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Resumo

Durante o avan¢o cada vez maior da tecnologia e perante o cenario de crise econdmica no Brasil o mercado
torna-se cada vez mais competitivo, o setor alimenticio assim como diversas areas acabam sendo obrigados
a inovar para entregar produtos com maior qualidade levando menos tempo na fabricagéo. Este trabalho tem
como objetivo executar e implementar o projeto de uma esteira transportadora em um processo de
panificagéo, visando automatizar etapas manuais diminuindo assim o tempo improdutivo e perdas durante o
processo. Para a empregabilidade do projeto tornou-se necessario a concepgdo de pesquisas, realizacdo de
esbocgos, croquis e desenhos detalhados no software SolidWorks®. Posteriormente realizou se calculos para
dimensionamento dos principais elementos que compdem o equipamento possibilitando selecionar os dados
técnicos e permitir assim a compra dos mesmos. A determinacdo da viabilidade do projeto foi realizada por
meio do método de célculos de payback com fluxo descontado, com o qual foi possivel verificar o tempo de
retorno do investimento. Os resultados do trabalho comprovam claramente os beneficios obtidos em um curto
espaco de tempo para o retorno do valor investido. Conclui-se que a implementacdo do projeto agregou um
valor significativo para a companhia visto o aumento na qualidade do produto e as vantagens financeiras
retribuidas.
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1. Introducao

O crescente desenvolvimento tecnolégico esta gradualmente sendo aplicado na producdo de
alimentos, impondo novos padrées de qualidade, seguranca e velocidade de processo [1,2]. No decorrer da
fase de elaboracdo dos pées € possivel que ocorra defeitos, mesmo tomando todos os cuidados essenciais,
guando realizados manualmente. O descanso da massa do pao é algo conhecido tornando-se essencial o
controle do tempo de producéo de cada unidade para que haja padronizacdo e qualidade, fazendo o processo
manual ultrapassado [3].

Perante aos problemas relacionados a qualidade do produto em uma industria de panificacdo na
cidade de Anapolis e em razdo ao grande numero de devolucbes de mercadorias verifica-se a importancia de
melhorar as propriedades da massa, no intuito de obter os melhores resultados para empresa.

Havendo diferentes meios de permanecer presente no mercado, ha companhias que acreditam no
aumento da produtividade fazendo com que diminua assim 0s custos minimos mas ao mesmo tempo ha
guem aposte na qualidade do produto como um diferencial. Devido ao processo de fabricacdo desta industria
ser executado manualmente, tornou-se fundamental a automacéo das etapas com o intuito de aprimorar o
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processo aumentando a qualidade do produto para diminuir os niumeros de devolucdes relacionados aos
defeitos, além de reduzir o esfor¢go humano na cadeia de trabalho [4].

Este trabalho tem como objetivo executar e implementar o projeto de uma esteira transportadora
em um processo de panificacdo, visando automatizar etapas manuais diminuindo assim o tempo improdutivo
e perdas durante o processo. A implementacdo deste projeto proporcionara reducdo dos defeitos
relacionados a qualidade e servicos manuais, além de assegurar que este procedimento aconteca de maneira
mais higiénica atendendo exigéncias das normas regulamentadoras dos padrées de qualidade regidos pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) e da regras de seguranca no trabalho de maquinas e
equipamentos (NR-12).

2. Referencial Teb6rico

Técnicas de automacdo, tipos de esteiras, métodos de montagem sdo estudados a baixo
buscando fortalecer a ideia e evitar transtornos do projeto. Além do método utilizado no calculo do retorno de
investimento.

2.1 Automacéo

A automacéo é a chave para alcancar alta eficiéncia na fabricagdo de alimentos. Grande parte do
trabalho manual no processamento de alimentos requer movimentos rapidos, repetitivos e monétonos e,
consequentemente, baixos niveis de motivagéo sao frequentemente encontrados. Isso leva a um controle de
qualidade ruim e uma alta incidéncia de acidentes industriais. Ferramentas e procedimentos automaticos sao
usados para substituir os operadores, resultando em inumeros beneficios significativos. Melhorar a
produtividade e reduzir os custos de mé&o-de-obra terdo, portanto, um impacto significativo na lucratividade [5,
6].

