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RESUMO

O processo de setup em maquinas de envase de cremes ¢ fundamental para garantir a
eficiéncia produtiva, a qualidade do produto e a conformidade com normas regulatdrias.
Este trabalho abordou os principais parametros envolvidos no sefup, como controle de
temperatura, viscosidade, ajuste de volume de envase, velocidade de operacao,
posicionamento do bico e pressdao do ar. Além disso, destacou-se a importancia da
higieniza¢ao dos equipamentos € do monitoramento continuo para evitar contaminagdes
e desperdicios. Mostrou-se os tipos de envases existentes, tempo de operagdo, tipos de
setups € uma proposta para melhorar a eficiéncia de setup, visando contribuir para a
otimizacdo da linha de produgdo e a qualidade do produto envasado na industria
cosmética e farmacéutica.

Palavras-chave: setup, tipos de setup, eficiéncia de setup.

ABSTRACT

The setup process in cream filling machines is essential to ensure production efficiency,
product quality and compliance with regulatory standards. This work addressed the main
parameters involved in the setup, such as temperature control, viscosity, filling volume
adjustment, operating speed, nozzle positioning and air pressure. In addition, the
importance of equipment sanitation and continuous monitoring to avoid contamination
and waste was highlighted. The existing types of filling, operating time, types of setups

and a proposal to improve setup efficiency were shown, aiming to contribute to the
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optimization of the production line and the quality of the packaged product in the
cosmetic and pharmaceutical industries.

Keywords: setup, setup types, setup efficiency.

L.INTRODUCAO

O envase ¢ o processo de colocar um produto em uma embalagem apropriada para
armazenamento, transporte, venda e uso final. Esse processo ¢ amplamente utilizado em
diversas industrias, como a de alimentos, cosméticos, farmacéutica e de produtos de
limpeza. A embalagem desempenha um papel fundamental, pois protege o contetido
contra contaminagdes, mantém suas propriedades fisico-quimicas e facilita o0 manuseio
logistico, além de atender as exigéncias regulatorias e de marketing do mercado

consumidor. (Carvalho & Romeu, 2015).

O setup, por sua vez, ¢ a etapa de preparacao e ajuste das maquinas e equipamentos
utilizados na linha de envase, realizada antes do inicio da produ¢ao ou durante trocas de
produto. Envolve a calibragdo de parametros como volume, temperatura, pressao e
velocidade, além da higienizagdo das linhas, garantindo a seguranga do processo € a

conformidade com os padroes de qualidade. (ANVISA, 2013; Gava & Neves, 2019).

1.1 Objetivos
Este trabalho teve como objetivos analisar e implementar melhorias no processo
de setup de uma maquina de envase de cremes, visando a reducdo do tempo de troca de

produto e otimizar a eficiéncia operacional.

1.2 Justificativa

Aplicar técnicas de melhoria continua para otimizar o processo de setup,
proporcionando melhores resultados na eficiéncia produtiva, redu¢do de custos e maior
flexibilidade da operacional. Sendo assim quanto menor o tempo de sefup maior ¢ sua
eficiéncia, sera obtido um ganho na producdo aumentando sua produtividade e

rentabilidade.

1.3 Metodologia
Este trabalho utilizou uma abordagem qualitativa, composta por revisao de

literatura. A revisao bibliografica teve como objetivo reunir os principais conceitos e
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praticas relacionados ao processo de envase, setup industrial, técnicas de reducdo de
tempo (como o SMED — Single Minute Exchange of Die) e boas praticas de fabricacao,
com base em fontes técnicas e normativas. Foram consultados obras académicas, artigos

cientificos, manuais técnicos da industria cosmética e publicagdes da ANVISA.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Envase

O envase ¢ o processo em que se coloca um produto em uma embalagem
apropriada para permitir o armazenamento, transporte, venda e uso final. Ha diferentes
métodos de envase, que variam conforme o tipo de produto (liquido, pastoso, sélido ou
em po) e o tipo de embalagem a ser utilizada (frascos, bisnagas, potes, sachés, entre

outros) (Carvalho & Romeu, 2015).

