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RESUMO

O aumento das preocupagdes ambientais e da concorréncia leva as empresas a buscarem
novas formas de atuagdo para se destacarem no mercado. Assim, algumas empresas estéo
utilizando estratégias de fim de vida como a remanufatura, que, devido aos seus beneficios
ambientais e econdmicos, esta conquistando um espago importante no cenario mundial. No
entanto, empresas que realizam a remanufatura costumam adotar os mesmos métodos e
solucdes usados na manufatura tradicional e ndo enxergam a remanufatura a nivel estratégico
e como um sistema com processos integrados, nem compreendem a complexidade do seu
sistema e suas caracteristicas peculiares. O objetivo deste trabalho é levantar as barreiras das
empresas de remanufatura, por meio de um levantamento bibliogréafico, que € a primeira etapa
de uma pesquisa mais ampla. Posteriormente, por meio de estudos de caso, pretendem-se
identificar as barreiras relativas ao sistema de remanufatura de empresas no Brasil. As
barreiras levantadas no presente trabalho foram classificadas em sete Areas Criticas: Fluxo de
retorno dos produtos; Relacionamento com fornecedores; Relacionamento com cliente; Fluxo
de informacdes; Modelo de Negdcios; Conhecimento e habilidades dos funcionarios; e
Caracteristicas do produto.

Palavras-chave: Remanufatura; Cadeia de suprimentos de ciclo fechado; Aspectos Criticos;
Barreiras, Areas Criticas.
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ABSTRACT

Increasing environmental concerns and competition drives companies to look for other
opportunities in the market. Thus, they are using end of life strategies, such as
remanufacturing, which, due to their environmental and economic benefits, is increasing in
the business scenario. However, companies that remanufactures typically adopt the same
methods and solutions used in traditional manufacturing and not see remanufacturing in a
strategic level and as a system with integrated processes, or understand the complexity ‘of this
system and its characteristics. The objective of this work is to raise the barriers to
remanufacturing business, through a literature review, which is the first step of a deeper
study. Then, through case studies, it is intended to identify the barriers in the system for
remanufacturing companies in Brazil. The barriers raised in this study were classified in seven
critical areas: Return flow of products; Relationship with suppliers; Customer Relations;
Information Flow; Business Model; Knowledge and skills of employees; and Product
features.

Keywords: Remanufacturing; Closed loop supply chain, Critical aspects; Barriers, Critical
Areas.

1. INTRODUCAO

O aumento das preocupagOes ambientais e da concorréncia leva as empresas a
buscarem novas formas de atuagio para se destacarem no mercado. E o caso de empresas que
reaproveitam produtos descartados pelos clientes, utilizando estratégias de fim de vida, como
a remanufatura, reciclagem ou reuso, para retornarem tais produtos ao mercado.

Dentre estas estratégias de fim de vida dos produtos, a remanufatura ¢ uma das
alternativas preferiveis (JACOBSSON, 2000; STEINHILPER; BRENT, 2003). A maioria dos
autores se refere ao fato de que, com a remanufatura, os esforcos e recursos necessarios para o
reaproveitamento dos produtos e suas partes sdo inferiores em comparacdo a outras
possibilidades citadas (LINDAHL; SUNDIN; OSTLIN, 2006), bem como a preservagio da
forma geométrica dos produtos e do seu valor agregado econdmico e ambiental, ja que depois
de remanufaturado o produto deverd ser utilizado para 0 mesmo fim que foi usado durante seu
ciclo de vida original (AMEZQUITA et al, 1995).
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Assim, devido aos seus beneficios ambientais e econdmicos, a remanufatura esta

crescentemente conquistando um espagco importante no comércio mundial, inclusive no
Brasil. No entanto, empresas que realizam a remanufatura tendem a utilizar préticas, metodos
e solucbes usadas e adequadas a empresas convencionais de manufatura. Contudo,
remanufatura € um sistema mais complexo e apresenta um nimero maior de variaveis a serem
consideradas (ZANETTE, 2008).

Alguns fatores, que serdo tratados mais profundamente durante este trabalho, diferem
0 sistema de remanufatura de um sistema de fabricacéo tradicional. Por exemplo, os tamanhos
de lote remanufatura sdo normalmente menores, o grau da automacdo é mais baixo e 0
montante do trabalho manual é mais alto, comparado a manufatura (STEINHILPER, 1998).

Segundo Guide e Van Wassenhove (2009), uma das maneiras de lidar com as
peculiaridades do sistema de remanufatura € ir além de questfes operacionais e ter uma
perspectiva global dos processos de negdcios.

Guide (2000) cita algumas caracteristicas do sistema de remanufatura que também o
diferem (a remanufatura) da manufatura, como: incerteza no tempo e qualidade do produto
usado, bem como da possibilidade de reaproveitamento dos materiais dos itens que retornam;
necessidade de balancear o retorno de produtos usados com a demanda por produtos
remanufaturados e de desmontar produtos recolhidos; necessidade de uma rede de logistica
reversa.

As caracteristicas levantadas por Guide (2000) demonstram algumas das
peculiaridades que tornam o sistema de remanufatura mais complexo e com necessidade de
novas estratégias a serem abordadas para que as barreiras deste sistema sejam superadas.
Deste modo, para tornar o sistema de remanufatura mais efetivo e para que este alcance
beneficios econdmicos e ambientais, nota-se a importancia de levantar as principais barreiras
associadas ao sistema de remanufatura, com intuito de encontrar estratégias para contorna-las.

As peculiaridades deste sistema dificultam a consolidagdo deste sistema nas empresas.
Assim, o objetivo deste artigo € levantar os aspectos criticos na consolidacdo de um sistema
de remanufatura. Tais aspectos foram levantados por meio do estudo e da andlise de artigos
que tratam do tema. A maioria dos artigos utilizados para este trabalho é internacional, j& que,

no Brasil, 0 tema “remanufatura” ainda é pouco conhecido e discutido.
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O trabalho estruturou-se na pesquisa qualitativa, por meio de um delineamento

tedrico-conceitual, consistindo no levantamento da literatura existente sobre o tema e os
principais trabalhos realizados, com dados atuais e relevantes.