2.2 Esteira transportadoras

As esteiras transportadoras sdo elementos importantes na maioria dos sistemas de
processamento industrial devido a reducdo da mao-de-obra necesséria para executar as mesmas atividades,
os sistemas de transportadores geralmente sao utilizados como meio de transferéncia eficiente, permitindo
gue o0 processo seja executado utilizando-se de menores espacos no layout da producdo. As esteiras
transportadoras praticamente ndao provocam impacto no processamento do produto ou nas caracteristicas
especificadas do alimento, mas podem oferecer problemas por conta de ser uma maquina que esta em
contato com alimento podendo influenciar na condi¢cdo higiénica do produto possibilitando riscos de
contaminacao [6-8].

Segundo a ANVISA, Resolugdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, a qual disp6e sobre
padronizagdo e boas praticas com a industria de alimentos, a superficie do material em contato com
alimentos devem ser lisas, integras, impermeaveis, resistentes a corroséo, de facil higienizagdo e de material
nado contaminante. Uma esteira transportadora bem projetada e bem mantida pode eliminar os riscos
potenciais que surgiriam do manuseio do alimento [6-8].

Por conta dos varios tipos de correias transportadora, é necessario selecionar a correia adequada
para o alimento. Diferentes materiais e estruturas, mostrada na Figura 1, possuem variadas aplicagles,
incluindo resisténcia ao desgaste ou a agentes quimicos, baixa aderéncia de produtos pegajosos e a altas ou
baixas temperaturas. O material, a espessura e a textura do lado do transporte dependem da funcdo da
correia.
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Figura 1: Tipos de estruturas aplicado em esteiras.
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Fonte: [9].

Os revestimentos sédo feitos principalmente de materiais termoplasticos, como o poliuretano
termoplastico (TPU), a olefina termoplastica (TPO), o policloreto de vinila (PVC), o silicone e os elastbmeros -
ou apresentam uma superficie de tecido. Segundo os autores R. Laukemper, et al., que realizaram uma
pesquisa da aderéncia da massa a superficie da correia com diferentes materiais e estruturas, observa-se
gue apés 1 minuto de contato com a massa, a correia composta de poliéster e a correia composta de algodao
possuem resultados melhores comparado aos outros, possibilitando entdo uma melhor higiene [9, 10].

2.3 Inversor de frequéncia

O uso de um inversor de frequéncia destina-se a controlar a velocidade de rotagdo de um motor
de inducéo trifasico por meio da alteracdo da frequéncia da rede elétrica. Ao utilizar esse equipamento em
uma esteira transportadora, reduzindo a velocidade da prépria, pode-se entéo aproveitar o caminho da esteira
como local de armazenamento de descanso para a massa dos pées. Enquanto a massa do pao descansa, o
fermento € iniciado produzindo CO, fazendo com que a massa cresga e adquira outras caracteristicas ligadas
a qualidade [11, 12].

2.4 Solda TIG

A soldagem TIG é um processo de alta qualidade em que as pecas sao unidas pela aplicacdo de
calor gerado devido a um arco elétrico formado com um elétrodo de tungsténio, ndo consumivel, e a presenca
de um gés inerte de protecdo. Por conta da sua baixa penetracdo o processo de soldagem pode consumir
tempo, mas como vantagem o processo ndo produz escoria e respingos [13].

2.5 Revestimento eletrostatico

A pintura eletrostatica envolve particulas com uma carga, depositando as mesmas por meio de
pulverizagdo em uma superficie, possuindo uma secagem rapida e sem a necessidade de um solvente. Seu
principal uso nas industrias é para evitar a corrosdo dos metais, especialmente em ambientes de calor ou
umidade extremos. A indUstria alimenticia requer superficies de facil lavagem, portanto o uso desse tipo de
pintura torna-se essencial, enquanto que, com outros tipos de revestimentos, pode ocorrer a deterioracédo e
contaminagéo do alimento [14, 15].