2.2 Envase liquido
O Envase liquido ¢ usado para bebidas, oOleos, detergentes, cosméticos e

medicamentos liquidos. Utiliza maquinas que controlam o fluxo para evitar
derramamento e garantir uma medida exata. (Carvalho & Romeu, 2015).

Na Figura 1, tem-se uma maquina de envase automatico para liquidos.

Figura 1 — Maquina de Envase liquido
Fonte: WEIGHTECH, 2025.

2.3 Envase solido/granulado
O Envase de so6lidos ou granulados ¢ realizada para produtos como arroz, feijao,

cereais, granulados de limpeza etc. Utiliza equipamentos de dosagem especificos para

evitar desperdicio e garantir quantidade exata, conforme figura 2 abaixo.
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Figura 2 — Méquina de Envase solido/granulado
Fonte: MADE-IN-CHINA, 2025.

2.4 Envase em po
O envase em pd ¢ realizada para produtos como leite em poO, temperos,

suplementos e cosméticos em po. Necessita de cuidado para evitar contaminagao do ar e
o desperdicio. Na figura 3 temos uma maquina de envase em pd, que utiliza um sistema

de rosca dosadora, que garante precisdo na quantidade a ser envasada.

Figura 3 — Méaquina de Envase Po
Fonte: BRATEK, 2025.

2.5 Envase em aerossol
O envase em aerossol ¢ usado para sprays de cabelo, desodorantes, inseticidas etc.

O produto pressurizado dentro da embalagem, que geralmente inclui um propelente. Na
figura 4 temos uma maquina que faz o envase aerossol, esse processo envolve trés etapas
principais: o preenchimento do recipiente, a inser¢ao da valvula e a introdugdo do

propelente (gés comprimido ou liquefeito).

Figura 4 — Maquina de Envase aerossol
Fonte: JRPACKING, 2025.
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2.6 Envase em creme/pasta
O envase em creme ou pasta ¢ realizado para cremes hidratantes, pasta de dente,

pomadas e produtos semelhantes. Feito com maquinas que utilizam bicos e valvulas
especificos para produtos viscosos. Conforme figura 5, essa maquina permite o envase
direto em bisnagas, com controle de volume ajustavel e vedacao eficiente. A Kalix realiza
automaticamente as etapas de alimentacdo de bisnaga, envase, selagem e ejecdo do

produto pronto.

Figura 5 — Méquina de Envase de Cremes (Kalix)
Fonte: NEXTPACK, 2025.

2.7 Envase asséptico
O envase asséptico ¢ utilizado para alimentos e medicamentos que precisam de

um ambiente esterilizado, como sucos de frutas e laticinios. As embalagens e o produto
sdo esterilizados, e o0 processo ocorre em ambiente controlado. Na Figura 6, tem-se uma

maquina de envase automatico para medicamentos.

Figura 6 — Maquina de Envase Asséptico
Fonte: PROJETOSALALIMPA, 2025.

2.8 Tempo de operacio do envase por produto
O tempo de operacdo de envase varia amplamente, dependendo de fatores como

o tipo de produto, a complexidade do envase e o nivel de automag¢do. Em média produtos
liquidos e em p6 em linhas automatizadas, pode-se levar segundos por unidade. Cremes

e pastas, especialmente se o produto for viscoso e a dosagem necessitar de precisdo, pode
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- se variar de 3 a 10 segundos por unidade em uma linha automatizada. Produtos
assépticos podem levar mais tempo devido ao processo de esteriliza¢do, variando-se de
alguns segundos a minutos por unidade. (Carvalho & Romeu, 2015; Souza & Almeida,

2016).

Em linhas de producdo altamente automatizadas, uma maquina de envase pode
operar em uma taxa de 20 a 120 unidades por minuto, dependendo do produto e do tipo

de envase. (Carvalho & Romeu, 2015; Souza & Almeida, 2016).

2.9 O SETUP
O setup € o processo de preparacdo e ajuste de maquinas € equipamentos para

iniciar uma nova operacao ou troca de produ¢do em uma linha industrial. Ele ¢ comum
em fabricas que produzem uma variedade de produtos, e ¢ realizado sempre que ocorre
uma mudanca no tipo de produto ou na especificagdo de produ¢do, como o tamanho da

embalagem, a formula do produto ou o lote de fabricacao. (Rigon & Dias, 2018).

