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PROPOSTA DE IMPLANTACAO DE AUTOMACAO NO PROCESSO DE
ALIMENTACAO DOS MISTURADORES DE FARINHA EM UMA
INDUSTRIA DO OESTE CATARINENSE
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RESUMO

A automacédo vem melhorando o desempenho dos processos, eliminando tempos improdutivos,
perdas e refugos, é também um grande aliado da padronizacdo e qualidade dos produtos.
Obijetivo do estudo é propor a implantacdo de automacdo no processo de alimentacdo dos
misturadores de farinha em uma indUstria de alimentos do Oeste Catarinense. Como método de
pesquisa utilizou-se uma pesquisa descritiva através de um estudo de caso do processo de
recebimento de matéria-prima, o método cientifico foi o indutivo, o delineamento foi o estudo
de caso no processo de recebimento de farinha onde foi evidenciado os pontos criticos do
processo, tais como: ociosidade da equipe, esforco fisico elevado, rotatividade de colaboradores
e um processo obsoleto em relacdo ao mercado atual, tornando o custo da matéria-prima
elevado. Com base nos resultados pode-se identificar a necessidade da implantacdo da
automacdo no processo de alimentacdo dos misturadores, com o processo automatizado sera
possivel o recebimento de farinha em big bag, que eliminara os pontos criticos do processo de
recebimento de matéria-prima.

Palavras-chave: Automacdo. Logistica. Producdo Lean. Inddstria Alimenticia.

1 INTRODUCAO

A cada dia surgem novas tecnologias, novos produtos e novas exigéncias de mercado,
fazendo com que o custo logistico se torne um diferencial competitivo. A logistica € importante
em todos os estagios da producédo e fornecimento de um produto, além das principais funcdes
que séo transportes e armazenagem tem relacdo com projeto e desenvolvimento de produtos,
vendas, marketing, tecnologia da informagéo, recursos humanos e servi¢os. Uma das principais
funcgdes da logistica € minimizar o custo e maximizar o lucro e quando se fala em custos deve
ser minimizado todas as atividades que ndo agregam valor.

A competitividade do cenario atual, exige das empresas, qualidade e inovagao constante.
Com isso se faz necessario 0 planejamento estratégico para atingir metas, objetivos e melhoria

continua de processos, tendo como base ferramentas de gestdo, informatizagdo e automacgao.
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A automacédo pode ser definida como um desenvolvimento posterior & mecanizagéo
onde um sistema em que 0s processos operacionais em fabricas sdo controlados e executados
por meio de dispositivos mecanicos ou eletrdnicos, substituindo o trabalho humano (HOUAISS,
2004).

Este artigo se propGe a analisar os possiveis beneficios a serem alcancadas mediante
implementacdo da automacéo no processo de alimentacdo dos misturadores na linha de massas

e biscoito em uma empresa de alimentos do Oeste Catarinense.
2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 LOGISTICA

A logistica € a arte e a ciéncia de controlar o fluxo dos bens, da energia, da informacéo
e de outros recursos como produtos, servigos e povos, da producao ao mercado. Nao é possivel
imaginar vendas e producdo sem o apoio da logistica, pois essa cadeia envolve a integracdo da
producdo, do transporte, da armazenagem, do manuseio e do empacotamento (TAKEUCHI,
2010).

Segundo Cristopher (2002), a logistica € um conceito evoluido da necessidade das
forcas armadas terem suprimento necessario, devido a movimentacdo da tropa de sua base a
fronte. O dicionario Oxford define a logistica como: “A filial da ciéncia militar, que tem como
obrigacdo obter, manter, transportar material, pessoal e as facilidades”. Na logistica militar, os
peritos controlam como e quando mover recursos conforme a necessidade.