2.6 Método de célculo de payback com fluxo descontado

O segmento de investimento de capital é bastante complexo e amplo, envolvendo inUmeros
critérios e métodos de andlise [16].
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Neste caso pretende-se abordar o payback simples apenas no intuito de fornecer um parecer
sobre o processo cujo € calculado o valor total dos beneficios no periodo de vida til do projeto selecionada
pelo valor do investimento. Devido ao método de payback simples conviver com duas deficiéncias de nao
considerar os fluxos de caixa que ocorrem ap0s o0 periodo de retorno e ndo levar em conta as suas
magnitudes, adota-se o método do payback com fluxo descontado [17].

O payback descontado é uma estratégia utilizada por diversas empresas para calcular o tempo de
retorno do investimento inicial até o ganho acumulado se igualar ao valor do investimento [18]. Esse método
diferencia-se do payback simples por levar em consideracao o valor do dinheiro no tempo ou custo do capital,
para tanto torna-se necessério considerar uma taxa de desconto também conhecida como taxa de
atratividade que subentende-se como uma taxa paga por meio de outra aplicagdo com o mesmo hivel de
risco [19, 20]. A Equacéo 1 é utilizada para determinar o payback de fluxo descontado.

FC

PBD=——
(1+K) (1)
Onde:

PBD = Payback descontado;

FC = Fluxo de caixa;

k = Taxa de desconto;

t = Tempo.

Visto que o periodo de retorno dos investimentos seja menor que a vida util estimada da solucéo
técnica implementada, entdo o tempo de retorno € considerado economicamente justificado [21].

2.7 Validagéo de equipamentos

A validagcdo é uma atividade abrangente que compreende, entre outras coisas, um conjunto bem
definido e bem projetado de testes e inspe¢des no processo em geral, incluindo a instalagéo, o equipamento
e 0s procedimentos, para verificar sua conformidade com as especificagfes e condi¢Bes predefinidas, a fim
de garantir sua capacidade de produzir o produto final com as caracteristicas de qualidade desejadas [22].

3. Metodologia

Este trabalho iniciou-se por meio da realizacdo de pesquisas sistematicas em plataformas além de
consultas aos fornecedores, no intuito de encontrar o equipamento ideal para atender as necessidades do
cliente reaproveitando 0s maquinarios e espacos ja existentes no local. Visto que 0s equipamentos
disponiveis no mercado ndo atendiam a demanda devidamente por possuir dimensdes, modelos e aplicacdes
diferentes faz-se necessario a fabricacdo de uma esteira que seja capaz de atender todas as exigéncias
necessarias.

A préxima etapa consiste na execuc¢do dos esbocos e croquis do projeto através do programa
SolidWorks®, produzindo-se desenhos em duas e trés dimensdes. Além disto, realizou-se toda parte de
detalhamento das pecas no software tornando-se indispensavel a execucdo da vista explodida do
equipamento.

Para o dimensionamento dos principais elementos envolvidos foram aplicadas as equacdes
classicas disponiveis nas literaturas [23]. Devido as adversidades do local de implementacdo fez-se
necessario a determinacdo da inclinagdo da estrutura da esteira em funcédo das dimensdes permitidas no
processo para conseguir ajusta-la aos demais equipamentos no intuito de automatizar as atividades. O
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projeto baseou-se em normas regulamentadoras, como a NR-12 e as normas da vigilancia sanitaria, com
proposito de adequar todo equipamento e garantir a seguranga alimentar.