2.9.1 Preparacao dos equipamentos
A preparagdo do equipamento envolve a limpeza, calibracdo e ajuste de maquinas

para que estejam prontas para operar com o novo produto ou especificagdo. E uma etapa
importante para evitar contaminagdo e garantir que o equipamento esteja adequado para

o trabalho que sera realizado. (Gava & Neves, 2019).

2.9.2 Configurac¢ao dos parametros
Sao ajustados parametros como a velocidade de producao, dosagem, pressao,

temperatura ¢ volume para o produto a ser envasado ou fabricado. Esses ajustes sao
essenciais para garantir a qualidade e consisténcia do produto. (Cavalcante & Oliveira,

2020).

2.9.3 Teste e validacio
Realizam-se testes iniciais para confirmar que os ajustes estdo corretos € que a

producao ocorre conforme os padroes de qualidade esperados. Isso pode incluir o teste de
amostras para verificar a quantidade, o peso, a cor e a consisténcia do produto. (ANVISA,

2013).
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2.9.4 Tipos de Setup
2.9.4.1 Setup rapido (SMED - Single Minute Exchange of Die)

O Setup rapido ¢ um método que visa reduzir ao maximo o tempo de troca,
buscando transformar atividades internas (que s6 podem ser feitas enquanto a maquina
esta parada) em atividades externas (que podem ser feitas enquanto a maquina ainda esta

funcionando). (Souza & Almeida, 2016).

2.9.4.2 Setup completo
O setup completo ¢ utilizado quando € necessario trocar completamente os

produtos ou realizar a limpeza completa das maquinas, como em industrias farmacéuticas,
onde qualquer residuo de um produto anterior pode contaminar o préximo lote. (Souza &

Almeida, 2016).

2.9.4.3 Setup padrao
O setup padrao refere-se a configuracdes mais simples, em que apenas alguns

parametros precisam ser ajustados, sem uma grande parada na producdo. O sefup ¢ uma
etapa fundamental na producao e envase, especialmente em ambientes industriais. Ele
envolve a preparagdo e ajuste de equipamentos antes do inicio de uma nova linha de
produgdo, e sua importancia € crucial para a eficiéncia, qualidade do produto e seguranga

da operacdo. (Souza & Almeida, 2016).

2.9.5 IMPORTANCIA DO SETUP
O setup ¢ uma etapa fundamental na producdo e envase, especialmente em

ambientes industriais. Este envolve a preparacao e ajuste de equipamentos antes do inicio
de uma nova linha de producao, e sua importancia € crucial para a eficiéncia, qualidade
do produto e seguranca da operagdo, garante que os parametros da maquina (como
temperatura, velocidade, pressdo etc.) estejam corretamente ajustados para o tipo de

produto a ser envasado. (Gava & Neves, 2019).

Isso evita problemas como variagdes de volume, vazamento ou contaminagao, que
poderiam comprometer a qualidade e a consisténcia do produto, ajuda a minimizar perdas
de matéria-prima e embalagens. Equipamentos mal ajustados podem resultar em

dosagens incorretas, desperdicio de produto ou até mesmo em produtos rejeitados na
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inspe¢do de qualidade, garante que todas as medidas de seguranga estejam em vigor.
(ANVISA, 2013).

Um equipamento que funciona dentro das especificagdes tem menor chance de
sofrer avarias, o que reduz a necessidade de manutengdes emergenciais e prolonga a vida
util da maquina. Em industrias altamente regulamentadas, como as de alimentos,
cosméticos e farmacéuticos, o setup assegura que os processos estejam em conformidade
com normas de seguranca e qualidade, evitando riscos para a saide dos consumidores e

possiveis sangdes regulatorias. (Cavalcante & Oliveira, 2020).