A logistica, como um conceito de negécio, evoluiu somente nos anos 50, principalmente
devido a complexidade e as dificuldades crescentes de fornecer um servico logistico em um
contexto inicial da globalizacdo. No negdcio, a logistica pode ter o foco interno (na entrada,
chamada de Logistica Inbound) ou externo (na saida, chamada de Logistica Outbound) que
cobre o fluxo e a armazenagem dos materiais do nascedouro ao ponto de consumo
(SCHAEFFER, 2001).

A finalidade da logistica na manufatura é a de assegurar que cada maquina e estagédo de
trabalho sejam alimentadas com produto certo na hora certa na quantidade certa. No entanto, o
“certo” ¢ muito subjetivo. Depende de cada ponto de vista. Na interpretacdo de alguns, a
guantidade certa pode ser a quantidade do més, enquanto, para outros, pode ser 0 equivalente a

1h ou até mesmo conforme o takt segundo a tradicdo lean (TAKEUCHI, 2010).
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A logistica tem um papel fundamental na distribuicdo de recursos e servigos, visando
assegurar uma capacidade de resposta imediata ao mais baixo custo. Este é, alids, um dos
principais desafios na cadeia logistica. O segredo esta em fazer uma logistica eficiente em que
o material fluir (SCHAEFFER, 2001).

2.1.1 Recebimento

Recebimento de Mercadorias, segundo Viana (2009), visa garantir o rapido
desembaraco dos materiais adquiridos pela empresa, zelando para que as entradas reflitam a
quantidade estabelecida, na época certa, ao preco contratado e na qualidade especificada nas
encomendas.

De acordo com Junior (2016) a funcdo bésica do recebimento de materiais é assegurar
que o produto entregue esteja em conformidade com as especificagdes constantes no Pedido de
Compra.

O setor de recebimento é responsavel pela recepcao dos produtos. De fato, ele também
tem sua importancia, pois necessita muito controle e atencdo no desempenho de seus
colaboradores. As cargas que chegam ao recebimento nem sempre chegam em condi¢es ideais,
se fossem todas unitizadas se economizaria tempo (ANTON; DIEDRICH, 2012).

Atestando esta opinido, Bowersox; Closs e Cooper (2007) descrevem que o principal
beneficio de receber cargas unitizadas é a capacidade de descarregar rapidamente e liberar o

equipamento de transporte de chegada.
2.1.2 Armazenagem

Segundo Pozo (2001) a armazenagem € o processo que envolve administragdo dos
espacgos necessarios para manter os materiais estocados. Neste sentido, a armazenagem tornou-
se uma estratégia das empresas para reduzir o custo dos produtos. Com o passar do tempo,
verificou-se que locais inadequados ocasionavam um alto custo para as organizagoes (MOURA,
1997).

Para Bowersox; Closs; Cooper (2007) o custo de armazenagem € o custo de
permanéncia incorrido com as instalacbes sem considera o custo de manuseio dos produtos.
Esse custo deve ser atribuido especificamente aos produtos, pois, ndo tem rela¢do direta com o

valor do estoque.
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2.2 PRODUCAO ENXUTA

O termo "lean" foi cunhado originalmente no livro “A Maquina que Mudou o Mundo”
(The Machine that Changed the World), de Womack, Jones e Roos, publicado nos EUA em
1990 (WOMACK,2004). Trata-se de um abrangente estudo sobre a indUstria automobilistica
mundial realizada pelo Massachusetts Institute of Technology (MIT). Nesse trabalho, ficaram
evidentes as vantagens do desempenho do Sistema Toyota de Producdo, que traziam enormes
diferencas em produtividade, qualidade, desenvolvimento de produtos, e explicava, em grande
medida, o sucesso da industria japonesa (LEAN, 2016).