Este trabalho é a primeira etapa de uma pesquisa mais ampla. Apos levantar as
barreiras de estruturacéo do sistema de remanufatura, com base numa pesquisa bibliogréfica,
objetivo do presente trabalho, posteriormente seréo realizados estudos de caso em empresas
nacionais, a fim de encontrar e relatar suas dificuldades em relagdo a remanufatura.
Finalmente, apds estudar os achados da teoria e da prética, estes servirdo de base para o

levantamento de estratégias que possam auxiliar as empresas a contornar tais desafios.
2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Alternativas de reaproveitamento do produto

Algumas das opcdes de fim de vida, além da remanufatura, sdo: reparo,
recondicionamento, reutilizagdo, reciclagem. Muitas vezes, de forma equivocada, estes termos
séo utilizados como sinbnimos.

Para ljomah, Childe e Mcmahon (2004) o recondicionamento origina produtos em
condigbes satisfatorias, porém podendo ter especificagbes e garantias inferiores a
especificacdo original do fabricante. No reparo, ha a correcdo de falhas em um determinado
produto, também com garantias inferiores as dos recém-fabricados equivalentes. J& o reuso
implica na reutilizacdo dos produtos sem grandes reparos e a reciclagem denota na
recuperagdo dos materiais, sem conservar qualquer estrutura do produto.

J& na remanufatura, o produto usado é reprocessado e da origem ao produto
remanufaturado, com a mesma qualidade e garantia de um produto recém-fabricado. Seitz
(2007) define a remanufatura como a transformagdo de um produto no fim de sua vida util em
um produto com a mesma qualidade de um novo. Este processo inclui algumas das seguintes
etapas: desmontagem do produto, limpeza e identificacdo de suas partes, recuperagéo das
partes e remontagem do produto. Tais etapas podem apresentar uma seqiiéncia diferente da
supracitada, dependendo do tipo de produto.

A remanufatura teve inicio nos Estados Unidos e na Inglaterra na década de 40 e tem
sua mais forte tradi¢do no setor automotivo, ja que os produtos deste setor representam dois
tercos de todos os produtos que sdo remanufaturados (STEINHILPER; BRENT, 2003). No
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entanto, nas Ultimas décadas o conceito de remanufatura se estendeu para outros setores como

os de eletrodomésticos, méquinas e telefones celulares (SUNDIN, 2004).
A seguir, serdo descritos as principais forgas motivadoras da remanufatura nas

indUstrias.

2.2 Motivadores da Remanufatura
Os fatores mais encontrados e citados pela literatura pesquisada, como incentivadores
do desenvolvimento da remanufatura, foram as questdes econdmicas, ambiental e a

legislacéo. Estes estdo descritos a seguir.

- Questdo econdmica. Um dos maiores interesses despertados pela remanufatura estd
relacionado com a reducdo de custos. Um estudo realizado por Lindahl, Sundin e Ostlin
(2006) conclui, com base nos processos industriais, na revisdo da literatura e em estudos de
caso investigados pelos autores, que a remanufatura é preferivel que a manufatura de novos
produtos por utilizar menos recursos de materiais, 0 que é economicamente vantajoso para as
empresas. Além disto, segundo Giuntini e Gaudette (2003), o preco dos produtos
remanufaturados é 30-40% inferior ao de novos produtos, ja que o custo da remanufatura é

40-65% menor, quando comparado com a produgdo de novos produtos.

- Fator Ambiental. Concordando com Amezquita et al (1995), Ayres, Ferrer e Van Leynseele
(1997) sugerem que a remanufatura dos produtos leva a dois efeitos ambientais. O primeiro
efeito seria no processo produtivo, ja que a remanufatura reduz a demanda por matéria-prima,
uma vez que parte da producdo é assegurada pelo reaproveitamento dos produtos usados. O
segundo efeito se da pelo maior aproveitamento de recursos, pois a remanufatura oferece uma
alternativa para os produtos usados quando estes chegam no final de sua vida util, o que reduz

a quantidade de aterros e de lixo gerado.

- Legislacdo. O processo de manufatura gera uma grande quantidade de residuos e lixo
(NASR, 1996 apud IJOMAH et al, 2007), o que leva a legislacéo a exigir alternativas para a
reducdo dos impactos ambientais dos produtos e processos de fabricagdo (IJOMAH et al,
2007). A remanufatura pode ser uma destas alternativas.

Existem propostas européias sobre a legislacdo de retorno do produto (take-back
laws), que obrigam os fabricantes a se responsabilizar pelos seus produtos no fim do seu ciclo
de vida util (FIKSEL, 1996 apud HAMMOND; AMEZQUITA; BRAS, 1998).

870



Associagao Brasileira de Engenharia de Producéo - ABEPRO

Revista P’MH‘:@O Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC
1O Line www.producaoonline.org.br

ISSN 1676 - 1901 / Vol. IX/ Num.IV/ 2009
No caso do Brasil, ainda ndo existem leis associadas a remanufatura e ao produto

remanufaturado, o que limita o entendimento, bem como o desenvolvimento (deste modelo
processo, método, sistema) deste tema no Brasil. Segundo a legislacéo brasiliera, a definicdo
de produto usado engloba o conceito de produto remanufaturado, ndo sendo feita uma
diferenciacdo entre os dois conceitos (AMARAL, 2008).

2.3 O Sistema de Remanufatura
Ostlin (2008) denomina de “Sistema de Remanufatura” os processos externos e
internos da remanufatura, que engloba as atividades desde o recolhimento de produtos usados
dos clientes (que se tornam fornecedores de partes e produtos) ou fornecedores intermediarios
até a volta dos produtos para serem comercializados, ja remanufaturados, no mercado. A

seguir esta ilustrado o Sistema de Remanufatura, de acordo com autor citado acima.
Alternativas de recuperagao

de produtos ou tratamento
de residuos

Produtos novos

~ CONSUMIDORES /| 4

Produtos FORNECEDORES Produtos
usados remanufaturados

O PROCESSO DE REMANUFATURA

]
' ]
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[ ]
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Fluxo de materiais ==

Figura 1 — Sistema de Remanufatura
Fonte: Adaptado de OSTLIN, 2008.

A seguir, serdo conceituados os Processos interno e externo, conforme Ostlin (2008),

porém algumas sugestdes foram acrescentadas em relacéo a proposta deste autor.

2.4.1 Processo Interno
Ostlin (2008) considera apenas a Operacdo de remanufatura como Processo interno.
No presente trabalho, sera incluido Projeto para remanufatura neste processo. Ambos estdo

descritos a seguir.
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2.4.1.1 A Operagdo de remanufatura

A Operagdo de remanufatura, que também é um processo, serd denominada de
operacdo por motivos didaticos, ja que o nome “Processo de remanufatura” poderia confundir
o leitor, j& que serdo tratados os Processos internos e externos em um nivel mais abrangente.
Assim, a Operacdo de remanufatura inicia-se com a chegada de um produto utilizado pela
empresa remanufatureira, onde o produto passa por uma série de etapas industriais, incluindo
desmontagem, limpeza, reprocessamento das partes e substituicdo daquelas néo
remanufaturaveis, seguidas de remontagem e testes, resultando em um produto
remanufaturado. A ordem destas atividades pode diferir entre os diferentes tipos de produto
(JOMAH et al, 2007). No entanto, de maneira geral, as etapas da operacdo de remanfatura

estdo esquematizadas na Figura 2.