2.9.5.1 Etapas comuns no processo de sefup
A limpeza e higienizac¢do dos equipamentos para evitar contaminag¢ao de produtos,

ajustes mecanicos e elétricos de sensores de controle de temperatura e pressao, realizagao
de testes para verificar se os parametros de envase estdo adequados, verificacdo de
qualidade final para garantir que atende aos padrdes antes de iniciar a produgao em massa.

(ANVISA, 2013); Gava & Neves, 2019); Cavalcante & Oliveira, 2020).

2.9.5.2 Tempo de setup
O tempo necessario para o setup varia muito dependendo da complexidade da

linha de producao e do nivel de automacao. Para linhas de alta velocidade e totalmente
automatizadas, o setup pode levar de 15 a 30 minutos. Ja para opera¢des mais manuais,
esse tempo pode se estender para 1 a 2 horas, especialmente se envolver troca de produto
e higienizagao profunda. (Carvalho & Romeu 2015; Souza & Almeida, 2016).

Em resumo, o sefup ¢ essencial para garantir a produtividade e a qualidade do
envase, além de ser um fator critico para manter a operacao segura e eficiente. (Rigon &
Dias, 2018).

2.9.6 PRINCIPAIS PROBLEMAS NO PROCESSO DE SETUP
2.9.6.1 Tempo excessivo

Um setup demorado leva a longas paradas de producdo, reduzindo a produtividade
e o uso eficaz dos recursos. As causas comuns sdo a falta de padronizagao nas etapas,
falta de treinamento dos operadores ou a necessidade de ajustar manualmente muitos
parametros. O Impacto imediato ¢ que reduz a capacidade de producdo e aumento nos

custos operacionais. (Souza & Almeida, 2016; Rigon & Dias, 2018).
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2.9.6.2 Falta de padronizacio e procedimentos ineficientes
Sem um procedimento padrdo, cada operador pode realizar o setup de maneira

diferente, o que gera inconsisténcias e erros. As causas comuns sdo a inexisténcia de
instrugdes documentadas ou métodos desatualizados. Isso aumenta de tempo € a margem
de erro, com variagdes na qualidade do produto. (Gava & Neves, 2019; Cavalcante &

Oliveira, 2020).

2.9.6.3 Auséncia ou deficiéncia de ferramentas e equipamentos necessarios

A falta de ferramentas e equipamentos adequados podem interromper ou atrasar o
setup. Ferramentas dispersas, desgastadas ou ndo adequadas para o tipo de ajuste
necessario, acabam impactando diretamente no tempo de sefup. (Souza & Almeida, 2016;
Rigon & Dias, 2018).
2.9.6.4 Problemas de limpeza e higienizacao

O setup muitas vezes inclui a limpeza dos equipamentos, principalmente em
setores como o alimenticio e farmacéutico, e essa etapa pode ser demorada se ndo for bem
planejada. Equipamentos de limpeza ineficazes, processos complexos ou necessidade de
desmontagem para higieniza¢do, podem gerar longas paradas no equipamento e risco de

contaminagao entre lotes. (ANVISA, 2013; Gava & Neves, 2019).

2.9.6.5 Falta de treinamento e qualificacdo dos operadores
Operadores mal treinados podem cometer erros durante o sefup, como ajustar

incorretamente os parametros da maquina ou esquecer etapas importantes. A falta de
treinamento adequado ou ndo realizacdo de treinamentos de reciclagem, impactam no
tempo de setup, podendo gerar problemas na qualidade do produto, retrabalho, aumento
de pequenas paradas e até mesmo dano ao equipamento. (Rigon & Dias, 2018; Cavalcante

& Oliveira, 2020).

2.9.6.6 Erros de ajustes e parametros incorretos
Parametros como temperatura, pressao, velocidade de producao e dosagem sao

criticos. Erros nesses ajustes resultam em produtos fora do padrdo ou em desperdicio de
matéria-prima. A Falta de calibracdo ou de verificacdo dos parametros antes de iniciar a

produgdo. (ANVISA, 2013; Gava & Neves, 2019).

gf t TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
fatec .—

Pag. 9

Centro Universitario de Tecnologia de Curitiba - UNIFATEC.



nnf t TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
unsfatec .__—

2.9.6.7 Integracio com outras etapas de producio
O setup nao ocorre isoladamente; ele precisa estar alinhado com as etapas

seguintes de producdo. A falta de comunicagdo entre setores ou auséncia de coordenacao
de atividades, gera atrasos e problemas ao longo de uma linha de produgdo. Um setup
eficiente deve considerar o sincronismo com o abastecimento de insumos e a liberagao da

linha anterior. (Souza & Almeida, 2016; Rigon & Dias, 2018).