Utilizou-se da mao de obra interna da equipe de planejamento e controle de manutencéo e
compras da empresa para realizacado das cotacfes de pecas e servigos realizados por meio de terceiros.
Tornou-se necessério a solicitagcdo das cotacdes em diferentes locais como S&o Paulo, Goiania, Anapolis,
visto que ndo havia todos os itens em uma Unica empresa devido caracteristicas especificas de cada objeto.
Posteriormente, tornou-se imprescindivel a sele¢cdo dos locais e fornecedores cujo a somatéria de custo,
prazos de entregas, beneficios e qualidade dos itens estivessem mais viaveis para a aplicagao.

Com base nos orcamentos recebidos, foi possivel apresentar ao cliente as vantagens da
implementacao, tempo de retorno do investimento e a viabilidade técnica do projeto. Para tanto, foi utilizada a
metodologia do payback descontado.

Apés a autorizagdo foi realizada a compra de pecas e contratacdo de servicos de terceiros de
acordo com as condi¢Bes de pagamento e tempo de entrega como informado pelos fornecedores. Além disso
foram enviados desenhos das pecas para uma empresa especializada em usinagem na cidade de Anapolis
para que fossem confeccionadas as peg¢as necessarias dentro do prazo das etapas do projeto. Realizou-se
também, uma verificagcdo e separacao dos itens na medida que as pec¢as estavam chegando na empresa com
finalidade de agilizar e assegurar o processo.

Fez-se indispensavel antes da montagem do equipamento a realizagdo da pintura eletrostatica em
algumas das pecas que compdem a esteira na finalidade de garantir um padrdo de qualidade e higiene do
produto.

A proxima etapa foi a realizacdo da montagem do equipamento, que se iniciou por meio da
estrutura utilizando-se de ferramentas manuais e aparelho de solda. Optou-se pela solda TIG (Tungsten Inert
Gas) por ser um processo mais limpo e conter um melhor acabamento tornando totalmente viavel para a
aplicacao.

O proximo passo foi realizar a montagem e regulagem das partes que centralizam a correia
transportadora como eixos e placas de Poliacetal e a montagem da caixa de transmissdo de poténcia
compostas por engrenagens e corrente. Ap6s montagem dos componentes mecénicos do projeto tornou-se
necessario o acoplamento do moto redutor selecionado com base nos célculos. Posteriormente foi realizado a
montagem do painel elétrico, Figura 3, com todos os componentes necessarios ao seu funcionamento
inclusive com a programagéao do inversor de frequéncia.

A Ultima etapa foi a validacdo do equipamento que foi realizada por meio de testes e verificagdo
da eficiéncia do equipamento. Para tanto foi realizada uma andlise dos dados reais de produ¢do comparando
0 antes e depois da implementacéo da esteira.

4. Resultados e Discussao
4.1 Pesquisas e Elaboracao do projeto

A partir das pesquisas realizadas e consultas de modelos de fornecedores existentes no mercado
foi possivel elaborar o projeto da esteira, realizados no software Solidworks®, conforme mostra a Figura 2.
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Figura 2: Desenhoesieira vista explodida.

1 : |

3 oA

I [Fegal DTRUTURR AT ALC S BAtE 1
1 [Fego? FERRL PAKA CEY 2
3 Pagad PRFFL PARA SO 2
4 [Fagold PESPL PAKA SCLER 2
5 [Fegos AN =) |
o [Rociso GLAIAPN COMBSCMG a4
* [Bolcesto AP0 1ED ATOMADOR DO UACUINADG |
" [Peco? LPTHIEPARA 310 DEA I
v Pecall IWNGATE FARA AMOTDRIDLIDE |}
Peco!l BOLIE TA T 2
el CHAZA TIHBONADORA A
Pecol| FOUTE DA O 4

1 OT2-RSL POLAMBTO 117 12
4 Pecae SUSCETE SARA PIRIIEL I
Peca2? CANICRESA P IUEnTACAD M| |19

¢+ [Commiot 9ALsiera Podaria SR TTT I I
Feccll TARCETT LOMA ESTTRA 4
4 [Haxoon Thin Nut BO 4035 - MI2 - N FRRANLD EECAVAGO MIZ 78
' [Motoredutor A NODOFECLINR WAQ 1
= [Fagodl LMIADON DF Haia, P A0y 4
Fegodd ML S, PR 2

