momento de collieitaamostra. O termo

“humidade” é entendido por a quantidade de aguédaomum papel ou cartdo,

sendo a razéo entre a perda de massa do provetdogsaco nas condicfes de
ensaio normalizadas e a massa no momento da agestr&ste valor € expresso
em percentagem. O processo consiste em pesar @t@ro momento da

amostragem e novamente apds secagem até massmtarnsShtende-se por massa
constante, a massa do provete depois de seco arggma especificada, até que a
diferenca obtida entre duas pesagens sucessivasxnéda 0,1% da massa inicial
do provete (NP EN 20 287, 1994);

EnsaioCobb, consiste na determinacédo da quantidade de aguaviaspelo CC
num tempo determinado. E considerada a norma EN5Z® 1994. Uma
determinada area e lado especificos do CC sao tespasuma coluna de agua
durante o tempo determinado. O provete é pesads atlepois da exposicao a
agua, seguido de secagem (NP EN 20 535, 1994)sérgdo de agua depende da



gualidade de celulose que foi utilizada nos pap@nstituintes do CC, e também do

tipo de revestimento aplicado no CC.

2.5.5.2 Ensaios realizados as embalagens de cantaoelado

Os ensaios realizados as embalagens de CC proptamigas, sdo @ox Compression

Test (BCT) (Biancolini, 2005; Pinnington, s.dg o ensaio de queda ou de choque

(Pinnington, s.d.)Assim:

a) O ensaio BCT rege-se pelas normas TAPPI T804 e AdI642 (ASTM

International, 1996). Neste ensaio, a caixa de €@laxada entre as duas placas do
equipamento de compressdo, e a placa superior édanowma taxa de %
polegadas por minuto. Este € um ensaio aplicadocententores vazios, no
entanto, podem ser realizados ensaios onde o0 produtinteriores sao
contabilizados. A analise do valor de BCT, consdgutravés do ensaio, devera
ser examinado de forma a perceber se é 0 mais adi®equara toda a cadeia de
distribuicdo do produto. Este valor € determinadanglo existe uma falha, onde a
deformacdo comeca a influenciar expressivamentrdape integridade estrutural
do contentor (Frank, 2014; Pinnington, s.d.). Grae BCT, segundo a equacéo
McKee, que é a mais utilizada na industria do Ci@fléenciado por varios fatores,
nomeadamente o valor de ECT, configuracfes do admea rigidez e resisténcia a
flexdo e o perimetro da caixa (Lee & Park, 2004nBolini, 2005; Frank, 2014;

Pinnington, s.d.), como ilustra a Figura 18;

Machine Direction

»,/:T“l'ff
7 "‘ J —

Cross Direction

Buipueg

Material
. ] Strength

Figura 18 - Varios fatores que influenciam o valor &CT (Frank, 2014).
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b) O ensaio de queda ou choque comtempla a embalaggeeus interiores e o
produto, de forma a perceber a capacidade de urterdon de CC resistir a
impactos verticais devido a quedas ou mau manusgampois esta deve ser
adequada para a protecdo do produto. O conteritoc&do a uma queda vertical
numa altura pré-definida para cima de uma superfi@rizontal. O ensaio é
realizado varias vezes, com diferentes altitudegjulamente as amostras sao
analisadas. Estes ensaios sao utilizados para timdisde equipamentos
eletronicos, vidros, entre outros que produzemytrsisensiveis a queda e choque
(FEFCO, s.d.; Pinnington, s.d.).

Segundo Frank (2014), varios estudos tém sidozestds no sentido de perceber novas

variaveis que influenciam o comportamento de detexda embalagem na sua cadeia de

distribuicdo, mas que nao séo consideradas conmavea das equacdes existentes, como:
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a) O tipo de cola utilizado. Se este nao for resistenhumidade, a humidade do
ambiente podera influenciar a selagem da embalag@mprometendo assim a

Sua estrutura;

b) Os vincos da embalagem ndo devem ser demasiadaongiados, para nao
afetarem a resisténcia do CC, e ao mesmo tempondestr suficientemente

definidos para permitir uma boa armacéo da caixa;

c) A forca exercida pelo equipamento que faz os caesformam a embalagem
deve ser a suficiente para cortar o CC influen@aad minimo a resisténcia

deste material;

d) O fecho da embalagem também interfere no compontiam#a embalagem,

pois difere quando é selada atraves de fita adesilea quente ou agrafada;

e) Os orificios desenhados nas embalagens, sejam gpadar a ventilacao,
refrigeracdo ou manuseamento, desempenham um papsErtante no
comportamento fisico da embalagem. Estudos desadoslpelo Institute of

Paper Chemistry (1955) e por Peters & Kellicut @9mostram que a



localizacdo destes orificios na estrutura da ergbalaé determinante para o
seu melhor desempenho. Com o crescimento das SRP{RR sido realizados
cada vez mais estudos sobre os efeitos dos osificias embalagens,
nomeadamente grandes janelas que permitem o déegdsotodos os lados das

embalagens;

f) Os interiores e divisérias contidas no interioretiabalagem, que servem para
proteger e dividir os produtos que transportam,ed@mentos importantes que

normalmente melhoram o comportamento da mesma;

g) A humidade contida no material e a humidade redafidR) do ambiente,
também afetam o comportamento da embalagem de @@radamente as

embalagens de aluminio, vidro e muitos polimeros;

h) O tempo que a embalagem esta em circulacao ¢ maisondicao que influi a

gualidade das fibras dos papéis pelos quais o €situido.

2.5.6 Métodos de impressao em cartdo canelado

Existem dois métodos de impressao em CC que sawprassao flexografica (pré e pos-
Impressao) e a impressao offset.

A técnica de impressao flexogréafica foi a mais dapiente desenvolvida para impressao
em CC. Esta é dividida em dois tipos, a pré-im@m@ssnde o papel de revestimento é
impresso antes de ser aglomerado ao canelado, @s-anpressdo, onde o papel de
revestimento € impresso depois de ser combinadoacoanelado (Holmvall & Uesaka,
2008; Pinnington, s.d.).

A flexografia usa como suporte um fotopolimero, @lto-relevo, que é preparado através

de um método fotoquimico, ou através de um métadiwalj como laser fotoquimico
(Harri & Czichon, 2006; Holmvall & Uesaka, 2008; gamelloet al, 2010).
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A Figura 19 mostra as chapas fotopoliméricas, ccdhs como cliché, montadas em
peliculas, cujo conjunto é designado de pré-montages pré-montagens sdo compostas
de peliculas a medida das embalagens de CC a impérms clichés sdo montados na

posicdo em que serao impressos, como é mostraiture referida.

Figura 19 — Pré-montagem (ClicheRLux)

As chapas fotopoliméricas sdo compostas por umaadansensivel a exposicao
ultravioleta, e no seu processo de producéo essas lestdo expostas a luz ultravioleta. Na
gravacao das chapas, um fotolito com a imagem eatine € colocado em cima da chapa
e, através da sua area transparente a luz persetthapa fazendo com o fotopolimero
endureca. A Figura 20 mostra uma chapa polimérdmagravada e um fotolito de uma

borboleta, composto por seis cores.

Chapa Fotopolimérica

Fotolito

Figura 20 — Chapa fotopolimérica néo gravada e fatol(Fonte: Elaboracéo propria)

Posteriormente, a chapa é lavada com solventesgp@as areas nado irradiadas sejam
eliminadas. Finalmente, as chapas sdo secas etax@ogma luz ultra violeta tipo UVA e
tipo UVC (Harri & Czichon, 2006).
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Todo este processo determina a qualidade dos pdetiospressao presentes nas chapas de
fotopolimero, pontos estes que irdo transmitirndatipara o CC, determinando assim a
qualidade de impresséo. A transferéncia da tintah#dga polimérica para o CC é feita
através de um cilindro, o rolanilox. A sua superficie estd coberta de finas células
gravadas que sao cobertas de tinta numa camardtedista camara fechada contém dois
rolos que removem 0 excesso de tinta da supedicemnilox, assegurando que apenas a
superficie das células detém tinta. Apds a passagpertinta para o rol@nilox, este
transfere-a para as chapas fotopoliméricas, quesyswrez, transferem a tinta para o CC
(Deganelloet al, 2010). As tintas utilizadas em flexografia par@®© sédo a base de agua
(Pinnington, s.d.).

Relativamente a qualidade de impresséo em flexiagnzrios autores referem diferentes

parametros que influenciam essa qualidade. Assim:

a) Netz (2008) refere:

a.1l) A distancia entre o prato de impressao e a press#gida sobre o CC;

a.2) Arelacéo entre a rigidez na dire¢édo do CC e mptatimpressao;

a.3) O tipo de impressao, que podera ser impressao % HdOnuma rede mais
reduzida;

a.4) O washboarding(padrdao ondulado do CC, aquele que coincide com as
pontas canelado na superficie do, C&no mostra o exemplo da Figura 21)
nomeando os fatores que o provocam:

a.4.1)Quantidade de cola depositada entre o papel dstieanto e o papel
que forma o canelado. Quanto mais cola, maioresgwoblemas de
impressao, pois maior é o grauwashboardinglsto acontece, pois a
cola seca e forgca o papel do revestimento a baikando vales ou uma
onda no CC;

a.4.2)A gramagem do revestimento do papel é outro fatgrortante. Uma

gramagem mais alta reduz o graudeshboarding
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Figura 21 - Washboarding (Fonte: Elaboragéo prépria)

b) Holmvall & Uesaka (2008) destacam também:

b.1) O washboardingcomo um fator que causa uma qualidade de impresséo
fraca. As tiras provenientes @aashboardingacontecem em todos os tipos
de pés-impressdo, a impressdo a 100% ou impresg@iopontos mais
reduzidos, pois a pressao exercida sobre o CC tmente é maior do que
a necessaria para imprimir. De forma a amortecpreasdo exercida, a
espessura do fotopolimero foi reduzida e compensaauma esponja. No
entanto, estas tiras continuam a ser um dos praislei® impressao;

b.2) Que o esmagamento exercido sobre a estrutura étadanem alguns tipos

de CC mais largos, tem também impacto na uniford@dta impressao;
c) Deganelloet al. (2010) referem:

c.1) A qualidade do rolanilox como um fator determinante na qualidade de
impressao, pois € ele que determina a qualidadedsferéncia da tinta. O
volume de transferéncia de tinta é determinado faet@anho e frequéncia
das células do rolanilox;

c.2) A qualidade das chapas de impresséao;

d) Pinnington (s.d.) afirma que:

d.1) Num processo de pés-impressao a suavidade dadol@& é crucial;
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d.2) Para minimizar owashboarding devem ser usados CC com papéis
exteriores com gramagens mais altas;

d.3) Que imprimir em CC com valores de compressao dezgmais altos, reduz
o efeitowashboarding

d.4) A aplicacdo de amido no processo de producao de@@aneladora, deve
ser 0 mais uniforme possivel;

d.5) Defende que quanto mais fino é o canelado melhar gualidade de
impressao, pois nas extremidades do canelado da i@Pressao fica mais
marcada do que na zona em que o papel de revestim&a é suportado
pelas extremidades do canelado. Assim, em CC detwst dupla o
canelado exterior devera ser preferencialmentdiplos E e B;

d.6) O rolo anilox, muitas vezes denominado “coracdo da prensa’ ériane
para a qualidade de impressdo. O aparecimento @los ceramicos
gravados a laser veio resolver muitos problemasdés dos rolos antigos,
particularmente em relacdo asseen coun{numero de células presentes
em cada linha por polegada do rolo) e suas profiadgis e angulos. De
referir que € possivel a escolha destes param@&soscreen counpodem
ser divididos em varias categorias, por exemploQLAfblegada e
200L/polegada. Quanto mais fino écreen countnais fino tera de ser o
ponto para impressao nas chapas do cliché bem @densidade da tinta.
A laminadoctor bladetambém é importante para a qualidade de impresséo,
pois trabalha em conjunto com o ranilox e a densidade de tinta, sendo
ela que remove a superficie de tinta do esldox;

d.7) O tipo de tinta, pois os sistemas de tinta a baségla sdo os mais
adequados para impressdo em CC devido a sua messtéapacidade de
impressao, densidade, caracteristicas de ganhooni® @ auséncia de
compostos organicos volateis. A tinta para a mpéste dos processos de
impressao consiste principalmente num pigmento & rueiculo. O
pigmento fornece a cor e o veiculo serve de meiamsporte do pigmento
durante o processo de impressao ajudando a fixex;&abstrato. Em adicéo
ao pigmento e veiculo sédo adicionados aditivossténiias para afinar a

tinta, agentes secantes e anti-espumantes saddmsloa formulacdo para
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ir de encontro as propriedades requeridas. Asstiiéamelhor qualidade séo

mais concentradas e com poder de preenchimento@u@g mais baratas.