2.9.6.8 Auséncia de medidas de reducio de tempo (smed)
Muitas industrias ndo adotam técnicas de setup rapido (como o SMED - Single

Minute Exchange of Die), que reduz o tempo de setup transformando algumas atividades
internas em externas. Processos antigos ou falta de investimento em otimizagdo, tornam
o tempo de sefup muito maior, reduzindo a flexibilidade de produgdo e a eficiéncia da

linha. (Rigon & Dias, 2018; Cavalcante & Oliveira, 2020).

3.DESENVOLVIMENTO
3.1 SOLUCAO PROPOSTA PARA MELHORAR A EFICIENCIA DO
PROCESSO DE SETUP

3.1.1 Criacao de procedimentos padrio

Um procedimento documentado e padronizado reduz o tempo de execugao e os
erros no setup. Desenvolver checklists de setup com todas as etapas detalhadas. Criar
treinamentos regulares para os operadores, garantindo que todos sigam os mesmos

padroes.

3.1.2 Uso de ferramentas de ajuste rapido

O uso de equipamentos e ferramentas projetados para ajustes rapidos pode
economizar tempo significativo. Instalar componentes modulares e sistemas de troca
rapida, como guias ajustaveis, bicos de encaixe rdpido e sensores automadticos de
calibracao. Adotar ferramentas pneumaticas ou automaticas para reduzir o tempo gasto

em ajustes manuais. (Carvalho & Romeu, 2015; Souza & Almeida, 2016)

3.1.3 Automacio de parametros de configuracio
A automagao pode eliminar a necessidade de ajustes manuais demorados. Adotar

maquinas com memoria de receitas, onde os parametros (velocidade, volume, pressao
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etc.) de cada produto podem ser salvos e carregados automaticamente. Isso reduz
significativamente o tempo de setup e diminui a chance de erros operacionais. (Rigon &

Dias, 2018; Gava & Neves, 2019).

3.1.4 Reducio de etapas desnecessarias

Identificar e eliminar etapas que ndo agregam valor ¢ uma pratica essencial para
reduzir o tempo. Realizar andlise de fluxo de trabalho para identificar gargalos e
desperdicios. Agrupar ou eliminar atividades redundantes, como verificagdes repetitivas.

(Cavalcante & Oliveira, 2020).

3.1.5 Melhoria na comunicacao

A falta de comunicacao entre equipes pode causar atrasos e erros. Usar sistemas
visuais, como quadros de planejamento ou painéis digitais, para informar sobre os
proximos lotes e as necessidades especificas de setup. Realizar reunides rapidas de troca
de turno, destacando os requisitos de setup. (Souza & Almeida, 2016; Gava & Neves,

2019).

3.1.6 Treinamento de operadores

Operadores treinados e experientes conseguem realizar setups mais rapidamente
e com menos erros. Oferecer treinamento continuo para operadores, focando em técnicas
de setup réapido. Criar programas de simulacdo de setup, permitindo que operadores
pratiquem fora do horério de producdo. (Rigon & Dias, 2018; Cavalcante & Oliveira,
2020).

4. RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Estudo de caso em uma linha de envase de cremes

Realizou-se o pré-ajuste de ferramentas, enquanto a maquina ainda encontra-se
envasando o lote anterior. Com o carregamento automatico de parametros do produto no
sistema da maquina. Substituiu-se os bicos de envase com sistemas de encaixe rapido,
fez-se o teste inicial do envase com ajuste fino automatico.