Matéria prima
originada da sucata

Processo de
desmontagem

v
Material

Processo Limites | Processo de montagem
aproveitavel limpezaljateamento > recuperagao produto remanufaturado

vy tm _ m v

Produto
a reciclar <

Componentes novos
em substituicdo os
descartados

Produto remanufaturado

Figura 2 — Operacdo de Remanufatura
Fonte: Goto; Koga; Pereira (2006).

2.4.1.2 Projeto para Remanufatura (Design for Remanufacturing)

Segundo Park (2005), em torno de 80% dos impactos ambientais dos produtos é
determinado durante sua fase de concepgéo. Isto demonstra a responsabilidade que o pessoal
envolvido na concepcdo e desenvolvimento de produtos tem em abordar questdes
relacionadas com a vida util dos produtos.

Assim, é importante considerar a gestdo do ciclo de vida durante o desenvolvimento
do produto, para que 0 mesmo possa ser projetado de forma a apoiar alguma das
possibilidades de reaproveitamento do produto e/ou suas partes, como por exemplo, a
remanufatura (NASR; THURSTON, 2006).

872



Associagao Brasileira de Engenharia de Producéo - ABEPRO

Revista Pmﬂg@'o Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC
1O Line www.producaoonline.org.br

ISSN 1676 - 1901 / Vol. IX/ Num.IV/ 2009
Andrue (1995 apud IJOMAH et al, 2007) levanta algumas caracteristicas dos produtos

remanufaturaveis: o produto apresenta um ndcleo base que possibilita sua recuperacéo; existe
a disponibilidade no fornecimento continuo de tais componentes; o produto e/ou suas partes
podem ser desmontados e recuperados de acordo com a especificagcdo original; o valor
agregado do produto e/ou suas partes € elevado em relacdo ao seu valor de mercado e seu

custo original; o produto e o processo tecnoldgico séo estaveis.

2.4.2 Processo Externo

Para facilitar a compreensdo do Sistema de Remanufatura, propde-se dividir o
Processo Externo em: Cadeia de Suprimentos de Ciclo Fechado, Cadeia de Suprimentos
Reversa e Logistica Reversa. Para a compreensdo destes itens, primeiramente seré

conceituada a Gestéo da Cadeia de Suprimentos.
2.4.2.1 Gestao da Cadeia de Suprimentos

Segundo Ballou (2006), a cadeia de suprimentos engloba todas as atividades relacionadas
com o fluxo de informagdo e de materiais, responsavel pela transformagéo de produtos, desde
0 estagio da matéria-prima até sua chegada ao usuério final. Assim, esta cadeia trata destes
fluxos e das empresas que fazem parte dos mesmos, para produzir vantagem competitiva e

lucratividade para cada uma das empresas pertencentes a cadeia.

2.4.2.2 Cadeia de Suprimentos de Ciclo Fechado

A gestdo da cadeia de suprimentos de ciclo fechado ¢ definida como o design, controle
e operacdo de um sistema, para maximizar o valor criado durante todo o ciclo de vida do
produto, por meio da recuperagdo do valor de diferentes tipos e volumes de produtos. Desta
forma, as cadeias de ciclo fechado focam em recuperar produtos a partir dos clientes, bem
como recuperar o valor adicionado a estes produtos, por meio da reutilizagéo deste ou de suas
partes (GUIDE; VAN WASSENHOVE, 2009).

O conceito de cadeia de ciclo fechado engloba a cadeia de suprimentos direta e cadeia
de suprimentos reversa, sendo que ambas ndo devem ser tratadas de maneira isolada
(FIORAVANTI; CARVALHO, 2008).

2.4.2.3 Cadeia de Suprimentos Reversa
Motivadas pela reducéo de custos por meio do reaproveitamento de produtos ou pelo

aumento na percepcdo de valor pelo cliente, muitas cadeias de suprimentos ampliaram seu
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envolvimento em atividades que vdo além da vida atil do produto. Estas atividades estdo

relacionadas ao recolhimento do produto, ao Seu reaproveitamento ou ao Seu descarte
(CORBETT; SAVASKAN, 2002).

Leite (2003) relata que as cadeias de suprimentos reversa ainda ndo séo tratadas como
um processo de negécio e sim como uma série de atividades independentes, considerando
cada atividade isoladamente sem considerar sua natureza integrada.

Os trabalhos de Guide e Van Wassenhove (2009), completando a pesquisa dos
mesmos autores realizada em 2002, classificam as etapas da cadeia reversa como: coleta,
inspecdo, logistica reversa, remanufatura, distribuicdo e remarketing. No presente trabalho, a
remanufatura é considerada fora do escopo da cadeia de suprimentos reversa, sendo tratada
aqui como um dos processos internos do Sistema de Remanufatura.

Inserida na cadeia de suprimentos reversa, estdo as atividades da Logistica Reversa.

2.4.2.4 Logistica Reversa (LR)

De acordo com o Council of Logistics Management (apud ROGERS; TIBBEN-
LEMBKE, 1998), Logistica Reversa € o processo de planejar, implementar e controlar de
maneira efetiva o fluxo de componentes, materiais em processamento, produto final e
informacdes relacionadas, desde o ponto de consumo até o ponto de origem, com o objetivo
de recuperar e agregar valor ou realizar o descarte mais apropriado (FIORAVANTI;
CARVALHO, 2008). A adicdo de valor pode ser de diversas naturezas: econdmico,
ecoldgico, legal, logistico, de imagem corporativa, entre outros (LEITE, 2003).

A LR estd comegando a receber mais atengdo dos gestores, devido as suas implicacoes
estratégicas (DAUGHERTY; AUTRY; ELLINGER, 2001).

3. METODOLOGIA

O presente trabalho pode ser classificado como uma pesquisa qualitativa. Do ponto de
vista dos seus objetivos, a pesquisa é exploratoria, j& que envolve levantamento bibliogréafico
e a analise de exemplos que estimulem a compreenséo do tema (GIL, 1991).