Outro sistema de impressao utilizado para imprede&0C é o offsetNeste processo sao
utilizadas chapas de aluminio revestidas a silictas zonas em que a imagem nao sera
impressa, pois o silicone repele a tinta. Contmaeiate a flexografia, ndo existe contacto
direto com a chapa e o suporte que sera impress® & cilindro que contém a chapa e o
cilindro de impresséo existe outro cilindro rew#stde cauchu que transfere a imagem
para o papel. As chapas de aluminio sdo as méiradtis devido as suas caracteristicas
hidrofilas, que s&o revestidas por uma emulsdossettsivel. Através do processo
fotomecéanico o fotolito é colocado sobre a superfiassando a imagem do fotolito para a
chapa. Quanto a qualidade de impressado este é aresgp com grande qualidade de

impressao (Barbosa, 2009).

A Figura 22 mostra o funcionamento do processonjwassao offset. Primeiro a tinta é
raspada com uma lamina especifica de forma a eash@nhuras da placa de gravagéo. O
objetivo deste processo é preencher as ranhurasadgem gravadas com tinta. A tinta e
apanhada das ranhuras desta gravura com um ralet @ffie roda sobre a placa com a
gravura. Depois da tinta ser apanhada pelo roloff¥et, esta tinta é transferida para o
substrato. Esta € a parset do processo de offset. O objetivo do processbé a
transferéncia de 100% da tinta do rolo para o saflestQualquer residuo de tinta no rolo
por resultar numa falha critica do aparelho de éwgdio, pois vai afetar o proximo

processo de impresséao (Lee, Noh, Kim, Kim, & CH01,0).

A e ] em@

(a) (b)

[@ @""' ] ﬁ @i' ]

(c) (d)

mw {D o2
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(2) (h)

Figura 22 - llustracdo de um sistema de impressatsef: (a) posic¢éo inicial; (b) processo de preenuiginto das
ranhuras; (c) finalizagdo do processo anterior; (@jicio do processo off; (e) processo off; (f) téimo do processo off;
(9) inicio do processo set; (h) fim do processo(tee, Noh, Kim, Kim, & Chun, 2010)
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Lee et al. (2010), explicam que o processo offset de impresk&i gravuras pode ser

dividido num mecanismo de transferéncia de tinkehdo em:

a)

b)

Evaporacdo, onde a tinta com o seu solvente va@at$palhada nas ranhuras da
gravura e algum do solvente evapora das areas tagppara a atmosfera. A
evaporacao cria uma superficie pegajosa que pedniteta a transferéncia da
gravura para o rolo. A evaporacado ocorre quandota ésta no rolo e uma nova
superficie pegajosa forma-se na superficie da aju@ando a transferéncia da tinta
do rolo para o substrato. Este mecanismo parecéicaxgazoavelmente a
transferéncia de tinta quando o substrato ndo temspnem capacidade de
absorcédo. Como este mecanismo néo esta relaciocoada superficie entre a tinta
e 0 material de offset a transferéncia de tintandépse menor que 100%. No entanto
o rolo, feito de um polimero de silicone absorveotvente da mesma polaridade

tornando 0 100% de transferéncia de tinta posdiwgnte o processo det;

Absorcdo, onde a medida que 0 processo € repetidibooabsorve o solvente
contido na tinta, pois é feito de borracha deailecque tem uma estrutura porosa.
Em geral uma vez que a quantidade de solvente\atbs@ maior que o evaporado
o solvente acumula-se no rolo e as caracteristeasuperficie do rolo vao-se
alterando. A medida que a quantidade de solversierabla continua a aumentar, a
largura da linha impressa aumenta até a vida atitotb finalmente terminar. A
taxa de aumento na largura da linha impressa emaelao nimero de impressoes,
pode ser usada como um critério importante delifi@oie do processo de gravacao
offset. Desta forma, apesar da fiabilidade ser ssnigto muito critico no fabrico de
equipamentos de impressao, quase nao ha estudasagab sobre fiabilidade dos

processos de impressao offset.

Neste processo de impressao existem varios pa@snedrs como os tempos de descanso

entre os varios processos, velocidade de impregpséssao de impressao, etc. Uma vez

gue um gestor de campo tem relutdncia em alterderopos de descanso devido aos

tempos de fabrico investiga-se mais os efeitosalacidade de impressao e pressao de

impressao na fiabilidade do processo de gravacawfsket. Por outro lado a espessura do
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rolo é facilmente alteravel, pelo que também sestiga o efeito desta na impresséo offset
(Leeet al, 2010).

2.5.7 Sistema de cores para impressao

A cor € uma sensacao visual que é influenciada petgpriedades fisicas da luz, e também
pelas caracteristicas fisiologicas e psicolégicaliservador (Saraf, Kumar, & Kumar,
2000). A sensacéo visual € criada através de am,as cores aditivas RGRé€d, Green
and Blue) ou através da tinta, com as cores subtractivisly/kC( Cian, Magenta, Yellow,
Key (Black)) ou Panton® (Barbosa, 2009). O modelo de cores CMYK é chamato
modelo subtrativo, pois as cores sao subtraiddezdaranca, e € usado em impressoras
utilizando o azuldyar), magentarfagenta e amareloyellow) como cores primarias e o
preto Key) para representar melhor as cores mais escurbs,(Santos, & Madeira,
2011). O sistema de cores Panforei criado por Lawrence Herbert e consiste num
sistema de identificacdo e comunicacdo de coresomdea a resolver os problemas
associados a producdo de cores nas artes gréicages da utilizacdo de um livro com

todas as cores e respetivos cédigos (Pantone,.2014)
A reproducéo das cores em CC é realizada atraves de

a) Quadricromia, ou CMYK, onde a combinacdo de coasschamadas tramas de

pontos, sdo combinadas de forma a conseguir reqregkia cor final desejada,;
b) Sistema de cores diretas — cores Pafftone

Em trabalhos onde se pretenda a reproducao derdfitgycom mais de quatro cores, €
utilizado o sistema de quadricromia, enquanto auérabalhos até trés cores € utilizado o
sistema com cores diretas. Para 0 processo de dingtas cada cor é trabalhada
individualmente, enquanto que em quadricromia todascores sao trabalhadas em
conjunto, pois estao relacionadas. A ordem pelad agiaores sao impressas diverge de

trabalho para trabalho, consoante o resultadoruiiete (Barbosa, 2009).
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O sistema de impressdo offset podera imprimir comeaurso a cinco cores, ou seja,
imprime em CMYK e mais um verniz com brilho ou mata imprime com 0 recurso a

seis cores, impressdo em hexacromia (Barbosa, .2009)

O CC é impresso através do sistema flexogréficteridm anteriormente, através do
sistema de cores diretas, com cores Pafifomeatravés da conjugacdo/sobreposicéo de
varias cores, que formardo os pontos que dao f@rrnmagem, como o CMYK, ou a

conjugacéao de varias cores diretas.

Segundo Pinnington, (s.d.) as tintas utilizadaa papresséao de CC variam n&do apenas na
sua cor, mas na consisténcia e composicao, decacond 0s requerimentos do processo e

tipo de CC a ser usado, bem como da velocidadeadaima de impressao.

2.5.8 Shelf Ready Packaging / Retail Ready Packagin

As embalagens SRP/RRP estdo cada vez mais a dememadas em toda a Europate
termo referencia um produto pronto a comercialegue pode ser colocado diretamente
na prateleira do ponto de venda. Sdo embalageesiiEdas com o intuito de reduzir as
operacdes no processo de reposicao de produtdmeaes e de providenciar uma melhor
experiéncia de compra, potenciando a venda do fwaelyprovidenciando beneficios na
cadeia de fornecimento. Para os retalhistas, apte de embalagens secundarias
proporcionou uma oportunidade de reducdo de custosndo de obra na reposicao de
produtos e otimizacdo da gestdo de produtos esgotads prateleiras (Theppituck,
Watanabe, Ono, & Paskevicius, 2013).

O uso deste tipo de embalagens é relativamentategqaois historicamente, o design da
embalagem secundaria era exclusivamente focadeodaigiio, distribuicdo e, por vezes,

em questdes de fim de vida da embalagem (Efficdarisumer Response Europe, s.d.).
Contundo, uma limitada pesquisa académica foizaddi sobre este tipo de embalagens,
sendo necessaria uma pesquisa sobre o tema tanalséempresas da industria papeleira,

nomeadamente, de CC.
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Como referido anteriormente, nos dias de hoje aatagbm ndo detém apenas funcdes de

protecdo dos produtos, mas também funcdes comivaisad técnicas que auxiliam na

venda um determinado produto, que vao respondereésssidades dos consumidores,

retalhistas e grossistas. Segundeffecient Consumer ResponBiK (2005a) existem trés

gamas de embalagem utilizadas nos retalhistas:

a)

b)

“Unread” packaging — na prateleira a Unica embalagem existente é a
embalagem primaria, que € reposta uma a uma relgirat Este € um processo

demorado:;

SRP/RRP - o0 reabastecimento é feito em apenas wimemo que coloca
todas as embalagens primarias presentes na enmialageundaria na

prateleira. E um processo rapido;

Display Ready Packagin(PRP) — para produtos que sdo mais baratos, que
provem de promocg0des, estes sdo colocados em plalet@amente no ponto de

venda. E usado para vender grandes quantidades.