Implementou-se a padronizacao das etapas do setup, com a criacdo de checklists
visuais para os operadores. As ferramentas foram organizadas em bancadas proximas a
maquina, a equipe foi treinada com base nos principios de setup rapido (SMED),

promovendo maior agilidade nas trocas.
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Nas figuras 7 e 8, tem-se as tabelas que foram desenvolvidas para padronizagio
do setup das maquinas de envase. A figura 7 ilustra o centerline dos ferramentais
necessarios, indicando as posicoes e ajustes ideais de cada componente mecanico, como
bicos de envase, suportes e regulagens especificas para cada tipo de embalagem. Ja a
figura 8 mostra o centerline dos parametros de processo, como volume de envase,
temperatura, pressao e velocidade. Cada tipo de produto possui seu proprio centerline,
permitindo maior repetibilidade, agilidade na troca de produto e reducao do tempo de

setup, além de garantir a consisténcia e a qualidade do envase.

CENTERLINE - FERRAMENTAL
Linha: KALIX 801
Data: 28/ 10 /2024
N2 | Sistema da Maquina Descricdo da ] istica de Pr Unidad a Observagao
1 Ferramental Bico de Envase s+
2 Ferramental Copo externo s+
3 Ferramental Copo interno pS
a Ferramental Bergo s+
5 Ferramental Empurrador s+
6 Ferramental Orientador s+
7 Ferramental Bico de ar quente P
8 Ferramental Mordente P
9 Ferramental Faca P
10 Ferramental Anel do bico de ar quente pc
11 Ferramental Bomba de envase pc
12 Ferramental Bloco de envase pc
IMPORTANTE: Sempre utilizar o ferramental destinado a familia do produto.
Caso seja necessario a utilizacdo de um ferramental diferente,deve-se identificar o motivo da divergéncia e solicitar a
corregdo para voltarmos a utilizar o ferramental correto,restabelecendo a condigdo original .

Figura 7- Modelo Centerline Ferramental
Fonte: O autor, 2025.
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OBSERVACAO: COLOCAR RANGE EM
TODOS OS PARAMETROS QUE ESTIVER
DUAS COLUNAS.

1 Velocidade da Méquina (Cadéncia) pes/min

2 Velocidade de vibragio Hopper %

3 Abre e fecha bico de envase eGrau

a Sopro ar quente BAR

s Altura do HOPPER mm

6 Ajuste da agulha m':::z:; L2

7 Altura da Cremalheira mm

8 Velocidade do elevador Escala

° Regulagem eletrofma mm

10 Sopro do ar do bico de envase BAR

11 Altura do bico de envase Somadonde
Voltas

12 Temperatura do bico de ar quente c

13 Regulagem de peso m':::z:; L2

14 Regulagem altura de prato C°':/‘:|°[:; de

1s Retardo de Centralizag3o da Fotocélula 2Grau

16 Ajuste Fotocélula mm

17 Ajuste do berco C°':/‘:::; e,

18 Posicionamento da guia do plano inclinado (A1) mm

19 Posicionamento da guia do plano inclinado (A2) mm

20 Posicionamento da guia do plano inclinado (81) mm

21 Posicionamento da guia do plano inclinado (82) mm

22 Altura do garfo da liberagio de bisnagas mm

23 Afastamento do plano inclinado mm

24 Altura do bico de ar quente Cogaonas,

25 Prancha do HOPPER mm

26 Guia Tamanho

27 Regulagem do garfo de safda (HOPPER) mm

28 Pressostato da dgua Pressio

Figura 8- Modelo Centerline Parametros
Fonte: O autor, 2025.
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Com a implementacdo deste modelo de sefup, obteve-se uma reducdo no tempo
de setup, sendo assim tendo um aumento na produtividade, reducdo de custos na matéria

prima, melhoria na flexibilidade para troca de produtos e garantia de qualidade.