A filosofia surgiu na Toyota, no Japdo, pés-Segunda Guerra Mundial. Seu criador foi
Taiichi Ohno, engenheiro da Toyota, e seus precursores: Sakichi Toyoda, fundador do Grupo
Toyoda em 1902; Kiichiro Toyoda, filho de Sakichi Toyoda, quem encabecou as operacfes de
manufatura de automdveis entre 1936 e 1950; e Eiji Toyoda. Inicialmente, muitas empresas
enxergavam apenas a area de producdo. Hoje define-se por Lean Enterprise ou Lean Business
System, ou seja, a filosofia Toyota aplicada a todas as dimensdes dos negdcios de uma
organizacao.

A mentalidade enxuta ¢ uma filosofia operacional ou um sistema de negdcios, uma
forma de: especificar valor, alinhar na melhor sequéncia as a¢des que criam valor, realizar essas
atividades sem interrupcdo sempre que alguém as solicitar e realiza-las de forma cada vez mais
eficaz, ou seja, fazer cada vez mais com cada vez menos. Também é uma forma de tornar o
trabalho mais satisfatério e de eliminar desperdicios, e ndo empregos (LEAN, 2016).

Conforme Salvada (2012) a gestdo Lean consiste na perseguicao da adi¢do continua de
valor, é uma forma de ver e eliminar desperdicios, &€ um processo operacional para simplificar
a forma como o material e a informacéo sdo geridos, uma forma de pensar.

Os 8 desperdicios sdo: excesso de processamento, inventario, transporte, tempo em
espera, movimentacdo (pessoas), defeitos (correcdo de erros), excesso de producdo, nédo
utilizacdo do potencial humano (LEAN, 2016).

Ainda conforme Lean (2016) as técnicas Lean sdo aplicaveis a qualquer processo. Os
dois pilares do Sistema de Producéo da Toyota resumem-se da seguinte forma:

- Respeito pelas pessoas: Por respeito entenda-se a forma como respeitamos 0s outros, como
fazemos um esforgo para nos entendermos uns aos outros, assumimos as responsabilidades e
fazemos 0 nosso melhor para construir confianga matua. Em termos de trabalho de equipe,
como estimulamos o crescimento pessoal e profissional, partilhamos as oportunidades para o

desenvolvimento e procuramos maximizar o desempenho individual e da equipe.
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- Melhoria continua: Desafio na formacdo de uma visdo de longo prazo, de encontro aos
desafios de coragem e criatividade para realizar os nossos sonhos. Como melhoramos as
operacdes continuamente, na procura da inovacéo e evolucdo, realizando todos os esforcos para
encontrar os fatos que permitem tomar as decisdes corretas, formar consenso e /alcangar 0s
objetivos o mais rapido possivel.

Tal como na definicdo do Pensamento Lean o seu enunciado é facil de dizer e até de
perceber, mas muito dificil de fazer, razdo pela qual mais de 70 % das implementacdes Lean

acabam por falhar.
2.3 AUTOMACAO

Para Schaeffer (2001), automacdo é um conjunto de elementos tecnologicos, que visa
realizar de forma automatica as atividades realizadas por operadores humanos, eliminando
esforgo fisico, garantindo padrdes, seguranca, qualidade e uniformidade nos processos.

Segundo Rosério (2010), automacdo também permite a eliminacdo de tempos mortos,
ou seja, permite a existéncia de "operarios" que trabalhem 24 horas por dia sem reclamarem,
que leva a um grande crescimento na rentabilidade dos investimentos.

Sem duavida a automac&o industrial foi e € um grande impulsionador da manufatura.
Cada vez mais tem se procurado aperfeicoar os dispositivos, dotando-os com inteligéncia para
executar as tarefas necessarias (SCHAEFFER, 2001).

Quando se fala em impactos causados pela automacdo, os trabalhadores ficam
desconfortaveis com a possibilidade de perda de emprego, certamente as maquinas se instalam
no lugar dos homens, muitas vezes uma méaquina substitui dezenas ou até centenas de homens
em uma linha de producdo. No que se refere ao meio fabril, as inddstrias recrutam robds e
computadores guiados por uma necessidade crucial para sobrevivéncia no mercado, de forma a
conquistar maior produtividade e qualidade para seus produtos, de forma barata e assim
assegurar competitividade frente aos concorrentes (JUNIOR, 2013).