Os autores Theppituctet al. (2013) e akEfficient Consumer Respond¢K (2007),

associacdo empresarial que foi criada devido assilze de surgirem novos principios

de gestao na cadeia de distribuicdo, determinacmos principios para os SRP/RRP:
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a)

b)

hY

Facil identificacdo: refere-se a necessidade destiexinformacdo que
identifique claramente o produto, em toda a cadeidaistribuicdo, através da

embalagem, como o cadigo de barras, data de valiéadre outros;

Facil de abrir: a embalagem deve ser faciimentetalatravés de um ou dois
passos, sem a ajuda de objetos cortantes. Asgfisgule abertura e descarte

devem ler-se facilmente. O processo de aberturpod® danificar o produto;

Facil de colocar na prateleira: apenas um movimdet@ ser suficiente para

colocar os produtos em prateleira. Consequentemaene ser suficientemente



forte para manter os produtos na caixa enquantaréiseada, e deve adaptar-se

a prateleira, providenciando o maximofdeingsvisiveis do produto;

d) Facil de comprar o produto — a percecdo da marca ser clara de forma a
proporcionar uma perfeita apresentacao do prodkgembalagens devem ter
arestas limpas, e gréficos de alta qualidade eep@oc Algumas informacdes
sobre o produtos, como a marca, tamanho, e outfasnacoes chave devem

identificar nitidamente o produto exposto;

e) Facil de descartar — a construcdo da embalagenr&deer de apenas um
material, preferencialmente CC, devendo ser facitmachatada para descarte
em fim de vida. Os materiais devem ser reciclaviias embalagens que
detiverem diferentes materiais, estes devem salmiatte separados para

reciclar.

A Figura 23 ilustra a importancia de cada princifaoembalagem SRP/RRP nas diferentes

areas da cadeia de distribui¢ao:

Fornecedores Armazém/Em loja

Facil de identificar
Facil de abrir
Facil de descartar

Facil de colocar na prateleira
Facil de comprar

Transporte Localizagdo :  Reabastecimento Venda

Figura 23 — Importancia dos cinco principios do SRP/RRR cadeia de distribuicdo (Adaptado de ECR Europe,)s.d

Este tipo de embalagens influencia o comportameiatoconsumidor e do retalhista,
conforme referenciam os estudos realizadogfiicient Consumer Respons (2005b)

e Efficient Consumer ResponBarope(s.d.).

Segundo &fficient Consumer ResponkiK (2005b) estas embalagens trazem vantagens

para os consumidores e para os retalhistas:

49



a) Facilidade em encontrar os produtos em loja;

b) Facilidade no reposicionamento, quando existe um@p pinuito grande de

consumidores em loja;
c) Reducao de produtos fora da validade em prateleira;
d) Melhor aparéncia do produto em prateleira;
e) Reducao dos danos encontrados nos produtos.
Ja aEfficient Consumer ResponBarope(s.d.), baseando-se numa pesquisa realizada pela
IGD (Institute of Grocery Distribution em Inglaterra, Franca, Alemanha e Espanha
durante a primeira metade do ano de 2006, congigeraste tipo de embalagens tem:
a) Impacto positivo no consumidor, pois:
a.l) Facilita a identificagao do produto na prateleira;
a.2) Torna a prateleira mais atrativa;
a.3) Ajuda a chamar a aten¢ao para novos produtos;

b) Impacto negativo se:

b.1) O tipo de embalagem aumentar o custo final do gopdu

b.2) Um mau design da embalagem fizer com que o prquagse despercebido.

Segundo &Efficient Consumer Respon$2007) as necessidades que os consumidores

apresentam face a um SRP/RRP para que o prodattasgjde comprar séo:

a) A marca, tamanho, palavras-chave e data de validadeP, devem estar visiveis;

b) As unidades devem ser claramente mostradas aosrawongs, atraves da sua

orientacao frontal, nimero de frentes e posicécodigo de barras;

50



c) A embalagem SRP/RRP deve mostrar as unidades arveadeu interior, e deve
constar mais do que um SRP/RRP em prateleira, @atar esgotamento de

produto;

d) As unidades devem ser removidas facilmente doiamter SRP/RRP, assim como

devera conseguir-se repor facilmente um produtadedejado;

e) A impressdo da embalagem SRP/RRP deve estar mdaeiocom a embalagem

primaria, deve ter boa aparéncia depois de aberjarateleira.

Para a distribuicdo/fornecedore&fficient Consumer Respon&9007) define mais alguns

pontos a serem considerados:

a) Deve ter-se em atencdo o tamanho da palete utlieads especificacées dos

retalhistas e fornecedores;

b) O numero de embalagens por camada na palete ed@opdalempilhamento, pois a
estabilidade e a utilizagdo da palete ndo poderafstadas;

c) O numero total de embalagens na palete e nimepaldtes a serem empilhadas,
porque o0 peso maximo suportado ndo pode danifisaprodutos da camada

inferior da palete;

d) A temperatura, humidade, tempo em armazém e depwae, sdo parametros que

influenciam a especificacdo das embalagens prineéecundaria.
Para os fornecedores, as embalagens SRP/RRP nmelaodésponibilidade do produto e
reduzem o congestionamento durante a reposicaoprutos (Efficient Consumer

Response Europe, s.d.).

Castro, Morales & Nowlis (2013) realizaram diversestudos sobre a disposicdo

desorganizada na prateleira e concluiram que:
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a) Relativamente aos efeitos negativos da desorgditzaga prateleira sao

identificadas as condi¢cbes em que esta desorgaoizagisa um reduzido desejo e
escolha de compra. Os resultados do estudo demonsijue para produtos

ingeriveis, onde o0 medo de contaminacéo é elevaglopnsumidores inferem em

relacdo ao numero de pessoas que pode ter estadonégcto com os produtos, ja
que:

a.l) Se verificou que este receio de contaminacdo baibpmobabilidade de
compra, mesmo num produto de marca conhecida;

a.2) Quando existem poucos produtos na prateleira, sutoidor pensa que
toda a contaminagcdo possa estar concentrada eelgsanto que quando
existem muitos produtos, é depreendido que a comég@do possa estar
espalhada,;

a.3) Nestes estudos, utilizaram-se embalagens de mléstide cartdo opacas,
provando que estes efeitos observados séo tacsirieates, que a percecao

da contaminacao acontece até em embalagens opacas.

b) Quanto aos efeitos positivos na desorganizacaoraflg@ira, as situacdes que

indiciam contaminacdo (desorganizacao da pratelemm conjunto com uma
quantidade limitada de produto) podem também facudt percecdo de uma
popularidade do produto e podem afetar positivaenardgscolha de uma marca nao
familiar em produtos néo ingeriveis. Em particutfmando os consumidores néo
estdo familiarizados com as marcas, a preferén@& prateleira mais
desorganizada em produtos ndo ingeriveis € maiogu#o quando havia muito
produtos organizados disponiveis. Este efeito @&amatenuado quando ha uma

preferéncia pela marca, onde os efeitos da prataiéb sdo notorios.

Com base nestas observacdes, pode concluir-se que:
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a) Os gestores de marca deverdo ter em atencdo qudigiidas a organizacdo e a

guantidade de artigos na prateleira. Apesar de alorente se focarem na
construcdo das suas marcas e na manutencéao dasipatorganizadas e cheias, a

observacdo de cada um dos fatores em separadoguirdipo de artigo, pode nao



ser a melhor opcdo ja4 que, conforme verificado pedtudo referenciado, os
consumidores tomam decisdes baseadas na interagtes drés fatores — marca,
organizacao da prateleira e quantidade disponivel;

b) Pode-se manipular a opinido do consumidor em relagdmedo de contaminacéo

dos produtos, jogando com as varidveis arrumacdprateleira e quantidade de

itens.

2.5.9 Embalagens Shelf Ready Packaging / Retail @®eaPackaging

existentes

Serdo agora apresentados exemplos estruturais telagens e analisados aspetos
técnicos e comunicativos de algumas embalagensREHPEXistentes nos lineares dos
hipermercados.

Todo este tipo de embalagens pode ser adaptado:

a) As medidas de cada EP;

b) Através da personalizacdo da impressdo, colocagdojadelas, orificios,

inclinacdes, sem alterar a sua designacao FEFCO.
As imagens seguidamente apresentadas foram retirada
a) Da internetde sitios especializados em producédo de embalaige@f;
b) Do catdlogo FEFCQirgternacional Fibreboard Case Code);
c) Do programa de embalagem ArtiosCABa Esko Graphics© (Licenciado para a

Cartonarte, Lda.);

d) De registos fotograficos realizados pela autoranibadagens existentes em
hipermercados. A atribuicdo de modelos FEFCO awgfafias referenciadas foi

53



feita através da comparacdo com os modelos presentga referido catalogo
FEFCO;

2.5.9.1 Estruturas de embalagensShelf Ready Packaging / Retail Ready
Packaging

Relativamente a estrutura/esqueleto das embal@RRRRRP, apresentam-se 0s seguintes

modelos:

a) Twin-pack embalagem composta por dois elementos, o funddanpa, unidos
por dois ou trés pontos de cola. Normalmente estesientos sdo de duas
qualidades de CC diferentes. O fundo, elemento spreira de expositor, por
norma € de um CC mais dispendioso composto de papehé e em CC micro o
que proporciona uma impressao de maior qualidadan®a é produzida num CC
mais econOmico, por norma com papéis castanhaspeegsa apenas numa cor
com as instrucdes abertura, identificacdo, coédigies barras, informacdes
necessarias na distribuicdo da embalagem. A Figdranostra uma embalagem
Twin-packe o seu ciclo de abertura. A tampa é colada pélo éxterior do fundo.
A Figura 25 mostra unTwin-pack cuja tampa € encaixada ao fundo pelo seu
interior. Podem ser embalagens de embalamento ehasli automaticas ou

embalamento manual;

Figura 24 —Twin-pack com tampa colada no exterior filmdo e suas etapas de abertura (Delinebox, 2014)
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Figura 25 — Twin-pack com tampa colada no interior diando (Delinebox, 2014)

b) Embalagemmodelo FEFCO 0201 com picotados: embalagem comtgaiooque
dard a forma ao expositor. Na Figura 26 a embalagempresentada nas duas
formas, onde poderemos ver a embalagem completgpamtado (em baixo) e a
embalagem expositora com o picotado ja destacadoc{ea). Nas embalagens
inferiores é possivel visualizar o pictograma egilvo da abertura. Estas podem

ser embalagens de embalamento automatico ou manual;

Figura 26 — Embalagem modelo FEFCO 0201 com picotado (f2tpeak, 2010)

c¢) Embalagem modelo FEFCO 0200 com ou sem tampa (piacado): podem ser
utilizadas em embalamento manual e automatico, caas sejam utilizadas em
embalamento automatico, a tampa € colocada manut@m& Figura 27 mostra a
simulacdo de um fundo FEFCO 0200 (verde) com tagrmgem tampa. A Figura 28
mostra exemplos deste tipo de embalagens com is§wegie foram recolhidas de

hipermercados;
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Figura 27 — Simulacdo de embalagem modelo FEFCO 0200n¢ampa (& esquerda) e sem tampa (& direita)

(Fonte: Elaboragéo prépria com utilizagéo de ArtiosCApP

Diethagye.