= [Fegaas WX ‘v:'c‘: MO |
2 Fecals CUR CA DA OF BLOREA 06 1
u t"‘;‘m;‘g. 088! ENORENALEN MOVDA 3
] mm% 16%060-| - ERCRIIA TGN W02, |
Lig "l x [Haxogon NSO AD36 - M10-M PORZA SOCA YA WIS 0

! 2 Haxogan Thin Nut 50 4035 - M8 -N FOACA RERTAVA MM 3l

|
DESCRICAC

Qin,

=

PROTECAD Catea [F Fuch Wi

oAt

oA

NFAL ELTEPA FAO4AW

BSCAIA 1:20 :"..'.:“ o e
| | b b
L | : 1 . | : | : 1 ' I . TR T




| 5 1 s | 7 I 2
| GUANTIDADE ]
01 ‘
=
Figura 3: Painel elétrico.
]
c
D
Al O 0 NAassio MCEL
N0 WO ASROual A DESCACAD
\\\\\\ MOUE PAINEL ELETRICO
_“0-‘5 QEnTE
ESTORA 000K
///// i ash 10T
CONCTITUAL oo
e — A O SO VAT A
W__q_— XK A5l 1070
YOOOOONX FERA T INDICADA
l anrTnvs ek rsatics CENTHO UNIVERSITARIC RS I‘“"“ X/X ‘é‘E

VENATE = AL~ A T




Anais do Curso de i E
8?"[]?"’“1(] Engenharia Mecanica da UniEVANGELICA ==
- 26a 30de maio de 2020 .
MeCanica Volume 04, Numero 01, 2020 e

Vale ressaltar que o projeto exposto na Figura 2 e Figura 3, ja estdo na versao final do projeto,
considerando todas as modificages que se fizeram necessérias ao longo da execucao do projeto.

4.2 Dimensionamento, Especificacdes Técnicas e Cotacdo das pecas e Servigos.

A partir do dimensionamento de cada elemento, foi elaborado uma lista dos principais itens
dimensionados com todas especificacdes técnicas dos componentes. A realizacdo desta lista proporcionou
uma organizacdo dos itens facilitando os cadastros das pecas no sistema de compras da empresa e para
posterior cotacdo conforme mostra-se na Tabela 1.

Tabela 1 - CotagBes dos componentes e servicos do projeto da transportadora.

Itens Quant. Descricéo Orcamento (R$)
Mé&o de obra - Dimensionamento, Torno, fresa, eletricista,
especializada Pintura eletrostatica, solda, Projeto. 15.077,00
Motoredutor 1 Motoredutor de 1 CV 3.550,00
Correia Eixos e placas que centraliza a correia
transportadora 3 transportadora 2.700,00
Tarugos Poliacetal 6 Eixos 1.050,00
Miscelaneas 55 Parafusos de inox, Porcas sextavada, barra
roscadas, Gas Argdnio, entre outros itens 1.295,00
Chaparia da parte 13 Chapas de ago carbono 3,15 Kg, Metalon
estrutural 126 Kg, barra ago Trefilado 1,5 Kg. 750,00
Engrenagens 4 Utilizadas na transmisséao 240,00
Rodas 4 Rodas 412 GLR 140,00
Rolamentos 14 Rolamentos 6002 z e 6004 2z 138,00
Corrente 1 ASA 40 60,00
Total - Servigos e pegas do projeto 25.000,00

Fonte: Autores

Anais do Simpédsio Nacional de Ciéncias e Engenharias - SINACEN
http://anais.unievangelica.edu.br/index.php/SINACEN/ * v.5, n.1, 2020 ¢ p. 37-49. « ISSN 2596-1144
44



Anais do Curso de
Q@ R Engenharia Mecanica da UniEVANGELICA
Oengenhdrid . 26a 30de maio de 2020
Mecdnica Volume 04, Nimero 01, 2020

Todas as cotacdes foram realizadas considerando as regras da empresa com no minimo de trés
fornecedores. As especificagcbes foram realizadas com base em consulta de catalogo de fabricantes para
cada elemento. Com base nas cotacfes realizadas por meio da mado de obra interna, obtém-se o valor
estimado dos gastos de investimento do projeto.