O uso da automacéo para as inddstrias passa a ser uma questdo de sobrevivéncia. O
Japdo por exemplo, em 10 anos conseguiu quadruplicar a sua produgdo de automoveis,
mantendo praticamente a mesma forca de trabalho. Um estudo conduzido no Japdo em 1983
mostrou que existia no inicio de 1981, no Japdo, cerca de 25000 robds, cujo valor médio de
mercado era de US$ 17,000. Desses robds espera-se uma vida til de seis anos, desde que

trabalhem 22 horas por dia, durante os sete dias por semana (ROSARIO, 2010).

REVISTA = ,
JTECNOLOGICA ISSN 2358-9221 t )
AN /\ V.6,n1-20171 uceff



168

Fazendo-se as contas, percebe-se que nesses seis anos o robd trabalhara cerca de 48000
horas. Isso equivale ao que o operario médio japonés consegue trabalhar em 30 anos, ja que
trabalha apenas 40 horas por semana. O custo do operario médio para as empresas japonesas,
sendo de US$ 13,000 por ano. Pode se notar a vantagem que os robds possuem sobre os
operéarios (ROSARIO, 2010).

Quando se fala em desemprego, € necessario ressaltar que, ndo existem somente 0s
empregos destruidos. Existem também os empregos modificados, que geram oportunidades
para niveis mais qualificados (SCHAEFFER, 2001).

2.4 VIABILIDADE

A andlise de viabilidade econémica e financeira integra o rol de atividades
desenvolvidas pela engenharia econémica, que busca identificar quais sdo os beneficios
esperados em dado investimento para colocéa-los em comparacdo com os investimentos e custos
associados ao mesmo, a fim de verificar a sua viabilidade de implementacdo (MACEDO, 2007).

Funcdo essa corroborada por Veras (2001) ao afirmar que “engenharia econdmica ¢ o
estudo dos métodos e técnicas usados para a analise econémico-financeira de investimentos”.

A andlise de investimentos pode ser considerada como o conjunto de técnicas que
permitem a comparacao entre os resultados de tomada de decisOes referentes a alternativas
diferentes de forma cientifica. Veras (2001) salienta que a analise de investimentos compreende
ndo so alternativas entre dois ou mais investimentos a escolher, mas também a analise de um
Unico investimento com a finalidade de avaliar o interesse na implantacdo do mesmo.

De acordo com Brigham & Houston (1999) as decisGes de negdcios ndo sdo tomadas
em um véacuo, os tomadores de decisdo tém em vista objetivos especificos. Certamente um dos
mais presentes é a maximizacao da riqueza dos proprietarios do empreendimento, que consiste
na maximizacao do valor deste. Isso nos remete ao objetivo principal da gestdo financeira que
é maximizar o valor do empreendimento, que depende da distribui¢do no tempo dos fluxos de
caixa de seus investimentos.

De acordo com De Francisco (1988) um estudo de analise de investimentos
compreende: um investimento a ser realizado; enumeracdo de alternativas viaveis; analise de
cada alternativa; comparacéo das alternativas e; escolha da melhor alternativa. Dentre 0s varios
métodos utilizados para andlise de viabilidade de projetos, serdo utilizados no presente estudo

0 Método do Valor Presente Liquido e 0 Método da Taxa Interna de Retorno.
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Casarotto Filho & Kopittke (1994) explica que a deciséo da implementacdo de um
projeto deve, altissonantemente, considerar: critérios econdmicos (rentabilidade do
investimento); critérios financeiros (disponibilidade de recursos) e critérios imponderaveis, que
séo fatores ndo conversiveis em dinheiro, como boa vontade de um fornecedor.