SN az1icqpeq

o

Figura 28 — Embalagens modelo FEFCO 0200 com janela (EarElaboragdo prdpria)

d) SaicaSmart embalagem SRP/RRP que contém um painel inteterégdestacado
no ponto de venda, expondo o produto, ficando aalagbm com recortes limpos,
sem picotados mal executados. A Figura 29 ilustna embalagem Saicamart,
armada, onde toda a zona a azul servira de expes#@ona castanha é destacada

para formar o expositor (Saica, 2014);

Figura 29 — Simulagé&o de embalagem Saica Smart (Foiftaboracéo prépria com utilizagéo de ArtiosCAD



e) Tabuleiro FEFCO 0422: que pode, ou nao, ser cordbicam plano vincado que
funciona como tampa. No caso de ser utilizado senpéa, toda a palete é filmada
para que os tabuleiros fiquem estaveis durantarsporte. A Figura 30 mostra
uma simulacdo de um destes tabuleiros (azul) caenetampa, e com picotado
destacado para exibir mais facilmente o produtprésentado por frascos). A

Figura 31 exibe dois destes tabuleiros com difesentmpressdes e recortes

recolhidos em hipermercados;

Figura 30 — Simulacéo de tabuleiro modelo FEFCO 0422azul) com tampa (a esquerda), sem tampa (no cergro)

com picotado destacado (direita) (Fonte: Elaborag&oria com utilizacdo de ArtiosCAP)

Figura 31 - Embalagens modelo FEFCO 0422 (Fonte: Elabo@acprépria)

f) Wrap Around modelo FEFCO 0406: este tipo de embalagensralstna Figura
32, é utilizado em linhas de embalamento automéaliegorodutos. Podem ser
adicionados picotados de forma a personalizar ausilizacdo estrutural, como
mostra a Figura 33;
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Figura 33 — Embalagem modelo FEFCO 0406 adaptado as elapens de queijo Presideh{DS Smith, 2014)

g) Tabuleiros modelo FEFCO 0460: estes tabuleirostaBoleiros de enchimento
automéatico no cliente. A Figura 34 mostra o modatwesentado no catalogo
FEFCO e a Figura 35 ilustra uma das muitas apragées que este tabuleiro
podera ter com o produto no seu interior;

r—
-

L
L B H

L “

Figura 34 — Representacgéo estrutural do modelo FEFCO 04BEFCO & ESBO, 2007)
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Figura 35 — Simulacdo de um tabuleiro modelo FEFCO 04@®nte: Elaboragdo prépria com utilizagdo de
ArtiosCAD®)

h) Tabuleiros modelo FEFCO 0300: estes tabuleirosus@anlos em embalamentos
automaticos. A Figura 35 mostra um tabuleiro peabpado com a imagem do
cliente e com recortes que permitem uma melhobiliddde do produto colocado
no interior;

Figura 36 - Embalagem modelo FEFCO 0300 com recortes (forElaboragao prépria)

i) Modelo FEFCO 0700: estas embalagens sdo de embdatameanual, e 0 seu
fundo automatico (com 2 pontos de cola) minimizag&o de obra necessaria para
armar o tabuleiro. A Figura 36 mostra um tabul@eosonalizado a 2 cores, com
recortes que permitem dar uma melhor visibilidagier@duto exposto.

Figura 37 - Embalagem modelo FEFCO 0700. Frente exposit¢a esquerda) e fundo automatico (a direita)
(Fonte: Elaboracéo propria)
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2.5.9.2 Aspetos técnicos e comunicativos de algunasbalagensShelf Ready

Packaging / Retail Ready Packaging

Todas as estruturas de embalagens apresentadasapituloc anterior podem ser
personalizadas através da impressdo, colocacaanddas, orificios e inclinacbes. De
forma a perceber quais os pontos fortes e fracogedsonalizacdo feita as embalagens
SRP/RRP existentes, foi realizou-se uma pesquisa lmeares dos hipermercados
registada através das imagens seguidamente mastrsgiam, apresenta-se a analise dos
aspetos técnicos, ligados a producédo dos SRP/RRPcbmo aspetos comunicativos que

ajudam a vender o produto, e ainda a ligacao artie e a embalagem SRP/RRP.

Relativamente a pontos fortes e fracos das mesmas:

a) A Figura 38 mostra o linear de trés diferentes szbde sobremesa gelificada da

marca Di§.

Sobremesa Sob:
Gelificada Dia (#) czu'f_?éﬁi“

Figura 38 — Embalagens SRP/RRP da sobremesa gelificadanarca Di& (Fonte: Elaboragao prépria)

a.l) Pontos fortes:
a.1l.1) Facil identificacdo de um produto de marca branca,;
a.1.2) Mesma estrutura do SRP/RRP para trés produtoedites (reducao
de custos);
a.1.3) A mesma impressdo para os trés SRP/RRP (reduc&asties, na
ferramenta de impresséao e no acerto de maquina);
a.1.4) Uso de CC com papel couché, tornando o SRP/RRPatnats/o;
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a.2) Pontos fracos:

a.2.1) N&o é possivel distinguir o sabor da sobremesalsemrotulo da
EP, pois o SRP/RRP é igual para os varios tiposatgemesa
(mesma impresséo);

a.2.2) Pouca visibilidade do produto sobretudo quando ®/BRP tem
poucas quantidades;

a.2.3) Dificil desmontagem do SRP/RRP para descarte, deaddmodelo
utilizado e a falta de pictogramas de com instracGie

desmontagem;

b) A Figura 39 mostra embalagens SRP/RRP da marceeRingie expde trés tipos

de produtos diferentes.

Figura 39 - Embalagens SRP/RRP Kinder Bueno WHit&inder Buend e Kinder Chocolat®
(Fonte: Elaboracéo propria)

b.1) Pontos fortes:

b.1.1) Existe ligacdo do SRP/RRP as EP;

b.1.2) Sao utilizadas as cores da marca, nomeadamenten®liie e a
onda representada a branco, caracteristicas da idaaef”;

b.1.3) Identificagdo do produto contido, nomeadamente &inBueno
White®, Kinder Buen8 e Kindef’. Assim, quando existe pouca
quantidade de produto ou o SRP/RRP esteja desatoina
consumidor percebe que produto pode encontrar;

b.1.4) Para os produtos Kinder Buéha forma do SRP/RRP (redugéo

custo de ferramentas de producéo);
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b.1.5) Uso de CC com brilho (papel couché), em caneladwonfcanal E,
com 2mm de espessura) o que possibilita uma infgssfeita,;
b.1.6) Facil desmontagem do SRP/RRP em fim de vida (rgtoatos de

cola);

b.2) Pontos fracos:
b.2.1) O tipo de embalagem SRP/RRP nédo permite que a BERastnha

na sua posicao original;

c) Na Figura 40 s&o mostradas as embalagens SRP/RRP paum Bom Petis€o

conservados em 0leo, azeite e ao natural.

SOM

PETIISICIO

Figura 40 — Embalagens SRP/RRP de produtos Atum Borrigee? (Fonte: Elaboracéo prépria)

c.1) Pontos fortes:

c.1.1) Facil identificacdo da marca através da colocagdogbtipo;

c.1.2) Uso do logotipo com as cores correspondentes aamarc

c.1.3) As cores do SRP/RRP correspondem as cores da EP;

c.1.4) Facil identificacdo do tipo de conservacdo do atum
(6leo/azeite/natural) através do uso da cor respetisua descricdo
exterior;

c.1.5) Uso da mesma ferramenta de corte de embalageno®&épos de
atum;

c.1.6) Uso de CC com papel com couché, o que torna a agdral mais
atrativa,

c.1.7) Facil desmontagem do SRP/RRP em fim de vida (rgtioatos de

cola);



c.2) Pontos fracos:
c.2.1) Dificil acesso ao produto;
c.2.2) EP é embalada lateralmente, ndo sendo o rétulaipainvisivel
(esta situacdo podera ter que ver com questdesnbalamento
automatico do produto);

d) A Figura 41 mostra dois tipos de EP’s de salsirtiaisre® expostas no linear de

supermercado.

Figura 41 — Embalagens SRP/RRP das salsinhas NShifeonte: Elaborac&o prépria)

d.1) Pontos fortes:
d.1.1) Uso da mesma ferramenta de corte de embalagem BRRJ&a os
dois produtos, em CC castanho — diminuicao de swg@roducao;
d.1.2) Permite a facil identificacéo e visualizacdo dodorto;
d.1.3) Facil desmontagem do SRP/RRP em fim de vida (rgpioatos de
cola);

d.2) Pontos fracos:

d.2.1) Embalagem sem impressado e sem quaisquer refer@naiasca ou
produto e portanto sem nada que a torne apelatoygeechame a
atencao;

d.2.2) Dificil de manusear devido a quantidade e pesdaias;

d.2.3) Embalagem fragil para suportar o peso das latasanthiro

manuseamento;
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e) A Figura 42 exibe diferentes exemplares dos doess @e Mate(s

Figura 42 — Embalagens SRP/RRP de doces Casa de M&téesnte: Elaboracéo prépria)

e.l)

e.2)
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Pontos fortes:

e.1l.1) Facil visualizagdo e identificacdo do produto;

e.l.2) Tem a mesma forma para todos os produtos (uso damane
ferramenta para producéo);

e.1.3) Tem a mesma impresséo, alterando apenas a coe seulle, o que
permite ter apenas um cliché para impressao dos $SBP/RRP
(azul e verde);

e.1.4) Facil manuseamento do SRP/RRP para colocar ndgirate

e.1.5) Facil desmontagem do SRP/RRP em fim de vida (rgboatos de

cola);

Pontos fracos:

e.2.1) Existe apenas diferenciacdo entre prodligig e naolight, através
do uso do verde e azul, o que faz com que dentrgatiaa de
produtos nadight seja dificil distinguir o sabor;

e.2.2) Os produtos embalados nos SRP/RRP verdes séo eentes
sabores, ndo existindo quaisquer descricdo no SEPM tipo de

produto contido;



f) A Figura 43 exibe as embalagens Nest#félce Gust§ expostas no linear.

Figura 43 — Embalagens SRP/RRP Nescafdulce Gust& (Fonte: Elaboracéo prépria)

f.1) Pontos fortes:

f.1.1) Embalagem SRP/RRP exibe a EP na sua totalidade;

f.1.2) Facil colocacédo no linear;

f.1.3) Embalagem com uriacing

f.1.4) Quando o linear esta cheio, é pouco percetivelaguEP’s, estao
dentro de embalagens SRP/RRP;

f.1.5) Rapida reposicdo do linear, devido ao baixo pesprdduto, e do
SRP/RRP;

f.2) Pontos fracos:
f.2.1) Contém poucas unidades de produto, esgotando ciiddde;
f.2.2) Embalagem SRP/RRP com descarte dificil, devidd@tss pontos

de cola que fecham a embalagem;

g) A Figura 44 mostra duas embalagens para dois tipatetergentes de maquina de
lavar loica em pastilha. Na andlise dos seus pdattes e fracos serdo comparadas

as embalagens da marca Ulta®Pficemon Fresh” e “Classic”.