O método utilizado foi o indutivo. Neste método, a generalizacdo dos fatos deriva da
observacéo de casos da realidade concreta e as constatagdes particulares levam & elaboragéo
de tais generalizagdes (LAKATOS; MARCONI, 1993).

Inicialmente, foi realizado um levantamento bibliogréfico, buscando-se artigos que

contemplassem as palavras: Remanufacture; Remanufacturing; Remanufactured; Design for
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environment; Design for remanufacturin; Reverse logistics; Product recovery; Reverse supply

chain; Closed loop; Closed loop supply chain; End of life; Lifecycle, bem como as tradugdes
destas palavras para a lingua portuguesa. Foram registrados e estudados um total de 91
artigos, sendo que apenas 22 trabalhos apresentam-se em lingua portuguesa.

Nos artigos registrados, investigaram-se 0s aspectos criticos relacionados as
peculiaridades do sistema de remanufatura. Assim, todos os artigos foram lidos na integra,
sendo que o critério utilizado para a inclusdo de artigos na presente pesquisa foi a
identificacdo de barreiras, problemas e/ou dificuldades relacionadas ao sistema de
remanufatura, no que diz respeito ao seu desenvolvimento, consolidacdo e estruturagéo.

Com intuito de facilitar a estruturagdo e compreensdo das dificuldades listadas, estas
foram classificadas e divididas em sete diferentes areas de estudo: Fluxo de retorno dos
produtos; Relacionamento com fornecedores; Relacionamento com cliente; Fluxo de
informagBes; Modelo de Negocios; Conhecimento e habilidades dos funcionérios; e
Caracteristicas do produto.

Estas areas foram definidas com base no trabalho de Jacobsson (2000), que levantou
as seguintes &reas de estudo em seu trabalho que aborda a venda de servicos relacionados a
produtos remanufaturados: Fluxo de informagdes; Questdes sobre RH; Relacionamento com
os clientes; Fluxo de Material; Caracteristicas do produto.

O autor supracitado considerava os fornecedores em *“Relacionamento com 0s
clientes”, ja que, no seu estudo, os clientes eram os fornecedores dos produtos usados, a
matéria-prima para as operagdes de remanufatura. No presente trabalho, como o cliente pode
ou ndo ser o fornecedor direto da matéria-prima, este foi considerado em um item a parte.

A éarea “Conhecimentos e habilidades dos funcionarios” foi adaptada de “Questdes
sobre RH”, relativo ao trabalho de Jacobsson (2000), bem como o item “Fluxo de Materiais”
foi denominado no presente trabalho de “Fluxo de retorno dos produtos”. Ja o item “Modelo
de Negdcios” foi baseado na pesquisa de Gray (2006), que levantou desafios para aumentar o
Projeto para Remanufatura e inclui tal item nestes desafios.

Tais areas, descritas a seguir, foram definidas por serem consideradas as mais
relevantes em relacéo aos desafios da remanufatura, ao englobarem de forma clara e l6gica os

problemas relacionados a remanufatura encontrados na literatura.
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E importante ressaltar que as areas descritas apresentam relacéo e dependéncia entre si

em comum, porém foram divididas desta forma para facilitar a compreenséo e organizagao

dos aspectos criticos da consolidacdo da remanufatura.

4. AREAS CRITICAS DO SISTEMA DE REMANUFATURA
Nos itens que se seguem, serdo levantados e descritos os desafios de cada Area Critica

do Sistema de remanufatura.

4.1 Fluxo de retorno do produto

Este item refere-se ao fluxo de retorno dos produtos para a empresa remanufatureira.
Leva-se em consideragdo o transporte do produto do fornecedor a empresa remanufatureira,
podendo ou ndo ter pontos de estocagem durante este caminho, sendo que a inspegdo pode
ocorrer em diversos pontos deste processo ou somente depois que o produto estiver na
fabrica.

O fluxo de retorno de produtos é influenciado pelas distancias entre os varios locais
que se encontram 0s produtos usados e o ponto onde 0s mesmos serdo remanufaturados,
sendo também afetados pelas incertezas quanto & qualidade, quantidade e 0 momento de
retorno dos produtos usados (JACOBSSON, 2000). Hermansson e Sundin (2005) comentam
sobre o fato que as incertezas associadas ao fluxo de retorno dos produtos s&o os maiores
problemas encontrados nos estudos sobre remanufatura.

Segundo Guide, Harrison e Van Wassenhove (2003), é essencial controlar a qualidade
dos produtos usados, ja que estes sdo o input, ou seja, a entrada para a operagdo de
remanufatura. O fornecimento de partes para remanufatura ird flutuar de acordo com o nivel
de qualidade dos produtos recolhidos (OSTLIN; SUNDIN; BJORKMAN, 2009).

Segundo o autores citados acima, os altos custos e peculiaridades do fluxo reverso de
materiais fazem com que o processo de gerenciamento destes materiais seja mais complexo
do que no tradicional modelo de negdcios, relativo ao primeiro ciclo de vida do produto. O
planejamento da producdo depende do fluxo de materiais, além das caracteristicas do produto
e de como as operagdes de remanufatura séo criadas (JACOBSSON, 2000).

Para Barker e King (2007), também pode ocorrer um acimulo de produtos esperando
para serem remanufaturados, nos casos de um fraco controle e planejamento da produgéo ou
por ndo haver uma demanda suficiente para produtos remanufaturados, o que eleva o custo do

sistema de remanufatura. Este acimulo de produtos também pode causar um bloqueio de
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produtos sem condi¢fes de remanufaturar ao acesso daqueles com possibilidades de

remanufatura, aumentando o tempo para triagem e inspegéo dos produtos.

Além disto, o transporte e armazenamento de produtos que nao apresentam condicoes
de serem remanufaturados elevardo o custo do sistema e aumentardo o tempo de suas
operacgBes. A ocorréncia destes itens estd associada a varios fatores, mas principalmente a
baixa estruturacdo da logistica reversa (FERRER; WHYBARK, 2000).

4.2 Relacionamento com cliente

E importante considerar o relacionamento com o cliente, no ponto de vista do cliente
como comprador do produto remanufaturado, ja que em alguns casos, o cliente também pode
ser o fornecedor do produto que sera remanufaturado. Este caso sera tratado no item 5.1.5,
referente a Area 5, que trata do “Relacionamento com fornecedores”.