Devido a esse fato, as organizacGes adotam novas estratégias e ferramentas para o
gerenciamento de suas atividades e sobrevivéncia em um mercado altamente competitivo. Entre
essas estratégias e ferramentas encontra-se a utilizacdo de sistemas de analise de viabilidade
econémica e financeira, a fim de verificar consisténcia e a rentabilidade do projeto a ser
implementado (ZAGO; WEISE, 2009).

2.5 TECNOLOGIA DA INFORMACAO

Para Laudon; Laudon (2010), um sistema de informagé&o pode ser definido tecnicamente
como um conjunto de componentes inter-relacionados que coletam (ou recuperam), processam,
armazenam e distribuem informacdes destinadas a apoiar a tomada de decisdes, a coordenagédo
e o controle de uma organizacdo. Além de dar apoio a tomada de decisdes, a coordenacéo e ao
controle, esses sistemas também auxiliam os gerentes e trabalhadores a analisar problemas,
visualizar assunto complexos e criar novos produtos.

Na concepcdo de Rezende (2002), os sistemas de informacao séo o conjunto de partes
(quaisquer) que gerem informacdes, ou, também, o conjunto de software, hardware, recursos
humanos e respectivos procedimentos que antecedem e sucedem o software. Tém como maior
objetivo 0 apoio nos processos de tomada de decisdes na empresa, e seu foco esta direcionado
ao principal negécio empresarial.

O impacto da tecnologia da informacdo (T1) sobre as organizacGes confirma-se por sua
essencialidade em meio aos esforgos organizacionais de posicionamento competitivo. A TI
mostra-se Util nos principais desafios que as organizagdes enfrentam: a melhoria do
conhecimento sobre o mercado, 0 aumento da capacidade de identificacéo e resposta as ameacas
e oportunidades, o aperfeicoamento dos canais de comunicagéo e a melhoria na selecdo de
estratégias (ALMEIDA; OLIVEIRA, 2011).

Segundo Hoppen; Meirelles (2004), a area de sistemas de informagdo, como um dos
campos da administracdo, tem se expandindo e esta evoluindo continuamente em razéo das
mudancas e do impacto econémico que produz nas organizagoes e na sociedade, bem como em

funcdo da evolucgdo da prépria tecnologia da informacéo.
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3 METODOLOGIA

O objetivo do estudo foi propor a implantagdo de automacéo no processo de alimentacao
dos misturadores de farinha em uma industria de alimentos do Oeste Catarinense. Em virtude
do objetivo pretendido, como método cientifico utilizou-se o indutivo, que segundo Marconi e
Lakatos (2003) o método cientifico indutivo utiliza-se da inducdo. Inducdo é um processo
mental por intermédio do qual, partindo de dados particulares, suficientemente constatados,
infere-se uma verdade geral ou universal, ndo contida nas partes examinadas. Portanto, o
objetivo dos argumentos indutivos é levar a conclusao cujo o conteldo € muito mais amplo do
que o das premissas nas quais de basearam.

Para o nivel de pesquisa usou o método descritivo, que segundo Gil (2010) pesquisas
descritivas tem como objetivo a descricdo das caracteristicas de determinada populacdo e
podem ser elaboradas também com a finalidade de identificar possiveis relacfes entre variaveis.
E por ser realizada no local aonde ocorre o fenémeno, o delineamento foi definido como um
estudo de caso, que conforme Gil (2010) o estudo de caso é um estudo profundo e exaustivo de
um ou poucos objetos, produzindo a partir dele um amplo e detalhado conhecimento.

Para a elaboracéo deste artigo, primeiramente foi realizado uma observacdo na area de
recebimento de matéria-prima, onde foi produzido fotos e videos para analise dos processos do
setor, de uma industria de alimentos do Oeste Catarinense. Posteriormente foi coletado junto
ao setor de RH dados sobre a rotatividade dos colaboradores da area de recebimento de matéria-
prima e com a controladoria informacdes sobre as movimentacdes de entrada da matéria-prima
farinha. Apos interpretar das informacBes coletadas identificou-se as necessidades de
melhorias.