LEMON FRESH
)

M1

") Detergente

D, At ST B
- TUDO EM 1" "= g4, 5
¥ DETERGENTE EM PASTILHAS PARR MAQUINA DE LOIGA = t!e Loica

Figura 44 — Embalagens SRP/RRP de detergente em passtipara maquina de loica da marca Ultra Pto
(Fonte: Elaboracéo propria)
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g.1) Pontos fortes:

g.1.1) Utilizagdo da mesma ferramenta de corte para aupémddas duas
SRP/RRP;

g.1.2) A embalagem SRP/RRP “Lemon Fresh” é impressa comeasnas
cores, imagens e logotipos da EP;

g.1.3) A embalagem SRP/RRP “Classic” informa a quantidda@roduto
(50 pastilhas);

g.1.4) Ambas as embalagens SRP/RRP referem o tipo de tprodu

(pastilhas para maquina de lavar loiga);

g.2) Pontos fracos:
g.2.1) Picotado ndo permite um corte limpo (evidente ndbaagem da
direita);
g.2.2) Em ambas as embalagens a visibilidade da EP éidecluz
g.2.3) No SRP/RRP “Classic” ndo foi impresso o logotipar&Pré na

totalidade.

h) A Figura 45 mostra a gama de trés produtos insesaila marca Ultra Pto

TONTEY S—

Figura 45 — Embalagem SRP/RRP de inseticidas da madditaa Pro® (Fonte: Elaboragdo prépria)

h.1) Pontos fortes:
h.1.1) SRP/RRP permite uma perfeita visibilidade e faodszso a EP;
h.1.2) As cores do SRP/RRP s&o as mesmas da EP;
h.1.3) Utilizacdo da mesma ferramenta de producéo pai@®SRP/RRP;

h.1.4) Descricdo no exterior do produto contido na emleatag



h.2) Pontos fracos:
h.2.1) Corte do picotado do SRP/RRP pouco limpo;
h.2.2) Dificil identificacdo do produto no interior, quand SRP/RRP esta

desarrumado, sem o roétulo visivel;

i) A Figura 46 mostra uma gama de detergentes lawadadnarca Ultra Pfo

Figura 46 — Embalagem SRP/RRP de detergente lava-tddanarca Ultra-Pr& (Fonte: Elaboragéo prépria)

1.1) Pontos fortes:
1.1.1) Utilizacdo da mesma ferramenta de corte e impregsia 0S
SRP/RRP de todas as gamas;
I.1.2) Identificacdo do tipo de produto: Lava-tudo;
i.1.3) Janela de grande dimensdo que permite facil vilago da EP

central;

I.2) Pontos fracos:
1.2.1) Falta de visibilidade das EP’s que estdo nos caidoSRP/RRP,
devido a dimenséao da janela;
I.2.2) Quando o SRP/RRP tem poucas EP’s é dificil de ifttzart 0 que
esta no interior;
i.2.3) A cor do SRP/RRP néo corresponde a cor da EP;
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J) A Figura 47 apresenta uma embalagem de transporteah transformada em
SRP/RRP no hipermercado com a utilizagéo de femtanale corte.

Figura 47 — Embalagem de detergente de loica mandmimarca Ultra Pr& (Fonte: Elaborag&o prépria)

j-1) Pontos fortes:
j.1.1) Facil identificacdo da marca Ultra Pro

j-1.2) Descricéo do tipo de produto que consta no interior

J-2) Pontos fracos:
j.2.1) Utilizacdo de ferramentas de corte manual (x-atejapcriar
SRP/RRP, 0 que pode danificar o produto;
j.2.2) Cortes mal executados e perigosos, pois apresenisnas vivas;
j-2.3) Quando o SRP/RRP tem poucas EP’s é dificil de acléltimas
embalagens;

k) A Figura 48 mostra a embalagem SRP/RRP da marbatdtas fritas Pringl&s

goooa @000&{
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Figura 48 — Embalagens SRP/RRP das batatas fritas daea Pringle$ (Fonte: Elaboragéo prépria)

k.1) Pontos fortes:
k.1.1) Boa visibilidade do produto;
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k.1.2) Seguimento do logotipo quando duas SRP/RRP estéasju
k.1.3) Uso da mesma ferramenta de corte e de impressag@matucao do
SRP/RRP de todos os produtos;

k.2) Pontos fracos:
k.2.1) Quando existe apenas uma embalagem SRP/RRP oplodata
cortado nos cantos;

k.2.2) A cor utilizada nesta apresentacédo nao € igual,a EP

) A Figura 49 mostra o linear dos sumos da marca @Shipght, com e sem a
embalagem SRP/RRP.

Figura 49 — Linear dos sumos ComgaLight, com embalagem SRP/RRP & esquerda e sem embals8RP/RRP a

direita (Fonte: Elaboracéo propria)

l.1) Pontos fortes:
[.1.1) Contém picotados que permitem que todos os prodigdacing
sejam visualizados na perfeicdo, fazendo o mesmiboefjue os
produtos colocados no linear um a um,;

[.1.2) Uso do logotipo e cores da respetiva marca;

l.2) Pontos fracos:
[.2.1) O uso da embalagem SRP/RRP né&o foi o mais compeis, ndo
foram usados os picotados que permitem destacarta frontal

desta embalagem.
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Com esta analise foi possivel perceber que o desgmbalagens SRP/RRP, é em alguns
casos, descurado, passando para segundo nivekiséiod® qualquer ligagdo com a EP.
Neste caso a embalagem amiga ndo € amiga do calsumeém pensada para facilitar a
facil reposicdo de produtos do linear. E portanwevante determinar algumas
caracteristicas decisivas para o design de umaermbalagem SRP/RRP. Deve uma nova

embalagem, entdo, cumprir a0 maximo 0s seguinEtes

a) Quanto a parte técnica da embalagem SRP/RRP:

a.l) O facil manuseamento, atraves:
a.1.1) Da possibilidade de expor o SRP/RRP com apenasméinae num
movimento;
a.1.2) Do controlo do peso do conjunto SRP/RRP e EP’s;
a.1.3) Da colocagdo do numero maximo de EP’s em cada J&P/R
forma a que néo esgote facilmente;

a.1.4) Da facil desmontagem do SRP/RRP aquando do descarte

a.2) A estrutura deve possibilitar:

a.2.1) Facil desmontagem do SRP/RRP para descarte;

a.2.2) Que as EP’s figuem sempre junto da janela;

a.2.3) Que o embalamento da EP seja feito de forma a daeir fique
sempre voltado para a janela do SRP/RRP;

a.2.4) A utilizagéo de picotados faceis de abrir;

a.2.5) A utilizacéo de picotados limpos;

a.2.6) O facil acesso as EP’s, através da dimenséo dé&janda pouca
profundidade do SRP/RRP;

a.2.7) Que as janelas do SRP/RRP tenham a maior dimems&ivpl de
forma a permitir uma boa visualizacdo do produto;

a.2.8) A tilizacdo de CC com a canelura mais pequena iyass

oferecendo uma impressao com mais qualidade;
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a.3)

Os aspetos relativos aos custos de producéo desreamalisados de forma
a gue 0os mesmos sejam minimizados, nomeadameaté@satia gestdo da

quantidade das ferramentas de corte e impress@es@&ias;

b) Quanto & comunicacdo da embalagem SRP/RRP:

b.1)

b.2)

aspetos:

Relativos a estrutura:

b.1.1) O facing da EP deve estar sempre voltado para a janela do
SRP/RRP;

b.1.2) Facil visualizagédo da EP;

b.1.3) Relacdo do numero déacings com a dimensédo da janela do
SRP/RRP deve ser estudada de forma a que todaB’sdiduem
sempre visiveis;

b.1.4) Facil acesso as EP’s do fundo do SRP/RRP;

Relativos a impressao:

b.2.1) Imprimir a quantidade de EP’s e de produto por BBRP/RRP;
b.2.2) Imprimir no SRP/RRP 0 nome do produto exposto;

b.2.3) Corresponder as cores do SRP/RRP as cores da EP;

b.2.4) Uso de CC com papel couché, o que torna o SRP/Riatnativo;
b.2.5) Deve existir ligacdo do SRP/RRP a EP;

b.2.6) Utilizag&o das cores, logotipos e figuras iderdificas da marca;
b.2.7) Colocagéo de pictogramas de abertura e de desita8RP/RRP.

Para além dos aspetos referidos, o design de egebalalevera ser feito para que o
desperdicio e a area de CC sejam minimos, e o med#utural usado deve ser adequado
ao produto e a toda a sua cadeia de distribuicaesté nivel sdo relevantes os seguintes

a) O tipo de CC usado deve proteger as EP’s durandte @aopercurso ao longo da

cadeia de distribuicéo;
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b) A embalagem SRP/RRP deve permitir o transporte deimo de EP’s possivel,

assim como uma boa paletizacdo através do aprowaita maximo da dimenséo

da palete;

Independentemente da embalagem, se existirem p&Rasw SRP/RRP, e estas
estiverem desarrumadas, o consumidor podera pgnsanao existe mais stock,
particularmente quando o produto esta exposto menarl mais alto que o nivel do

seu olhar.



3. Metodologia

Seguidamente descreve-se a metodologia usadapnef. Analisa-se a importancia da
realizacdo de projetos em parceria com as empresasais 0s critérios que levaram a
escolha da empresa em estudo. Resume-se, aindagrdagem metodologica deste
projeto.

3.1 Introducéo

Nos dias de hoje, o desenvolvimento de projetosut@npapel importante nas estratégias e
planeamento das organizacdes de sucesso. As iadus&cessitam cada vez mais de
quadros graduados com espirito critico, capacidadé@leranca, capacidade de resolucéo
de problemas e habilidades técnicas, nomeadamenmtelesenvolvimento de novos
projetos. E também importante o desenvolvimentootepeténcias de trabalho em equipas
multidisciplinares. A gestdo eficaz de projetosngaudas competéncias necessarias neste
tipo de equipa (Greer, 1992; Gentry, 1994; KerzB@91; Richey, Fields & Foxon, 2001).
Neste sentido, as universidades estdo a respondestaa necessidade oferendo a
possibilidade de desenvolvimento de projetos (Sritharkusky, & Corrigal, 2008), entre

outras formas de colaboracdo com as empresas.

Este projeto pretende propor uma nova metodologidesign de embalagem direcionada
para as embalagens SRP/RRP, que sera utilizadanpmrempresa de transformacdo de
CC.

No processo de selecdo da empresa de transforrdag@@ a estudar foram considerados

0S seguintes parametros:

a) Ser uma empresa familiar, concretamente a Cartgnlaga. relativamente a qual
houve facilidade em obter informacdo, uma vez quauira deste projeto €

colaboradora nesta empresa, no Departamento dee€amdo Produto (DCP);
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b) Haver a necessidade da autora deste projeto dégengonhecimentos nesta area

de estudo, para sua valorizacéo profissional eopkss

c) Ser uma empresa com experiéncia de mais de 40 maosndustria da
transformacao de CC em embalagens;

d) Ser uma empresa que se preocupa com a satisfagdmmte tendo como foco o

melhor desempenho possivel.
3.2 Objetivo do projeto

Com base n&know-howe recursos da Cartonarte, nomeadamente a condeddico,

comercializagéo e distribuicdo de embalagens deeQytindo da anélise da sua carteira
de clientes, foi escolhido um cliente com grandéepoal para esta empresa, com 0
objetivo de desenvolver uma nova embalagem paranavo produto deste cliente, que

respondesse a elevados critérios de qualidade.
3.3 Abordagem metodoldgica

Apoés pesquisa de informacdo sobre aspetos téceicm@municativos das embalagens
primarias em geral, e em particular da embalage@@eSRP/RRP, ja indicada na revisao
de literatura, e devido a necessidade de melh@iatdal metodologia de design de
embalagem da Cartonarte, este projeto propde uremetodologia baseada em todos os
pontos técnicos e comunicativos analisados e expost pesquisa da revisdo de literatura.
Assim, desenvolve-se uma proposta de uma nova oletpd de design de embalagem
direcionada para as embalagens SRP/RRP, exemgdifizmavés do design de uma nova

embalagem, que a empresa ira propor a um determatiadte.
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4. Projeto

O presente capitulo descreve o projeto realizadvég da breve descricdo da empresa
parceira, a Cartonarte, Lda., e a metodologia d¢ggydede embalagem que utiliza neste
momento. Com base em toda a pesquisa realizadapégpa uma nova metodologia de
design de embalagem, direcionada para as embal&RRARRP, que é exemplificada
numa proposta de design de uma nova embalagem BRHH#Ra para um determinado

cliente desta empresa.
4.1 Apresentacao da Cartonarte, Lda.