Atualmente, esta questdo € de extrema relevancia, visto que a demanda para produtos
remanufaturados é baixa e instavel (BARKER; KING, 2007; GIUNTINI, 2008; GEYER,;
JACKSON, 2004; KING; BURGUESS, 2005). Alguns fatores levam a esta demanda baixa e
instdvel, como por exemplo, a baixa aceitacdo do consumidor em relacdo a produtos
remanufaturados. A incerteza dos clientes quanto a qualidade destes produtos torna-os
desconfiados em adquiri-los (IJOMAH et al, 2007; JACOBSSON, 2000; OSTLIN; SUNDIN;
BJORKMAN, 2009; SEITZ, 2007).

Além disto, o cliente pode considerar o produto remanufaturado pouco atraente, ao
comparé-lo com o novo (JACOBSSON, 2000), ja que estes podem preferir produtos mais
atualizados, com design e tecnologias mais modernas. Outro aspecto é a grande variedade de
produtos com precos baixos disponiveis no mercado.

O trabalho de Hermansson e Sundin (2005) relata sobre a falta de estruturagédo do
canal de venda(s) para produtos remanufaturados. As empresas ndo Se preocupam em
desenvolver estratégias de marketing para estes produtos, nem em treinar e informar o pessoal
de vendas sobre os beneficios dos mesmos e como estes devem conquistar os clientes para

vender os produtos remanufaturados.

4.3 Modelo de Negdcios
Este item mostra a importancia da adaptagdo do modelo de negécios da empresa, que
devem considerar a remanufatura a nivel estratégico e integrado aos outros processos da

empresa.
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De acordo com Gray (2006), o design de modelos de negdcios € a chave para criar e

estabelecer mercados para os produtos remanufaturados. Este deve ser construido para o
fornecimento e aquisi¢do de produtos remanufaturados.

As caracteristicas do sistema de remanufatura se diferem do modelo tradicional de
manufatura e as empresas devem levar isto em consideragdo ao decidirem por implementar os
processos de remanufatura (JACOBSSON, 2000).

Portanto, a remanufatura deve ser considerada em um nivel organizacional e o modelo
de negdcios deve ser projetado para acomodar e incentivar a remanufatura (GRAY, 2006).
Este modelo deve englobar suas perculiaridades, como suas incertezas associadas, a demanda
instivel e a baixa automatizacéo dos processos, que eleva a necessidade da m&o-de-obra, além
de considerar a gestdo do retorno dos produtos usados de diferentes tipos e em diferentes
fases do ciclo de vida.

E importante ressaltar que os tradicionais paradigmas dos modelos da empresa podem
prejudicar os resultados da remanufatura. Fabricantes que deixarem de considerar a oferta de
servigos e se limitarem a venda de produtos, dificilmente estimular&o os clientes a alterar seu
atual comportamento, no sentido de incentivarem a demanda pela fun¢édo que o produto pode
desempenhar, ao inves da busca pela inovacdo de produtos (IJOMAH et al, 2007).

Outro aspecto importante € a implementacdo dos processos de remanufatura, que ndo
devem estar separados e serem independentes dos outros processos da empresa. O sistema de
remanufatura ndo alcangard a eficiéncia desejada caso este sistema seja considerado a parte e
ndo integrado as competéncias centrais da empresa. (JACOBSSON, 2000).

Uma importante decisdo que fard parte do negécio da empresa é a decisdo por
terceirizar algumas atividades do sistema de remanufatura, caso o remanufatureiro ndo tenha
competéncias para realiz-las. Isto evitara que a empresa de remanufatura canalize esforgos
para estas atividades, buscando empresas que tenham tais competéncias (JACOBSSON,
2000).

4.4 Fluxo de informagdes
O fluxo de informagdes para remanufatura é um importante instrumento para lidar
com as incertezas associadas ao sistema de remanufatura, possibilitando o estabelecimento de
um eficiente sistema (JACOBSSON, 2000).
Portanto, a maioria do fluxo de informagéo relacionado a remanufatura diz respeito as

incertezas relativas ao retorno dos produtos. Tais incertezas contribuem para que as
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informacOes requeridas para um eficiente planejamento do sistema de remanufatura estejam

disponiveis mais tarde do que em um sistema de producdo convencional. Caso o
remanufatureiro ndo reduza o lead time da informacdo, a coordenacdo das operacOes de
producdo e logistica acarretara em um aumento dos custos do sistema (JACOBSSON, 2000).

Desta forma, nota-se que a grande parte das decisdes sobre remanufatura sdo tomadas
sem informagdes precisas sobre a rentabilidade resultante de remanufaturar o produto
(FERRER, 2003).

Ha ainda uma dificuldade no fluxo de informacgBes entre os atores pertencentes ao
sistema de remanufatura, ja que, muitas vezes, as informagdes ficam limitadas a cada ator
(FERRER, 2003), como por exemplo, as informagdes sobre a fase de uso do produto ficam
limitadas ao consumidor (SEITZ; PEATTIE, 2004), as informagdes sobre a montagem do
produto limitadas ao fabricante original ou montadora. Assim, algumas informagoes
essenciais e Uteis para otimizar o sistema ndo sdo disponibilizadas ao remanufatureiro
(JACOBSSON, 2000). Nota-se, portanto, a falta de um fluxo de informagdes que integre todo
o sistema de remanufatura (FERRER, 2003).

As informag0es referentes ao produto sdo importantes tanto para planejar as atividades
de reaproveitamento como para evitar transporte e reprocessamento de produtos que ndo
apresentam condigdes de serem reaproveitados (JACOBSSON, 2000).

Outro importante aspecto, que influencia a demanda por produtos remanufaturados e a
percepcdo que o cliente tem deste produto, sdo as informacdes que séo disponibilizadas para
ele sobre os beneficios e a qualidade do produto remanufaturado (SEITZ, 2007). Poucos
clientes ttm conhecimento que o verdadeiro processo de remanufatura resulta em produtos

com, pelo menos, qualidade e garantias equivalentes a um novo produto.

4.5 Relacionamento com fornecedores

Na pesquisa realizada por Sundin et al (2008), o autor conclui que a relacdo do
remanufatureiro com seu fornecedor de produtos usados é um aspecto de grande importancia
para a efetividade do negdcio, o que concorda com a pesquisa de Ostlin, Sundin e Bjorkman,
(2009).

A grande quantidade de fornecedores de produtos usados, a matéria-prima da
remanufatura, dificulta o controle da qualidade destes produtos pelas empresas que 0S
recebem para remanufatura-los, bem como a falta de proximidade de relacionamento entre o

remanufatureiro e seu fornecedor. Além disto, grande parte dos remanufatureiros, ao
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selecionarem seus fornecedores, escolhem aqueles que possuem precos mais reduzidos

(JACOBSSON, 2000). Isto pode levar a aquisi¢cdo de produtos usados com menores precos,
porém com baixas condicdes de serem remanufaturados.