4.3 Determinacado do payback do Projeto

Neste trabalho foram realizados os célculos de payback descontado com base na estimativa dos
dados fornecidos pela empresa, levando-se em consideragao o valor do faturamento médio de R$ 269.500 ao
més antes da implementacao e o faturamento de R$ 377.300 apds a automatizacdo do processo por meio do
equipamento fazendo-se uma diferenca entre os mesmos para encontrar o valor de R$ 107.800 a mais no
faturamento da empresa ap6s a implementacdo do equipamento.

Utilizou-se como base o valor do faturamento de R$ 107.800 para a realizagdo dos calculos de
receita liquida do processo retirando todos 0s gastos como matéria prima, frete, impostos, despesas
bancérias, gas, perdas durante o processo produtivo, custo com manutencdo, mao de obra, energia, ou seja,
fez-se indispensavel retirar todos os gastos inerentes. Tendo como resultado destes calculos o valor estimado
de R$ 8.160,00 mensal de receita liquida desta etapa do processo, o qual sera utilizado para realizar a
determinacgdo do payback com fluxo descontado.

A partir dos valores da receita liquida calculou-se o fluxo descontado em relacdo ao valor que
entra como lucro no caixa da empresa, tendo em vista que esse dinheiro sera utilizado para pagar o
investimento que totalizou R$ 25.000, conforme mostrado na Tabela 1. Todos os calculos foram executados
considerando uma taxa de 12,0 % ao ano ou 1% ao més, que é considerado uma das melhores taxas de
investimento nos dias atuais. Os principais resultados destes estdo destacados na Tabela 2.

Tabela 2- Valores do Payback

PERIODO (MES) FLUXO (R$) FLUXO DESCONTADO (R$) BENEFICIOS ACUMULADOS (R$)

0 - 25.000 - 25.000 -

1 8.160 8.079 8.079
2 8.160 7.999 16.078
3 8.160 7.920 23.998
4 8.160 7.841 31.839

Fonte: Autores

Avaliando os resultados dos beneficios acumulados j& com fluxo descontado, demonstrados na
Tabela 2, verifica-se um payback de trés meses e seis dias para retornar os gastos com a implementagéo do
projeto, confirmando assim sua viabilidade econdmica.
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4.4 Execucdo e Instalacdo da Esteira

A partir da liberagdo da compra dos materiais e contratacdo de todos os servigos, foi possivel
construir efetivamente a esteira e realizar sua instalacdo na fabrica. A Figura 4 mostra a imagem real da
esteira fabricada.

Figura 4: Esteira implementada em operagao (Foto Real).

Fonte: Autores

Na implementagdo da esteira fez-se necessario a retirada dos componentes usados no processo
manual fazendo-se uma modificacdo no layout e na realizacdo das atividades. Para o acoplamento no local
de maneira a tornar-se eficiente foi indispensavel fazer uma fixacao da esteira por meio de bracos moveis na
magquina de corte do pado de forma, devido a necessidade de manter a regulagem de altura e distancia entre
as mesmas. Toda implementacdo deste equipamento foi realizada a partir de testes realizados para observar
o funcionamento e efetividade do equipamento.