A Cartonarte — Industria de Cartonagem, Lda., € empresa de transformacéao de CC que
iniciou a sua atividade em 1959, integrada no gi@povalho & Catarro S.A.R.L., tendo
como objetivo a fabricacdo de embalagens em cadégpacto. No entanto, desde 1970,
data oficial da sua fundacdo, a sua actividadecipah é a transformacdo de CC,
adquirindo o0 mesmo em placas que posteriormentesfolana em embalagens. A
designacéo Cartonarte € compostagaston que se relaciona ao CC, a sua matéria-prima,

earte, a qual depreende uma componente criativa.

Ocupa atualmente uma é&rea total de 17,069 dos quais 11,468 ms&o cobertos
(Cartonarte, 2007). Desde 1970, a Cartonarte, evolo sentido de se adaptar a todas as
necessidades dos seus clientes, através da aquikig@quipamentos que permitam uma

maior autonomia produtiva.

A missao desta empresa passa por potenciar o oegdsiseus clientes, fornecendo-lhes
solucdes de embalagens competitivas, inovadoradicazes. Todo este processo €
realizado em tempo util, proporcionando um servilg exceléncia, visando que 0s
parceiros no negoécio vejam a empresa como umanefie; de forma a obter crescimento
(Cartonarte, 2007).
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Em termos de recursos humanos conta cerca de 18PBocadores. A organizacdo da
Cartonarte esta definida de acordo com o organayegresentado na Figura 50.
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Figura 50 — Organograma geral da empresa Cartonairtela.

A Cartonarte dispde de:

a) Um excelente parque de maquinas, como troquelagtaaas e rotativasjotters

impressoras, agrafadoras e coladoras;

b) Uma frota prépria para distribuicao;

c) Varios departamentos, como o0 departamento comerc@ncecdo e
desenvolvimento, producdo, logistica, recursos mesaqualidade, financeiro e

administrativo, de forma a potenciar o sucessamaesa;

d) Uma excelente qualidade na prestacdo de servigmsada na flexibilidade
produtiva, nos prazos de entrega reduzidos, ndeapie orcamentacdo e no foco

nas necessidades dos clientes;

e) Qualidade no produto, tendo certificagéo 1ISO 90Q4@00.
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Os produtos que comercializa vao de encontro assegtades do seu cliente, podendo
transformar embalagens em muitos dos modelos euastao catalogo FEFCO adaptadas

a medida e personalizacdo do cliente, como por pbeem
a) Embalagens expositoras;
b) Wrap around
c) Tabuleiros;
d) Embalagens com abas;

e) Outros produtos ndo constantes no catadlogo FEFOGMp dnteriores/acessorios
personalizados.

4.2 Metodologia de desenvolvimento de embalagem da

Cartonarte, Lda.

Com base em observacoes diretas e em entrevistas a0 Diretores de varios
departamentds foi possivel perceber a metodologia de concecdesenvolvimento de
embalagens utilizada pela Cartonarte, e o papelimtwvacdo na atividade. O
desenvolvimento de novas embalagens € da resplidadbi do Departamento de
Concecao do Produto (DCP), nomeadamente dos calitres que o integram, e é feito

através dos dados recebidos pelo cliente, entrggpleDepartamento Comercial (DC).

Ao receber o pedido do Cliente, o DC filtra todafarmacdo dada por este, sobre as suas
necessidades para a sua nova embalagem. Os dadmgies ao DCP diferem de cliente

para cliente e também do tipo de processos a delsenv

Diretores dos departamentos da Cartonarte: Di@tonercial: Dr. César Santos; Diretor de Produgdo:Abmando Ribeiro; Diretora da Qualidade:

Dr.Vera Atrtilheiro
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A recolha dos dados é feita através de um model@€dececdo de Produto” (Mod. DC-

002 Rev. 03), onde séo preenchidos alguns dadesoi@o:
a) Medidas pretendidas - interiores ou exteriores;
b) Modelo FEFCO;
c) Especificacdo do CC;
d) Ndmero de cores a imprimir;

e) Registo interno de embalagens enviadas pelo cligraea exemplo de modelos

pretendidos);
f) Registo interno dos produtos que o cliente vai ¢anpa
g) Quantidade a produzir.

Os pedidos podem, no entanto, ser pedidos geraigsartlo ao critério do DCP o

desenvolvimento do modelo e do CC mais adequadpsodato pretendido.

Em todos os processos desenvolvidos séo realizadastras/prototipos para o cliente
validar e, eventualmente, solicitar alteragdes spieadeqiem ao pretendido. E também
enviada ao cliente uma maqueta de impressao, padagdo dos elementos a imprimir na

embalagem, com referéncia do niimero de cores ethaspcodigos Pantofie

Algumas das dificuldades internas identificada>@ no desenvolvimento do design de

uma nova embalagem foram:
a) Duvidas de interpretacdo do pedido do cliente;

b) Envio de elementos de impressdo com baixas resduco
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f)

9)

h)

)

K)

Envio das medidas erradas;

Envio errado dos modelos pretendidos;

O cliente ndo envia para a Cartonarte a quantidati dos seus produtos a
embalar, para o respetivo ensaio das dimenséasakstra/protétipo;

Falta de envio de cédigos de cor Panto@s suas EP’s;

Falta de conhecimento do cliente relativamente iaterea de cores usado em

flexografia;

A inovacdo da embalagem representa um custo paiente, que muitas vezes tem
dificuldade em interpreta-la como uma mais-valia@asua cadeia de distribui¢ao;

Em estudos de novas embalagens, por vezes, asagoes enviadas sdo escassas,

devido a protecao de dados;

Falta de conhecimento do cliente do processo pradula embalagem de CC,

representando dificuldade na comunicacéo e resmldedroblemas;

Falta de comunicacgdo entre os departamentos ded@udele Producgédo, no sentido
de antecipar e resolver problemas no processo fwodu

E importante diminuir as falhas de informacdo erprietacdo dos pedidos dos clientes,

ndo sO porque a satisfacédo e fidelizacdo sdo nmportantes, mas também para evitar

custos desnecessarios a empresa.

4.3 Metodologia de desenvolvimento de embalagem pasta

Como ja referenciado, as embalagens comunicam &uoomsumidores no momento de

compra de um produto através dos seus elementdisogrdcor, imagens, tipografia,

composicao gréfica), tamanho, forma, rétulo e tkigia. Neste sentido, com o
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crescimento dos sistemas de autosservico e a otdipacao de embalagens SRP/RRP em
toda a cadeia de distribuicdo do produto, € imptetajue exista uma ligacdo entre o
produto que esta a ser vendido e a sua embalag@#REBR, para que esta ajude a vender
0 produto. No processo de um novo design de emiraladevera ter-se sempre em

consideracgéo, que a ligacéo entre a EP e o SRRIRRportante.

O processo de design devera ser um trabalho dgaequiltidisciplinar, formada pelo
cliente e pelos varios departamentos da empresajeadamente o DC, DCP,
Departamento de Producédo (DP) e Departamento died@ade (DQ), assumindo o DCP a

lideranca do processo.

A nova metodologia de design proposta visa respamti@dos os critérios requeridos, pelo
cliente, quando existem, e pelos departamentogjotesempre como prioridade a
interligacéo que deve existir entre a EP e o SRP/RJRe vai ajudar a vender o produto.

De forma a eliminar as dificuldades encontradasnetodologia de design utilizada pela
Cartonarte, e para facilitar o trabalho do DCP, eadamente na recolha de toda a
informacé&o e reunidao de dados de um novo processtesign de embalagem SRP/RRP,
sera introduzido no processo um novo modelo, “esig nova embalagem SRP/RRP”

designado de “Mod. DC-008 Rev. 01” que consta rexar deste projeto.

O novo modelo “Design de nova embalagem SRP/RRRSA(MDC-008 Rev. 01) visa

facilitar toda a comunicacdo entre a Cartonartanpesmlamente o DC, e o cliente,
requerendo os dados que o DCP necessita para o aesign. Alguns dos dados
requeridos séo obrigatérios, pois sdo os dadosmofpara iniciar o desenvolvimento de
uma nova embalagem. No entanto, € necessério sahesy o facto de que o cliente, por
vezes, tem uma ideia pré-determinada do que pmetetad existirem mais dados que o0s
obrigatorios neste novo modelo, pois o cliente pade exemplo, possuir uma linha de
enchimento automatico que esta afinada para detadmi modelo FEFCO. Assim, 0s

dados que podem ser solicitados pelo DC ao clisatepara:
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a) Cabecalho (obrigatérios):
a.1l) Quantidade de embalagens SRP/RRP a produzir;

a.2) Referéncia do cliente;

b) Especificacdes do CC:
b.1) Valor de ECT;
b.2) Espessura/canelura;
b.3) Tipo de papel;
b.4) Cordo CC;
b.5) Cartédo canelado;

c) Produto a embalar:
c.1) Dimenséao da EP a embalar (obrigatério);
c.2) Tipo de embalamento (obrigatorio);
c.3) EP porfacing;
c.4) Peso da EP (obrigatorio);
c.5) Quantidade de EP a embalar;
c.6) Peso total SRP/RRP;

d) Paletizacao (obrigatérios):
d.1) Dimensao da palete;
d.2) Altura maxima da palete;
d.3) Quantidade de SRP/RRP que podem empilhar;

e) Estrutura do SRP/RRP;
e.l) Dimenséo e lado da janela;
e.2) Acessorios;

e.3) Picotado a utilizar;

f) Elementos relativos & impressao:
f.1) Numero de cores;
f.2) Codigos de Pantofie(obrigatério quando ja existe uma embalagem de

base);
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f.3) Data de validade;

f.4) Quantidade de EP’s contidas no SRP/RRP
f.5) Dimensédo do espaco em branco;

f.6) Cadigo de barras;

f.7) Marcal/logotipo;

f.8) Designacao do produto;

f.9) Morada;

f.10) Simbolos;

f.11) Site (da internet);

f.12) Pictogramas de abertura ou descarte;

f.13) Outros dados a imprimir;

g) Elementos solicitados:
g.1) Amostra;
0.2) Ensaio BCT;
g.3) Envio de EP (obrigatorio).

Seguidamente a recolha destes dados, o DC pasdasadstas informac¢des ao DCP, que
filtra toda a informacgé&o recebida e inicia o precede design. Ao Mod. DC-008 Rev. 01,
€ anexado o Mod. DC-002/ Rev. 04, “Concecédo de tRoddmodelo revisto na nova
metodologia proposta), que € preenchido pelo D@Piaelo o decorrer do processo de
design. Assim, toda a estrutura/esqueleto da egdralegé definida, sendo encontrado o
melhor modelo que va de encontro aos dados foroegdlo cliente. O objetivo é propor
uma embalagem SRP/RRP facil de armar, facil der,aboim boa aparéncia, facil de
colocar na prateleira e amiga do consumidor (comogxemplo, ter arestas limpas e
permitir facil acesso ao produto a retirar). E erdéfinida a rota de produgéo para a nova
caixa e feito o célculo da medida necesséria pptaca de CC.

O desenvolvimento grafico das novas embalagens FF&P/é feito de acordo com o
conhecimento e as novas competéncias que o DCHriadtp pesquisa realizada para este
estudo.

No final do desenvolvimento estrutural e graficond@a embalagem, todos os dados séo

reunidos e discutidos com o DP e DQ, com o objelv@antecipar problemas de producéo,
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conferir todo o processo interno e valida-lo papraglucdo. Se necessario, serdo efetuados
ajustes a estrutura e grafismo da embalagem deafarmsponder as necessidades destes

departamentos.