Existem casos que o fornecedor da matéria-prima para as operagdes de remanufatura
sdo os clientes, que descartam o produto devido o fim de sua vida util ou outros motivos,
como o langamento de um produto mais moderno.

Neste caso, existem alguns problemas relativos a falta de incentivo que estes clientes
recebem para retornar os produtos usados as empresas que remanufaturam (KING;
BURGUESS, 2005). Algumas situagdes que podem influenciar esta falta de incentivo séo:
falta de contato entre o remanufatureiro e clientes (OSTLIN; SUNDIN; BJORKMAN, 2009)
e a falta de conhecimento e confianca do cliente sobre a remanufatura (SEITZ, 2007), como
por exemplo, suas as vantagens econdmicas e ambientais da remanufatura.

Assim, as empresas que querem alcancar sucesso com a remanufatura precisam pensar
em estratégias que estimulem o cliente a realizar este retorno e que o aproximem da empresa
remanufatureira (OSTLIN; SUNDIN; BJORKMAN, 2009).

E importante ressaltar que, quando a empresa decide por realizar o recolhimento de
produtos usados direto de clientes, esta deve levar em consideragdo o fato de que os clientes
podem estar espalhados em uma ampla regido geogréfica, além de que uma pequena
quantidade de produtos sera coletada por cliente (GUIDE; HARRISON; VAN
WASSENHOVE, 2003). Estas questdes aumentam o0s custos de coletar os produtos

diretamente dos clientes que o utilizaram em sua primeira vida util.

4.6 Conhecimentos e habilidades dos funcionarios

A implementagdo de um sistema de remanufatura requer treinamento de funcionarios
para realizar as atividades necessarias. De acordo com a natureza da remanufatura e o fato de
que poucas etapas podem ser automatizadas, a sua implementagdo também requer que as
experiéncias e conhecimentos taticos dos funcionarios sejam passados para as pessoas
envolvidas no sistema. Assim, é crucial que tais experiéncias sejam capturadas e gerenciadas
de forma a beneficiarem toda a organizacdo, sem que estas fiqguem concentradas em poucas
pessoas, fazendo com que alguns funcionérios dependam de outros mais experientes
(JACOBSSON, 2000).

As habilidades, conhecimentos e experiéncias dos funcionarios contribuirdo para o

sistema de remanufatura. Desde 0 momento do contato com o fornecedor do produto usado,
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nas atividades de inspecdo, transporte, armazenamento, desmontagem e limpeza, até a venda

do produto remanufaturado, os funcionéarios devem conhecer o0s processos de remanufatura
para lidar com os produtos da forma adequada.

Embora méquinas sofisticadas possam aumentar a automatizacéo e a eficiéncia das
operacdes de manufatura, a variabilidade nas operages de remanufatura ndo permite uma
automatizacdo significante com a tecnologia disponivel atualmente. Preferencialmente, suas
operacdes apresentam grande volume de trabalho manual, principalmente nas atividades de
desmontagem, e necessitam de trabalhadores qualificados para isto (FERRER, 2003).

Assim, a dificuldade em padronizar os processos da remanufatura, devido a
variabilidade de partes, produtos e processos, requer funcionarios qualificados para lidar com
estas caracteristicas. Ou seja, os funcionarios devem adquirir habilidades relativas as varias
atividades do sistema de remanufatura (JACOBSSON, 2000).

Gray (2006) relata a inexisténcia de pessoal qualificado para a remanufatura.
Funcionarios envolvidos com a remanufatura devem apresentar experiéncia e know-how em
relacdo aos processos. O autor ainda levanta alguns conhecimentos necesséarios para estes
funcionarios, como por exemplo: saber realizar a triagem e identificacdo dos produtos usados
e necessidade de know-how técnico na criacdo de maquinas e nos testes de equipamentos.

No entanto, sem o conhecimento verdadeiro do que € e de como se faz a remanufatura,
qualificar os funcionarios ndo levard os resultados que as empresas esperam do sistema de
remanufatura. A alta administracdo deve se envolver e conhecer o sistema (IJOMAH;
CHILDE; MCMAHON, 2004), por isso a importancia de ver a remanufatura em nivel

organizacional, como citado no item “Modelo de Negdcios”.

4.7 Caracteristicas do produto

Este item diz respeito as caracteristicas dos produtos, que determinardo como e com
que eficiéncia ocorrera a operagdo de remanufatura do produto ap6s o fim de sua vida atil
(JACOBSSON, 2000).

No entanto, a maioria dos produtos apresentam baixa remanufaturabilidade (IJOMAH
et al, 2007, GEYER; JACKSON, 2004), pois, durante o seu desenvolvimento, houve pouca
preocupacéo projeté-lo para a remanufatura (FERRER; WHYBARK, 2000).

E o caso da selecio de materiais que serdo utilizados nos produtos. Caso o produto
seja projetado pensando-se na sua remanufatura, deverd ser levada em consideracdo a

durabilidade dos materiais selecionados (IJOMAH et al, 2007). Materiais ndo duraveis podem
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levar a quebra durante a operagdo de remanufatura ou a deterioragdo durante o uso,
impossibilitando a remanufatura (AMEZQUITA et al, 1995).

A inspecdo, uma das etapas da operacdo de remanufatura, ndo agrega valor ao produto.

Apesar disso, esta etapa ndo costuma ser rapida ou simples, (AMEZQUITA et al, 1995) e
pode ter um custo elevado por motivos como a dificuldade de identificar o grau em que o
produto estd gasto ou danificado, tornando mais complexa a avaliacdo sobre as condicdes de
remanufaturabilidade do produto. Além disto, o esforgo necessario para inspecionar o produto
pode ser desproporcional ao valor de remanufatura-lo (WEISS; KARWASZ, 2005 apud
BARKER; KING, 2007).

A etapa de desmontagem, que também ndo agrega valor ao produto remanufaturado,
pode ter seu tempo e custos aumentados por trés principais motivos: a maioria dos produtos
foi projetada sem levar-se em consideragdo a possibilidade de, posteriormente, serem
desmontados (KING; BURGUESS, 2005); presenca de fixagcGes permanentes nos produtos; e
partes que necessitam serem substituidas e que ndo foram projetadas pensando na facilidade
de substituicdo (AMEZQUITA et al, 1995).