Um setup eficiente e bem documentado assegura-se a qualidade e consisténcia do
produto. Além disso, a manutengdo preventiva € o monitoramento constante dos
parametros otimizam-se a vida util da maquina de envase e reduzem-se o tempo de
paradas para ajustes. Essas tabelas, como mostradas acima nas figuras 7 e 8§,
demonstraram que o setup pode ser ampliado conforme necessidades especificas do
produto ou tipo de embalagem, proporcionando uma base s6lida para operagdes de envase

confiaveis.
5.0 CONCLUSAO

O processo de setup em maquinas de envase de cremes € uma etapa estratégica
para garantir a qualidade do produto, a eficiéncia operacional e a seguranga na producdo
industrial. Como demonstrado, o tempo de sefup e a sua complexidade variam conforme
o tipo de produto, a estrutura da linha de producao e o nivel de automagao, impactando

diretamente nos custos e na produtividade.

A adocdo de boas praticas, como o uso de checklists, treinamentos regulares,
aplicacdo de técnicas de sefup rapido como o SMED e a automacao dos parametros,
permite otimizar significativamente essa etapa. A proposta apresentada neste projeto
mostrou que ¢ possivel reduzir o tempo de parada, aumentar a consisténcia na qualidade

do produto e fortalecer a integracdo entre os setores produtivos.

Portanto, investir na melhoria continua do processo de sefup ndo apenas aumentou
a competitividade da empresa, como também assegurou a conformidade com as

exigéncias regulatdrias e a satisfacdo do cliente final.

6.0 REFERENCIAS

Brasil. Ministério da Satide. Agéncia Nacional de Vigilincia Sanitaria (ANVISA).
(2003). Resolugao - RDC n° 48, de 25 de outubro de 2013. Regulamento Técnico de
Boas Praticas de Fabricacdo para Produtos de Higiene Pessoal, Cosméticos e Perfumes.

Pag. 14

Centro Universitario de Tecnologia de Curitiba - UNIFATEC.



gf t TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
fatec . —.

BRATEK. Méquina de Envase Po, disponivel em:
https:bratek.com.br/produto/envasadora-automatica-de-po-5g-a-5000g/ Acesso em
25/02/2025.

Carvalho, A. M. A., & Romeu, N. R. (2015). Embalagens e Processos de
Envasamento na Induastria Cosmética. Sdo Paulo: Editora Manole.

Cavalcante, J. A., & Oliveira, F. A. (2020). Controle de Qualidade na Industria
Farmacéutica: Principios e Praticas de Valida¢do e Envasamento. Rio de Janeiro:
Editora Guanabara Koogan.

Gava, I., & Neves, L. R. (2019). Controle de e Qualidade ¢ Boas Praticas de
Fabricacao na Industria Cosmética. Sao Paulo: SENAI-SP.

JRPACKING. Maquina de Envase aerossol, disponivel em:
https:jrpacking.com/pt/semi-automatic-aerosol-filling-machine-1600a/ Acesso em
25/02/2025.

MADE-IN-CHINA. Maquina de Envase solido, disponivel em: https:pt.made-in-
china.com/co_vacuumpackagemachine/product Automatic-High-Speed-Granule-Salt-
Rice-Bean-Seed-Spice-Sugar-Stick-Sachet-Packing-Machine-Plastic-Bag-Filling-
Machine-Aseptic-Packaging-Machine ysgiugnygg.html Acesso em 18/02/2025.

NEXTPACK. Méquina de Envase de Cremes, disponivel em:
https:www.nextpack.com.br/envasadora-de-bisnaga-de-aluminio-kalix Acesso em
25/02/2025.

PROJETOSALALIMPA. M4quina de Envase Asséptico, disponivel em:
https: projetosalalimpa.com.br/blog/envase-asseptico-de-injetaveis Acesso em
18/03/2025.

Rigon, R. B., & Dias, M. C. (2018). Manual de Tecnologia de Cosméticos: Principios
de Ciéncia e Tecnologia de Cosméticos para Estudantes e Profissionais. Porto Alegre:
Editora Bookman.

Souza, C. E., & Almeida, V. P. (2016). Tecnologia de Embalagens e Processos para a
Industria de Cosméticos. Sao Paulo: Editora Blucher.

WEIGHTECH. Miquina de Envase liquido, disponivel em:
https://blog.weightech.com.br/2018/01/como-funciona-um-processo-de-
enchimento.html Acesso em 18/02/2025.

Pag. 15

Centro Universitario de Tecnologia de Curitiba - UNIFATEC.