Seguidamente, € enviada uma amostra fisica aotgligue € registada no modelo
“Concecao de Produto”, assim como uma maqueta geegsdo, com imagens gréficas
propostas e cores com respetivos cédigos Pahtpae aprovacdo pelo cliente. Todos
estes dados sdo associados ao cliente, através dddigo de cliente e da Ficha Técnica,

designacdo interna Unica para cada processo.

Com as novas competéncias do DCP, adquiridas pitmaano desenvolvimento deste

projeto, este departamento estd munido de novaacidages para inovar, de forma a
propor ao cliente, embalagens SRP/RRP criativasrgpetitivas, que o ajudem a vender o
seu produto. Assim, uma nova metodologia de designembalagem € proposta,

procurando resolver os problemas de comunicacd@némados entre os diversos

departamentos da Cartonarte e de forma a faditithyr o processo de design de uma nova
embalagem SRP/RRP.

Neste sentido, foi criado o ja referido modelo “igasde nova embalagem SRP/RRP”
(Mod. DC-008 / Rev. 01), que responde a todas esssalades que o DCP detém aquando
de um novo desenvolvimento. Estas necessidades foeterminadas com base, na
experiéncia que este departamento ja tinha e nesmompeténcias ja referenciadas. Uma
vez que o DCP né&o tem contacto direto com o clientevo modelo facilita o trabalho do
DC na solicitacdo dos dados. Foi também revistoodato “Concecéo de Produto” (com
antiga designacao: Mod. DC-002 / Rev. 03), quentaticampos desnecessarios, tendo
sido otimizado e acrescentados novos campos. O mogelo de “Concec¢ao do produto”
denomina-se Mod. DC-002 / Rev. 04, consta no Arigxieste projeto. Quanto as novas
competéncias adquiridas, no que toca a parte caativa da embalagem, algumas delas
estdo contempladas nos modelos anteriores, mas dodmnhecimento relativo a
necessidade comunicativa da embalagem, como &gatgio que deve existir entre a EP e
0 SRP/RRP que a expbe, ndo estdo demonstradasntmmmelestes modelos, pois esta
informacéo diz respeito a toda a parte criativa murotesso de design de embalagem.

Como cada cliente detém diferentes necessidadegatierdo estar expostas linearmente
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num modelo escrito, por este motivo serdo demadesdrao capitulo seguinte através da
exemplificacdo de um caso pratico aplicado a netads de uma nova embalagem de um

cliente da Cartonarte.

De forma resumida, apontam-se 0s aspetos que fmtarados comparando a metodologia
existente com a metodologia proposta:

a) Criacdo da necessidade de se conferir aspetopamdigveis ao DQ e DP, no que

toca a producéo e fornecimento da embalagem SRP/RRP

b) Introducdo do modelo “Design de nova embalagem BRP/ (Mod. DC-008 /
Rev. 01), que facilita o trabalho do DC no pedidackente dos dados que o DCP

necessita;

c) Revisdo do modelo “Concecédo de Produto”, que fapificado retirando campos
desnecessarios e acrescentando novos campos. Alesigaacao é “Mod. DC-002
/ Rev. 004”;

d) Aquisicdo de novos conhecimentos relativos a ergbalae ao CC, que auxiliam

toda a parte criativa de um novo projeto.

4.4 Proposta de uma nova embalage@helf Ready Packaging /

Retail Ready Packaging

Seguidamente desenvolve-se o0 design de uma novalageln SRP/RRP usando a nova
metodologia proposta. A nova embalagem é desemaara um determinado cliente da
Cartonarte, Lda. sendo usadas as imagens grafieas sdas EP’s, com intuito

exemplificativo. Estas imagens graficas sao darpdade da Marca Nacional System
Kaffa, pertencente a Galvdo e Noronha, Lda.

Este cliente tem uma nova gama de café e sera\ddgela uma nova embalagem

SRP/RRP para essa gama. As EP’s tém a mesma donensd devido a diferente

84



designacéo (Kaffalntenso, Kaff§ Decaf, Kaff& Bio, Kaffa® Fortissimo, Kaffi Suave e

Kaffa® Cremoso) diferem na sua impressdo, numa das eares respetivos textos.

No inicio do processo de design desta nova embalaige preenchido, pelo DC, o novo
modelo “Design de nova embalagem SRP/RRP” (Mod.ODE&-/ DC-008 / Ver. 01).

Assim, as informacg0des requeridas e dadas pela&lieram:

a) Cabecalho:
a.1l) Referéncia: Nova linha Compativel;
a.2) Quantidade: 15000 caixas por referéncia/intensidadeafé;

b) Produto a embalar:
b.1) Dimensao da EP: 218x74x41mm;
b.2) Tipo de embalamento: manual;
b.3) Peso da EP: 0,095Kg;

b.4) Observactes: Existem 6 produtos diferentes paresana embalagem;

c) Paletizagéo:
c.1) Dimensao da palete: 1200x800mm;
c.2) Altura da palete: 1300mm;
c.3) Total de SRP/RRP a empilhar em altura: 7,

d) Impressdo do SRP/RRP:
d.1) Pantones: 476 C; 326C; 877 C; 542 C; 373 C; 159%0CC;
d.2) Designacédo: Sim, igual a do café;
d.3) Espaco em branco: 160x45mm
d.4) Outros dados a imprimir:
d.4.1) Peso Liquido: 660g 120 unidades (10x12).

e) Elementos solicitados:

e.l) Amostra: Sim

e.2) Envio de EP: Sim, uma de cada gama de produto.
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Apos o preenchimento deste modelo, e esclarecintentodas as duvidas junto do cliente,
o modelo € entregue ao Departamento de Conce¢®radieito (DCP), onde todos os
dados séo analisados, percebendo toda a sua daeeéexequibilidade técnica. O DCP
inicia 0 processo criativo da nova embalagem SRP/REfinindo a sua estrutura e a

imagem grafica.

A estrutura deve proporcionar facil manuseament@mbalamento das EP’s, devido a
facil armacao e fecho, uma vez que é uma embalageeambalamento manual. Em loja
deverd reduzir as operagbes de reposicdo e destarembalagem, proporcionando
reducdo de custo de méo de obra na reposicao deitpsp otimizando a gestdo dos
produtos esgotados. O baixo peso, a pequena dimeles8RP/RRP e a presenca de um
picotado adequado ao CC utilizado sdo essencia@w Embalagem devera também
proporcionar uma facil identificacdo do produto et exposto, tendo na sua estrutura

uma bandeira que sera impressa com a marca do café.

Relativamente aos ensaios realizados ao CC quditaoresta embalagem SRP/RRP,
nomeadamente os valores de ECT, FCT, Cobb, gramagspessura, todos os resultados
fazem parte da Ficha Técnica desse CC, enviada fpetecedor de placa de CC a
Cartonarte. Por questdes de confidencialidade Fésiti@ Técnica ndo sera divulgada neste
projeto. Através dos valores desta tabela, nomeawk@®mdo ECT e das medidas da
embalagem SRP/RRP, e com a ajuda da equacéo deelMéKmossivel calcular o valor
aproximado do BCT, que comprova a viabilidade destdbalagem para transporte do
produto em causa. Desta forma, é possivel, poe parDCP, propor um determinado CC
para o desenvolvimento de uma embalagem sem efetelasaio BCT propriamente dito.
No entanto, sempre que o cliente solicita o redali@deste ensaio, a Cartonarte realiza-o
nas instalagbes de um dos seus fornecedores, foidispde do equipamento de ensaio
BCT. O CC utilizado nesta proposta de embalagemméCC com canal E (micro, com
2mm) devido a sua vantagem para impressao, comispap&ncos para o interior e
exterior. E um CC com canelado reforcado, sendeferéncia mais resistente desta

espessura que a Cartonarte dispoe.
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Quanto ao custo de producdo desta embalagem, &glogsmiza-lo, pois a EP tem a
mesma dimenséo para todos os produtos da gamaa lfmyoamenta de corte (cortante), a
medida da placa de CC e a rota de producéo, ser@esmas para todas as gamas.

A Figura 51 mostra uma simulagéo 3D, realizada mgrama ArtiosCALS, da estrutura
da embalagem (sem impressao) proposta ao clieata,tpdos os produtos da sua gama.
Esta estrutura € a de um modelo FEFCO 0711, cosofanmtomatico e abas de fecho
manual, o que proporciona uma facil armacao da kméea através deste fundo, e fecho
seguro com fita adesiva. A estrutura, foi adici@nadha janela na largura, que facilita a
visualizacdo do produto transportado e também pcapma um corte limpo aquando
exposicdo do SRP/RRP. Os picotados acrescentadosfarmam a embalagem num
SRP/RRP expositor com bastante visibilidade douydmd

gﬁ'

Figura 51 — Simulagéo da embalagem proposta (Forfi#aboracéo propria com utilizagéo de ArtiosCAIp

A Figura 52, mostra a embalagem proposta, sem s8@ce vazia, ja depois de destacados
todos os picotados e encaixada a bandeira, qua ajudentificacdo do produto mesmo
gquando o SRP/RRP for colocado num linear mais @ltomais baixo que o olhar do

consumidor.

Figura 52 — Simulacdo da embalagem SRP/RRP proposta desperdicios
(Fonte: Elaboracao prépria com utilizagdo de ArtiosCAD
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Relativamente ao processo criativo desta imagericgrao seu foco principal é a EP,
nomeadamente as suas cores, grafismos, tipografidoenacdes escritas, para que o
consumidor identifigue automaticamente o produtanglo este estd no linear. Seréo
usadas duas cores para cada embalagem, iguaissaf&f além dos dados que o cliente
requereu para a impressdo do SRP/RRP, serdo adsshkr® 0s seguintes dados com o
intuito de melhorar toda a logistica deste progutmmunicagdo com o consumidor, tais
Ccomo:

a) Pictograma de abertura do SRP/RRP;

b) Morada do cliente;

c) Logotipo;

d) Frase: “Compativeis com maquinas Nespresso*”;

e) Frase: “*Marca pertencente a um terceiro alhei@f;

f) Intensidade do café;

g) Grafismos (argolas);

h) Ecoponto azul e Ponto verde;

i) Frase: “Conservar em local fresco”;

]) Frase: “Fabricado em Portugal”.
No desenvolvimento grafico, houve a preocupacaotidézar as ferramentas necessarias,
sendo um doslichés, relativo ao Pantoffe476C, comum a todas as seis referéncias,

diferindo apenas, a cor do segurmtiohé das restantes referéncias. No total, esta producao

tera seteclichés de impressdo, ao invés de doze clichés. A Figarepresenta a
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composicao de todos os setehésusados na produgédo destes SRP/RRP, assim como as
cores correspondentes.

PESD LIQUIDO:
6 =

25 2
HAFFA 7
SUAVE 25

Figura 53 — Sete diferentes clichésados na producéo das embalagens SRP/RRP propoBtatd: Elaboracédo
propria)

As Figuras 54 a 59 mostram simulagbes 3D das egdr@daSRP/RRP propostas, com
impressao, sem a EP (a esquerda) e com a EP {(t)dive seu interior, das seguintes
gamas: Kaffd Intenso; Kaff Fortissimo; Kafff Decaf: Kaff§ Bio; Kaffd® Suave e
Kaffa® Cremoso, respetivamente.