De acordo com as peculiaridades do processo, a massa do pao deve descansar para fermentar,
aumentando assim o seu volume obtendo uma melhor qualidade [3]. Desta maneira ajustou-se a velocidade
ideal para completar os trés niveis da esteira aproveitando ao maximo a totalidade da sua extensdo. Apds as
realizacdes dos ajustes foi implementado um inversor de frequéncia para diferentes situacdes cotidianas no
processo de producdo. Realizou-se, portanto, a alteracdo na velocidade do equipamento durante a producao
devido a rotatividade de produtos no estoque da empresa tendo em vista o fluxo de venda do produto e sua
validade.
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4.5. Andlise dos dados de Producéao Antes e Depois da implantacdo do Projeto

A utilizacdo da esteira transportadora trouxe inameros beneficios para o cliente suprindo os
requisitos necessarios perante vigilancia sanitaria além de aumentar a produtividade e qualidade alimentar
conforme ISO 2000 - Food Safety Management Systems - Requerimentos que especifica 0s requisitos de
gestdo de seguranca dos alimentos a fim de garantir que o alimento estara seguro até o termino da sua vida

atil. O grafico apresentado na Figura 5, mostra as principais variaveis utilizadas para avaliar a viabilidade do
projeto.

Figura 5: Grafico Resultados antes e depois da Esteira

400 — \,\’9 - Antes

Valores (R$/mil)

Fonte: Autores

O gréfico acima nos proporciona visualizar de forma rapida e direta a diferenca entre os processos
tornando féacil identificar os ganhos atingidos por meio da padronizacéo das atividades conseguindo melhorar
o tempo de descanso da massa e garantir com que todos os produtos tivessem o mesmo padrdo de
gualidade devido ndo ocorrer grandes variagdes no tempo de descanso das massas (porcoes).

O faturamento realizado em relacdo a este equipamento instalado foi de 40 % na produgdo em
relacdo ao processo manual, visto que a quantidade de producdo mensal do cliente era de 77.000 unidades
de pées de forma e passou a ser de 107.800 unidades no més havendo um aumento de 1.400 unidades de
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paes por dia, isso considerando sete horas de producédo e vinte e dois dias de trabalho no més. Devido as
alteragOes realizadas no processo de fabricacdo adquiriu-se diminuicdo na quantidade de retornos de paes
com defeitos e as perdas no processo. Conseguiu-se obter uma diferenga nas perdas de 2% ao més tendo
em vista que no processo manual tinha-se uma perda de 3% ao més e passou a ter perdas de 1% ao més
apos a implementacéo da esteira.

Em contra partida quando se observa o grafico do processo produtivo nota-se um acréscimo nos
gastos com manuten¢des que sao pagos com 0s ganhos nos ndimeros da produtividade devido ao remanejo
de dois funcionarios para executar atividades em outros equipamentos, aumentando assim a producéo.
Observa-se também um pequeno acréscimo na energia de R$ 61,00 por més tornando-se quase desprezivel
visto os beneficios trazidos pelo equipamento para a companhia.

5. Conclusao

Por meio do objetivo de melhorar a producéo e qualidade do produto constata-se a grande valia
da realizacdo das pesquisas para determinacdo do projeto, possibilitando desenvolver o equipamento
adequado ao processo do cliente. Observou-se durante a fase do desenvolvimento da proposta, que o setor
de projetos abrange diversas cadeias produtivas, tornando fundamental compreender os valores de cada
setor envolvido, visto que todos sdo responsaveis pelo resultado final e que impactam diretamente nas fases
posteriores.

Exigéncias da vigilancia sanitaria sdo necessarias para a implementagcdo do equipamento,
levando-se em consideragéo os riscos de contaminagdo do alimento no intuito de garantir a qualidade do
produto, zelando pelo nome da empresa evitando prejuizos sociais, financeiros e morais.

Percebe-se que o processo de automacao trouxe grandes beneficios, aumentando a producao de
paes em 40% ao més, diminuicdo de custo com funcionarios por conta de remanejamento, aumento de
qgualidade diminuindo assim as perdas geradas no processo, produtividade devido a padroniza¢éo do tempo
de descanso da massa, além de trazer um sequenciamento das atividades diminuindo o tempo improdutivo.