Conforme citado, além da falta de padronizacdo nas fixacGes utilizadas no produto
aumentar o tempo e custos da etapa de desmontagem, dificulta o processo de controle de
materiais (AMEZQUITA et al, 1995), sendo que algumas tecnologias de fixagdo dificultam a
separagdo de componentes ou podem causar danos nestes durante a separagdo (IJOMAH et al,
2007), muitas vezes impossibilitando a remanufatura do produto.

Weiss e Karwasz (2005 apud BARKER; KING, 2007) afirmam que o0s projetistas
devem considerar as questdes sobre desmontagem nas fases iniciais do projeto do produto,
reduzindo assim os desperdicios no produto no seu fim de vida. Eles também sugerem que
90% dos produtos usados ndo podem ser utilizados por conter diferentes tipos de materiais.
Portanto, a variabilidade de materiais utilizados no produto, como também de produtos,
limitar4 a remanufatura do mesmo, por motivos como a dificuldade de padronizar os
processos de remanufatura (SUNDIN, 2004; BARKER; KING, 2007).

A etapa de limpeza também ¢é crucial na operacdo de remanufatura e os produtos e
partes usadas inevitavelmente precisam de limpeza. A maneira como os produtos e suas partes
serd limpa dependerd das caracteristicas dos mesmos e deve-se ter cuidado na sele¢do dos

agentes de limpeza, para ndo deixarem residuos no produto ou danifica-lo (STEINHILPER,;
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BRENT, 2003). E importante ressaltar que a limpeza adequada dos produtos facilitard sua

inspecdo, j& que grande parte das inspecdes sdo realizadas visualmente (SUNDIN, 2004).

Outra importante questdo esta relacionada com maturidade da tecnologia no produto
(GRAY, 2006). Caso a vida do produto seja mais longa do que a “vida do design”, a
tecnologia pode ter tornado-se obsoleta ou indesejavel aos clientes, no momento em que o
produto est4 pronto para ser remanufaturado (IJOMAH et al, 2007). O mesmo pode ocorrer
nos casos que o design estético predominar em relacdo ao design para funcionalidade
(SHERWOOD, 2000).

A decisdo sobre remanufaturar o produto também deve levar em consideragdo o valor
agregado do produto e/ou suas partes, no fim de vida (NASR; THURSTON, 2006). O custo
do sistema de remanufatura ndo devera ser maior que os beneficios econdmicos provenientes
de remanufaturar.

Apds explicar as sete Areas criticas na consolidagio da remanufatura, serdo levantados

0s aspectos criticos, também denominados de barreiras no presente trabalho.

5. BARREIRAS LEVANTADAS POR MEIO DO ESTUDO DA LITERATURA
Por meio do estudo de artigos na area de remanufatura, foram levantadas as maiores
barreiras associadas ao Sistema de remanufatura. Estas barreiras foram classificadas de
acordo com as Areas Criticas propostas e sio apresentadas no Quadro 1, como uma sintese

dos assuntos abordados no item 4.

Quadro 1: Barreiras classificadas de acordo com as Areas de criticas da remanufatura.

Areas criticas Barreiras

Fluxo de retorno Incertezas sobre a qualidade do produto usado (JACOBSSON, 2000; GUIDE;
dos produtos HARRISON: VAN WASSENHOVE, 2003: OSTLIN, 2008; OSTLIN: SUNDIN:
BJORKMAN, 2009; FERGUSON, 2009; TOFFEL, 2004).
Incertezas sobre a quantidade do produto usado (TOKTAY; WEIN; ZENIOS, 1997,
GUIDE; HARRISON; VAN WASSENHOVE, 2003; SUNDIN, 2004; OSTLIN,
2008).
Incertezas sobre quando o produto usado retornara para a remanufatura
(JACOBSSON, 2000; OSTLIN, 2008).
Excesso de produtos usados esperando para serem remanufaturados (BARKER,;
KING, 2007), o que aumenta a necessidade de espacos (KING; BURGUESS,
2005).
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Dispersdo geografica dos produtos usados (JACOBSSON, 2000; KING;
BURGUESS, 2005).

Transportar produtos até o ponto de estocagem ou para fabrica, para remanufatura,
sendo que o produto ndo apresenta condicOes de ser reaproveitado (JACOBSSON,
2000; SUNDIN, 2004).

Necessidade de estruturar a logistica reversa (FERRER; WHYBARK, 2000; KING;
BURGUESS, 2005).

Partes que estdo improprias para remanufaturar podem bloquear o acesso as aquelas

que apresentam potencial para serem remanufaturadas (BARKER; KING, 2007).

Baixa demanda por produtos remanufaturados (JACOBSSON, 2000; BARKER,;
KING, 2007; GIUNTINI, 2008; GEYER; JACKSON, 2004);

Demanda instavel para produtos remanufaturados (FERRER; WHYBARK, 2000);
(KING; BURGUESS, 2005).

O produto remanufaturado pode ser pouco atraente, quando comparado com 0 Novo
(JACOBSSON, 2000).

Baixa aceitacdo do consumidor (JOMAH et al, 2007) .

Incerteza dos clientes quanto a qualidade dos produtos remanufaturados, tornando-
os desconfiados em adquiri-los (IJOMAH et al, 2007; JACOBSSON, 2000;
BARKER; KING, 2007; OSTLIN; SUNDIN; BJORKMAN, 2009; GIUNTINI,
2008; IJOMAH; CHILDE; MCMAHON, 2004; AMEZQUITA et al, 1995; SEITZ,
2007).

O canal de vendas para produtos remanufaturados é pouco estruturado e
desenvolvido (HERMANSSON; SUNDIN, 2005).

O atual modelo de negdcios das empresas ndo se encaixa as necessidades do
sistema de remanufatura (MONT, 2000; FERRER; WHYBARK, 2000),
(JACOBSSON, 2000; GRAY, 2006).

O processo convencional de vendas ndo satisfaz o sistema de remanufatura
(IJOMAH et al, 2007).

Necessidade de desenvolver um modelo para remanufatura alinhado e integrado
com os outros processos da empresa (JACOBSSON, 2000).

Realizar todas as atividades da cadeia reversa pode ser economicamente inviavel e
exigir competéncias que a empresa remanufatureira ndo possui (JACOBSSON,
2000).

Falta de um fluxo de informagdes que integre o sistema de remanufatura (FERRER,
2003).
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As informacoes sobre a ldgica e seqiiéncia da montagem do produto, que auxiliaria
na etapa de desmontagem, ndo estdo disponiveis para o remanufatureiro (KING;
BURGUESS, 2005).