Figura 54 — Simulag&o da embalagem SRP/RRP propostagagama Kaff Intenso, sem a EP (& esquerda) e com

a EP (& direita) (Fonte: Elaborac&o prépria com utiacio de ArtiosCAB)
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Figura 55 - Simulagéo da embalagem SRP/RRP propostaapagama Kaff& Fortissimo, sem a EP (a esquerda) e
com a EP (a direita) (Fonte: Elaboragéo propria contilizagdo de ArtiosCAL)

Figura 56 — Simulagdo da embalagem SRP/RRP propostamagama Kafff Decaf, sem a EP (a esquerda) e com a
EP (& direita) (Fonte: Elaborag&o prépria com utilizéio de ArtiosCAIS)

Figura 57 — Simulagdo da embalagem SRP/RRP propostamagama Kaff& Bio, sem a EP (& esquerda) e com a EP
(& direita) (Fonte: Elaborac&o prépria com utilizagéde ArtiosCAL)
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Figura 58 — Simulacdo da embalagem SRP/RRP propostamagama Kafff Suave, sem a EP (a esquerda) e com a
EP (& direita) (Fonte: Elaboracao prépria com utilizéio de ArtiosCAB)

Nﬁ\\\\\\\\e\!ﬁ
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Figura 59 — Simulagdo da embalagem SRP/RRP propostapagama Kafff Cremoso, sem a EP (& esquerda) e com
a EP (a direita) (Fonte: Elaboragéo prépria com utiiacio de ArtiosCAP)

Este SRP/RRP propde ao cliente uma estrutura siinfdleil de embalar a EP e facil de
De forma a facilitar a abertura $RP/RRP, foi desenvolvido um

expor no linear.
pictograma simples e direto com as trés difereatagas da sua abertura, que € impresso

no cliché comum a todas as gamas, PafitdéC, como mostra a Figura 60

2 5@ . | _®
Puxar ' Remover &w/j@) Encaixar

. ~ ///

Figura 60 — Pictograma de abertura do SRP/RRP propd$tonte: Elaboragéo propria)
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As Figuras 61 e 62 mostram que mesmo com poucamadss de EP’s no interior do
SRP/RRP, é facil identificar o produto, devido a0 da bandeira que contém a marca do
café, com o respetivo logotipo, a intensidade dé eaas cores e grafismos identificativos
da EP.

Figura 61 — Simulacdo da embalagem proposta com poucas EP’smerior, vista da direita (& esquerda) e vista da
esquerda (& direita) (Fonte: Elaborac&o prépria camilizacdo de ArtiosCAIS)

Figura 62 — Simulacéo de trés das embalagens SRP/RRPgstas

(Fonte: Elaboragao prépria com utilizagdo de ArtiosCAD

De acordo com o novo procedimento de design, padkr-de resumidamente, que este

projeto permitiu apresentar as seguintes melhaoasolicitado pelo cliente:

a) Facil manuseamento do SRP/RRP aquando o embalamast&P’s, devido ao
modelo FEFCO utilizado;

b) Otimizacdo da dimenséo da palete para transportendmlagem SRP/RRP em
toda a cadeia de distribuicao;
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d)

f)

9)

h)

Facil manuseamento em loja, devido a impressaardpictograma que facilita a
abertura do SRP/RRP;

Excelente identificacdo do produto no linear devaautilizacdo dos mesmos

grafismos e cores da embalagem priméria;

Facil visualizacdo da embalagem primaria e fa@kao as mesmas, ja que a janela

do SRP/RRP assim o permite;

Melhoria dos cortes, ja que sdo apresentados dartpss e picotados adequados

ao CC usado;
Facil identificacdo do produto quando o consumalonda ndo chegou a prateleira,
guando o SRP/RRP é colocado num linear abaixo muaago olhar, e também,

guando existe pouco stock, utilizando uma bandeira;

Otimizacéo das ferramentas de produgdo, nomeadam&atrtante elichés.
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5. Discussao de resultados

Todos os produtos e marcas possuem estratégiassadopamento que visam permitir a
sua facil identificacdo, reconhecimento e fidel@acpor parte do consumidor. A
embalagem faz parte desta estratégia, pois é atd@k, que se identifica, protege,
comunica, conserva, exibe e promove um produtodcsesssim, o seu “vendedor
silencioso”. Através da embalagem € construida pos&cdo na mente dos consumidores,
pois ela comunica com o consumidor no ponto de aiesehdo o primeiro contacto com o
produto antes da decisdo de compra. Assim, a egdmaladeixa de ser apenas um

revestimento do produto, passando também a sefarmaanenta do marketing moderno.

Neste sentido, todo o processo de design da engmaldgve ser meticuloso, gerindo-se
todos os diferentes fatores que condicionam as saexcteristicas e 0 seu nivel de
desempenho. Assim, 0s seus materiais, elementdkogratamanho, forma, rotulo,

questbes tecnolégicas e comunicacdo visual deveniasmes analisados em todo o

processo.

Desta forma, com o aumento dos sistemas de awagser 0 cada vez maior uso de
embalagens SRP/RRP para expor e divulgar produ®sipermercados, é determinante
gue o design destas embalagens seja cada vez iadisraglo, de forma a dar
protagonismo a EP, ajudando a comunicar e a vangeoduto. Estas embalagens néo
podem ser apenas veiculos para a facil reposit@mnsgporte de produtos, devem também
providenciar uma melhor experiéncia de compra potepdo consumidor, pois muitas das
vezes a escolha do produto é feita por impuls@ne glaneamento prévio, e outras em
mododefault pois os consumidores ja sabem o0 que vao comgegcisam de encontrar
rapidamente o produto.

Em geral, € notorio que ndo existe uma grande ppa@@o no design de novas
embalagens SRP/RRP, por isso neste projeto prapdeia nova metodologia de design

de embalagem para um cliente da Cartonarte, Ldaa das empresas nacionais de
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transformacao de CC.

A proposta de nova embalagem SRP/RRP desenvolesta projeto, veio mostrar que €

possivel desenvolver embalagens SRP/RRP que ajagegomover o produto, facilitando

a procura em loja e proporcionando uma boa aparémeiprateleira. O design destas

embalagens ndo pode ser descurado. Devido a geaasitidade de informacédo a que o

consumidor € exposto, é importante que todos ds@sis permanecam nas suas mentes,
devendo existir ligacdo entre a embalagem SRP/RRRmbalagem do produto. Logo, o

design destas embalagens deve ser também focaomeicacdo que tem de existir com

0 consumidor, e ndo apenas nas questdes de dighiobeiproducao.

Com o exemplo da nova embalagem desenvolvida, poder-se que no design das

embalagens SRP/RRP é possivel existir:

a) Uma facil identificacdo do produto, pois a sua ieggéo e estrutura descrevem e

mostram o produto que esta no interior e relacioa&P e o SRP/RRP;

b) Uma boa aparéncia do SRP/RRP depois de aberto,aebom arrumacdo na

prateleira;

c) Uma facil abertura do SRP/RRP, através da presdecaicotados faceis de
destacar e o respetivo pictograma elucidativo tigsas de abertura da embalagem
sem recorrer a objetos de corte, facilitando a gigfo de produtos no linear,

reduzindo custos de méao de obra e optimizandotaa@ds produtos esgotados;

d) Uma facil colocacdo na prateleira, pois a embalagermpequena, leve e da
estabilidade ao produto;

e) Uma melhor interacdo entre a embalagem e o clightgue ajuda o cliente a
comprar o produto, porque existe uma facil percelgmarca e do tipo de produto

gue esta no interior, mesmo quando h& pouco stock;

f)  Uma melhor seguranca e funcionalidade para o cadsunpois apresenta arestas
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limpas proporcionando facil acesso ao produto teior;

g) Uma facil preparacéo para descarte, espalmanddalagem atraves da utilizacédo

do modelo FEFCO mais adequado.
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6. Conclusoes

Com a realizacdo deste projeto foi possivel percgbe o consumidor estabelece uma
ligagcdo com o produto através da sua embalagenu, ltegdo em conta a cada vez maior
utilizacdo de embalagens SRP/RRP, o design desthal@&gens deve ser um processo
cada vez mais rigoroso e completo, de forma a elstdr-se uma ligacdo com a

embalagem do produto. Assim, mostra-se que é pbssiv

a) Desenvolver modelos estruturais faceis de manute#an no embalamento como

no retalhista;

b) Desenvolver modelos estruturais com boa aparéodiaear;

c) Desenvolver embalagens SRP/RRP amigas do consynuger o ajudem a

encontrar o produto na loja e proporcionem um fw@sso ao produto;

d) Desenvolver imagens graficas interligadas com agHP ajudam a vender o

produto e a comunicar com o consumidor;

e) Evitar desperdicios de matéria-prima;

f)  Evitar custos desnecessarios em ferramentas patagao.

As embalagens SRP/RRP proporcionam um melhor desdrmppara todas as entidades
envolvidas e deste modo a satisfagdo dos divensawenientes.
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Anexo A — Mod. DC-008 Rev. 01

Cliente
carfonarte |wde:
aabd P Nome:
Design de nova embalagem SRP/RRP | paferincia™ T
Direcdo Comercial -
DVAC Quantidade Responsavel: Data:
onew 00001 L
Abrevistusc | P - Embe m Primbris | SAP/REP - She L = Qusrtidede | * Dedas seinimos Wrion
Especificagdes do cartdo canelado
ECT Canelura Tipo de papel Cor do cartdo Cartdo Canelado
Produto a embalar
Dimens3o da EP Tipo de embalamento : | Observagdes:
X X Automatico I:I
milmetros) Manual

EP por focing | Peso da EP° | Qtd de EP | Peso total SRP/RRP

(gulogramas) |quilogr amas)
Paletizacdo do SRP/RRP
Dimens3o da palete: Altura da palete: Total de SRP/RRP a empilhar:
Estrutura do SRP/RRP
Janela: Acessorios e cartdo: Picotado:
Dimensdo:
Comprimento:
Largura:
Impressdo SRP/RRP
Cores: Designagdo: Contactos: Morada:
Pantones’:
Data de validade: Pictograma de: Simbolos: Site:
Abertura:
Descarte:
Qtd de Espaco Marca / Logotipo: | Codigo de Barras:
EP por em
SRP/RRP: branco:
Lruirwocy
Outros dados a imprimir:
Elementos solicitados
Amostra [ | EnsaioBCT | | Envio de EP [ |

Mod DC-008 / Rev. 21
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Anexo B — Mod. DC-002 Rev. 04

-~ Cliente
W Oﬂéf" ce Codigo:
Concegdo de Produto W
Dirego Comercial Referéncia: FT:
DVAC Quantidade Responsavel: Data:
cP.ne 24101 s /
Especificacdes da embalagem
Cartdo Canelado: Calculos auxiliares
Fornecedor:
Modelo FEFCO:
Medidas Interiores:
X X
Cores:
Picotado:
Acessorios

Cartdo Calculos auxiliares: Cartdo Calculos auxiliares:

Canelado Canelado

Modelo Modelo

FEFCO FEFCO

Medidas Medidas
1 2

Qtd Qtd

Cartdo Calculos auxiliares: Cartdo Célculos auxiliares:

Canelado Canelado

Modelo Modelo

FEFCO FEFCO

Medidas Medidas
3 q

Qtd Qtd

Observagdes
Paletizagdo: Outras:
Registos
Amostra: Resultado Ensaio BCT: Pegas enviadas para DVAC/DC:
N&: Caixa:
Data: ' T | Pecas:
Resp.: Outro:
Mod. DCOCR [ Rev. 04
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