Em busca das melhorias foi realizado visitas técnicas em duas empresas do ramo
alimenticio observando as ferramentas de trabalho, sistema de gestdo, automacdo e 0s
fornecedores das solucdes. Na sequéncia foi discutido, com os gestores de projetos e logistica,
as possiveis acOes para 0s pontos observados e conclui-se que a automacéo € a solucdo de maior
impacto e viabilidade. Para amostra a indudstria de alimento de Sdo Lourenco do Oeste que
contextualiza caracteristicas da empresa observada.

O artigo é de natureza qualitativa, que para Minayo (1993) os estudos qualitativos
respondem a questbes muito particulares, preocupando-se com um nivel de realidade que ndo
pode ser quantificado. Isto é, penetram no universo dos comportamentos, atitudes e valores
subjacentes ao objeto e ao contexto pesquisado, buscando o significado de variaveis que nédo

podem ser reduzidas a quantificacao.
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O trabalho qualitativo caminha sempre em duas dire¢des: numa, elabora suas teorias,
seus métodos, seus principios e estabelece seus resultados; noutra, inventa, ratifica seu caminho,
abandona certas vias e toma direcoes privilegiadas. Ela compartilha a ideia de “devir” no
conceito de cientificidade. O material primordial da investigacdo qualitativa é a palavra que
expressa a fala cotidiana, seja nas relacdes afetivas e técnicas, seja nos discursos intelectuais,
burocraticos e politicos (MINAYO, 1993).

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

O objetivo do estudo foi propor a implantacdo da automacgdo no recebimento e

armazenagem de farinha em uma industria de alimentos do Oeste Catarinense.
4.1 SITUACAO ATUAL

O processo atual de recebimento e movimentacdo de produtos foi projetado para a
utilizacdo de produtos em sacos de 50Kg. Trata-se de um servi¢o bracal e necessita de
significativo esfor¢o fisico para realizar a atividade, sendo esse um dos principais motivos de
rotatividade do setor. Devido ao nimero de pessoas necessarias para fazer a descarga, que ndo
€ um processo continuo, existe alguns momentos de ociosidade na equipe.

O recebimento e armazenagem envolve 3 pessoas, duas para baldear as sacarias do
caminhdo para o palete e outra para arrumar o produto no palete, conforme pode-se observar na

Figura 1.

Figura 1 - Operacédo de descarga de farinha em sacaria de 50K
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Apo6s montar o palete o0 mesmo é transportado, com o uso de empilhadeira, até o local
da armazenagem. Uma vez por dia é separado o material do estoque para alimentar os
misturadores, esse processo dura cerca de 1:30 e alimenta 24 horas de producéo.

A alimentacdo dos misturadores é realizada por um operador e ocorre de forma manual
e continua, exigindo grande esfor¢o fisico do colaborador envolvido. Para realizar o
abastecimento na moega o operador utiliza uma plataforma, onde fica em cima da mesma
durante o periodo de abastecimento, 0 que aumenta o risco de acidentes por queda.

Na fabrica de massas todo o recebimento e movimentacdo de produtos é controlado
através de planilhas e posteriormente os dados sdo lancados para o sistema Systems,
Applications and Products in Data Processing (SAP), todo esse processo é efetuado
manualmente, o que ndo da seguranga ao processo, deixando-o vulneravel aos erros
operacionais, também ndo permite o rastreamento dos produtos de acordo com sua ordem de
producao.

Com a instalacdo do sistema adequado para extracdo de farinha de big bag e dosagem
das mesmas diretamente nos misturadores possibilitara o recebimento da farinha em big bag de
1200.