InformagBes necessérias para a remanufatura estdo disponiveis muito tarde na
cadeia (JACOBSSON, 2000; TOKTAY; WEIN; ZENIOS, 1997).

Falta de informagdes sobre o produto durante sua fase de uso (FERRER, 2003;
SEITZ; PEATTIE, 2004).

Poucas informacGes sobre os beneficios e a qualidade da remanufatura chegam ao
cliente (SEITZ, 2007).

As empresas possuem uma alta quantidade de fornecedores e os seleciona levando

em consideracdo somente as questdes financeiras (JACOBSSON, 2000).

A empresa ndo possui um relacionamento estreito com o cliente final, quando este é
o fornecedor da matéria prima (OSTLIN; SUNDIN; BJORKMAN, 2009).

Custo elevado de retornos individuais do produto usado (GUIDE; HARRISON;
VAN WASSENHOVE, 2003).

Quando o cliente é o fornecedor, ele recebe poucos incentivos aos clientes para
retornarem o produto (KING; BURGUESS, 2005).

Os funcionérios, e muitas vezes a alta administracdo, ndo conhecem o verdadeiro
significado da palavra “remanufatura” (GRAY, 2006; IJOMAH; CHILDE;
MCMAHON, 2004).

A dificuldade em padronizar os processos da remanufatura, devido a variabilidade
de componentes, partes, produtos e processo requer funcionarios com multiplas
habilidades (JACOBSSON, 2000).

Falta de habilidade dos funciondrios (HAMMOND; AMEZQUITA; BRAS, 1998;
FERRER, 2003; GIUNTINI; GAUDETTE, 2003).

Elevada diversidade de produtos, o que dificulta a padronizacdo dos processos da
remanufatura (HAMMOND; AMEZQUITA; BRAS, 1998; BARKER; KING,
2007; SHERWOOD, 2000; SUNDIN, 2004; LUND, 1998 apud KATO;
LAURINDO, 2004).

Custo elevado da inspecdo do produto usado, que € uma etapa que ndo agrega valor
(BARKER; KING, 2007; AMEZQUITA et al, 1995).

Dificuldade e falta de precisdo da etapa de inspe¢do (SUNDIN, 2004; FERRER,;
WHYBARK, 2000).

Complexidade e variabilidade da etapa de limpeza. (STEINHILPER; BRENT,
2003; AMEZQUITA et al, 1995; SHERWOOD, 2000).
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Dificuldades na etapa de desmontagem (JACOBSSON, 2000; GIUNTINI, 2008;

SHERWOOD, 2000; IJOMAH et al, 2007; AMEZQUITA et al, 1995; NASR;
THURSTON, 2006; KING; BURGUESS, 2005), principalmente devido ao excesso
de fixadores nos produtos (SHERWOOD, 2000; AMEZQUITA et al, 1995).

Uso de grande variabilidade de materiais (SHERWOOD, 2000; WEISS;
KARWASZ, 2005 apud BARKER; KING, 2007).

Uso de materiais pouco duraveis (SHERWOOD, 2000; IJOMAH et al, 2007
NASR; THURSTON, 2006; LUND, 1998 apud KATO; LAURINDO, 2004).

Baixa remanufaturabilidade de grande parte dos produtos (IJOMAH et al, 2007,
GEYER; JACKSON, 2004), devido a pouca preocupacdo em projetar para a
remanufatura (FERRER; WHYBARK, 2000).

Baixo valor agregado do produto e/ou suas partes que se pretende remanufaturar
(SHERWOOD, 2000; NASR; THURSTON, 2006. LUND, 1998 apud KATO;
LAURINDO, 2004).

Tecnologia imatura dos produtos (SHERWOOD, 2000; GRAY, 2006. IJOMAH et
al, 2007; LUND, 1998 apud KATO; LAURINDO, 2004).

Design estético predomina em relacdo ao funcional (SHERWOOD, 2000;
AMEZQUITA et al, 1995).

Fonte: Autores (2009).

6. CONSIDERACOES FINAIS

Por meio de um levantamento bibliogréafico, foi possivel estabelecer as principais
barreiras que influenciam a consolidagéo do sistema de remanufatura, de acordo com registros
da literatura.

As barreiras encontradas foram classificadas em sete areas de criticas, com intuito de
facilitar sua compreensdo e analise. As areas criticas foram denominadas: Fluxo de retorno
dos produtos; Relacionamento com fornecedores; Relacionamento com cliente; Fluxo de
informagdes; Modelo de Negdcios da empresa; Conhecimento e habilidades dos funcionarios;
e Caracteristicas dos produtos.

Algumas das barreiras estdo associadas aos processos internos da empresa, como é o
caso de problemas com fluxo de materiais no sistema. Outras estdo relacionadas com o0s
processos externos, como a quantidade e qualidade dos produtos usados coletados. Por isso, é
essencial que pesquisadores e gestores de empresas tenham uma visdo holistica do sistema, de

forma a entender as diferentes caracteristicas (ZANETTE, 2008). Portanto, apesar dos
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desafios terem sido classificados de acordo com a afinidade com uma determinada area

critica, é importante ressaltar que alguns dos desafios podem ter relagdo com outra area
critica, ja que busca-se tratar da remanufatura como um sistema com processos integrados.

Estudadas e levantadas as barreiras relacionadas ao sistema de remanufatura, o
proximo passo sera buscar as barreiras no que diz respeito a consolidacéo da remanufatura em
empresas no Brasil. Isto sera realizado por meio de estudos de caso, para que as estratégias
desenvolvidas posteriormente possam englobar tanto os aspectos criticos encontrados na
literatura, como aqueles que dificultam as empresas a desenvolver a remanufatura e torna-la
eficiente, colocando em pratica seus beneficios econdmicos e ambientais.

Como a origem da maioria dos artigos estudados é estrangeira, devido a baixa
quantidade de trabalhos e estudos de empresas no Brasil sobre remanufatura, nota-se a
importancia do proximo passo desta pesquisa, que é levantar as barreiras inerentes a inddstria
brasileira de remanufatura. Assim, as barreiras levantadas e as estratégias para contorné-las,
além de beneficiarem as empresas de remanufatura de forma global, estardo adequadas a
realidade brasileira.

Concordando com Zanette (2008), os estudos do sistema de remanufatura podem
aumentar a competitividade da industria de remanufatura, na medida em que suas principais
barreiras forem identificadas, compreendidas e exploradas, para que as melhores solucGes

sejam implementadas.
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