4.2 PROPOSTA DE IMPLANTACAO DA AUTOMAGCAO

A proposta de automatizagdo do processo seguiria a sequéncia: o recebimento da farinha
sera realizado em big bag de 1200kg, diminuindo a zero o esforco fisico. O processo de
descarga sera mais enxuto e produtivo, devido recebimento e a armazenagem envolver somente
uma pessoa. O processo de descarga e armazenagem seré realizado com uso de empilhadeira,
o operador de empilhadeira fard a descarga e armazenagem do big bag. Com base em outro
processo semelhante a descarga de uma carreta levara em média 00:50 horas.

A transferéncia sera realizada durante o processo de producdo conforme o consumo, a
farinha adquirida em big bag sera inicialmente armazenada no depdsito de matéria-prima e
posteriormente transferida para o depdsito de produgéo, onde contard com estrutura de moega
de recebimento e talha de icamento de big bag. A extracéo da farinha do big bag depositado na
moega sera efetuada através de roscas transportadoras e conduzirdo o produto para uma balanca,
a qual fara a passagem acumulativa da mescla, a mescla é mistura de trés tipos deferentes de
farinha. Apds sua pesagem a farinha seguird através de roscas transportadoras até 0s

misturadores e direcionada a linha através de valvulas posicionadas acima de cada misturador.
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Na Figura 2 esté representado o processo atual de adi¢do de farinhas nos misturadores

e na figura 3 o processo proposto.

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Figura 3 - Situacao proposta

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Para possibilitar total controle sera utilizado leitores de codigo de barras, em todos 0s
pontos do processo, garantindo as informacgdo, estoques e rastreabilidade. A proposicdo
atendera as necessidades de controles internos e atendimento as normas da Agéncia Nacional
de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) e de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF).

A automac&o do processo de recebimento, movimentacao e preparacao de matéria prima

sera finalizado no momento em que os ingredientes serdo adicionados ao misturador no inicio
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das linhas de producéo, neste ponto os dados de todo o processo e todos os produtos que
compdem a determinada massa seréo transferidos para o SAP.

4.3 VIABILIDADES DO PROCESSO DE MPLANTACAO

A proposicdo da implantacdo da automacéo tonar-se viével, pois tem como resultado
um processo mais enxuto, diminuindo o numero de pessoas envolvidas, gerando reducdo da
ociosidade e obtendo melhor tempo de processo de descarga. Torna 0 processo continuo e a
prova de falhas no que se refere ao suprimento da farinha nos alimentadores.

Como pode ser observado na Tabela 1, para calcular o custo do processo de recebimento

de produtos considerou-se a reducdo por postos de trabalho.

Tabela 1 — Calculo do custo da mao de obra

PROCESSO PROPOSTO QUANT. | UNIDADE | VALOR UNI.
COLAB. PARA RECEBIMENTO DE PRODUTOS 1 Colab. | RS 1.903,99
RS 1.903,99
CUSTO MENSAL DE MAO DE OBRA RS 1.903,99
CUSTO ANUAL DE MAO DE OBRA | RS 22.847,88
PROCESSO ATUAL QUANT. | UNIDADE | VALOR UNI.
COLABORADORES PARA RECEBIMENTO DE PRODUTOS 3 Colab. | R$ 1.903,99
CUSTO TOTAL DE OPERAGAO RS 5.711,97
CUSTO MENSAL DE MAO DE OBRA RS 5.711,97
CUSTO ANUAL DE MAO DE OBRA RS 68.543,64

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Conforme a Tabela 2, para célculo do custo do custo de compra da farinha foram
considerados os valores pagos pelo produto em sacos de 50kg e comparado com o valor a ser

pago do produto em big bag.
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Tabela 2 — Calculo do custo mensal da farinha

MES CONSUMO | UNI| R$/Kg | CUSTOMENSAL | |MEs CONSUMO |UNI| R$/Kg | CUSTO MENSAL
Janeiro 501000 | Kg | R$ 1,43 | RS  716.430,00 | |Janeiro 501000 | Kg |RS 1,40 [ RS  703.303,80
Fevereiro | 622000 | Kg | R$ 1,43 | RS  889.460,00 | [Fevereiro | 622000 | Kg |R$ 1,40 | RS  873.163,60

Marco 847000 | Kg | RS 1,43 [ RS 1.211.210,00 Marco 847000 | Kg |RS 1,40 | RS 1.189.018,60
Abril 823000 | Kg | RS 1,43 | RS 1.176.890,00 Abril 823000 | Kg [RS 1,40 [ RS 1.155.327,40
Maio 493000 | Kg | RS 1,43 | RS  704.990,00 Maio 493000 | Kg |RS 1,40 | RS  692.073,40
Junho 677000 | Kg | RS 1,43 [ RS  968.110,00 Junho 677000 | Kg |RS 1,40 | RS  950.372,60
Julho 772800 | Kg | RS 1,43 | RS 1.105.104,00 Julho 772800 | Kg [RS 1,40 [ RS 1.084.856,64
Agosto 635500 | Kg | RS 1,43 [ RS  908.765,00 Agosto 635500 | Kg |RS 1,40 | RS  892.114,90

Setembro | 784000 Kg | RS 1,43 | RS 1.121.120,00 Setembro | 784000 Kg | RS 1,40 | RS 1.100.579,20
Qutubro 671300 Kg | RS 1,43 | RS  959.959,00 Qutubro 671300 Kg | RS 1,40 | RS 942.370,94
Novembro| 625800 Kg [ RS 1,43 [ RS  894.894,00 Novembro| 625800 Kg | RS 1,40 | RS  878.498,04
Dezembro| 304000 | Kg | RS 1,43 | RS  434.720,00 Dezembro| 304000 | Kg [RS 1,40 | RS  426.755,20
CUSTO ANUAL DE COMPRA DE FARINH R$ 11.091.652,00 CUSTO ANUAL DE EMBALAGEN (FARDOS) R$ 10.888.434,32
Fonte: Dados da pesquisa (2016).

A Tabela 3 demostra o calculo para payback, aonde foi considerado os custos do
processo atual com mao de obra e a diferenca de valor da compra da farinha e subtraido os

custos dos mesmos itens do processo proposto.

Tabela 3 — Céalculo do payback

REDUGAOQ DE CUSTO ANUAL COM SISTEMA DE RECEBIMENTO PROPOSTO: RS 248.913,44
CUSTO DE INSTALAGAO DO PROCESSO PROPOSTO : RS 516.357,00
PAY BACK PROCESSO DE RECEBIMENTO DE FARINHA : 25 MESES

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Financeiramente a proposicdo torna-se viavel devido a reducdo do custo da matéria-

prima e do o nimero de pessoas alocadas no setor, gerando um payback de 2,5 anos.
5 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo do estudo foi propor a implantacdo de automacgao no processo de alimentagéo
dos misturadores de farinha em uma industria do oeste catarinense.

Através dos dados coletados, identificou-se diversas causas de improdutividade, sendo
as principais o deslocamento e a ociosidade da equipe, que podem ser resolvidas através da
eficiéncia da méo-de-obra, aplicacdo da filosofia lean e integracdo da informatizacdo e
automacdo. A proposicdo da automacdo apresenta um payback de 25 meses, este levou em
consideracdo os ganhos imediatos apds a implantacao, reducdo de quadro e reducdo da matéria-

prima.
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Com base nos estudos realizadas e possivel concluir que a implantacdo da automacao €
capaz de fornecer resultados consistentes e repetiveis, garantindo padrao, qualidade e seguranca
dos processos e produtos, otimizando significativamente os resultados de minimizagdo de
esforco fisico, diminuicdo do tempo de deslocamento, ociosidade da equipe, trazendo ganhos

nos aspectos financeiros, organizacionais e produtivos da empresa.
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