6. Referéncias
[1] DAVILA, Tony. As regras da inovagdo, como gerenciar, como medir e como lucrar. Porto Alegre:

Bookman, 2009,JUDAL, Ashwin.

[2] BHADANIA, A. G. Automation in Dairy and Food Processing Industry. In: Proceedings of the
International Conference of Advanced Research and Innovation. 2015. p. 490-495.

[3] CAUVAIN, Stanley P.; YOUNG, Linda S. The Chorleywood bread process. Woodhead Publishing, 2006.

[4] LEON, Luis F. Alvarez. Automation.International Encyclopedia of Human Geography (Second Edition). p.
249-254, 2020.

[5] PAPADOPOULOQS, A. |.; SEFERLIS, P. Automation for a sustainable food industry: computer aided
analysis and control engineering methods. In: Robotics and Automation in the Food Industry. Woodhead
Publishing, 2013. p. 441-485

[6] LAC Conveyors & Automation. What is a conveyor belt?. Acesso em: 01 jun. 2020.

[7] KOLD, J.; SILVERMAN, C. Conveyors Used in the Food Industry. In: Handbook of Hygiene Control in
the Food Industry. Woodhead Publishing, 2016. p. 367-382

[8] ODER, Martina et al. Efficacy of cleaning methods for the removal of Bacillus cereus biofilm from
polyurethane conveyor belts in bakeries. Food Control, v. 80, p. 267-272, 2017.

[9] Habasit. Bakery Industry Conveyor and Processing Belts. Industries, Media No. 2005.

Anais do Simposio Nacional de Ciéncias e Engenharias - SINACEN
http://anais.unievangelica.edu.br/index.php/SINACEN/ * v.5, n.1, 2020 ¢ p. 37-49. « ISSN 2596-1144
48



Anais do Curso de

Q R Engenharia Mecanica da UniEVANGELICA
Oengenhdrid . 26a 30de maio de 2020
MECdnica Volume 04, Ntimero 01, 2020

[10] LAUKEMPER, Rita; JEKLE, Mario; BECKER, Thomas. Time-dependent adhesion behavior between
dough and contact surfaces in bakeries. Journal of food engineering, v. 255, p. 24-31, 2019

[11] JHA, Piyush Kumar et al. Impact of resting time between mixing and shaping on the dough porosity
and final cell distribution in sandwich bread. Journal of Food Engineering, v. 194, p. 15-23, 2017.

[12] JUNIOR, José da Cunha . Automac&o de uma esteira transportadora de fardos.Instituto Federal de
Educacéo, Ciéncia e Tecnologia de Sergipe Campus Lagarto, 2017.

[13] SINGH, Akhilesh Kumar; DEY, Vidyut; RAI, Ram Naresh. Techniques to improve weld penetration in
TIG welding (A review). Materials Today: Proceedings, v. 4, n. 2 Part A, p. 1252-1259, 2017.

[14] PRASAD, Leena Kumari; MCGINITY, James W.; WILLIAMS lll, Robert O. Electrostatic powder coating:
Principles and pharmaceutical applications. International journal of pharmaceutics, v. 505, n. 1-2, p. 289-
302, 2016.

[15] CATTELL, D. Hygienic wall finishes for food processing factories. In: Hygienic Design of Food
Factories. Woodhead Publishing, 2011. p. 271-286.

[16] DA SILVA, MARCELINO NASCIMENTO. Eficiéncia energética em sistemas de refrigeragéo industrial
e comercial. PROCEL, Rio de Janeiro, 2005.

[17] ASSAF NETO, Alexandre. Os métodos ouantitativos de analise de investimentos. Caderno de
Estudos, n. 6, p. 01-16, 1992.

[18] SANTOS, Felipe Sempe dos et al. Alternativa de tratamento e disposicdo final para residuos
infectantes do Hospital Universitario Professor Polydoro Ernani de Sdo Thiago. 2020

[19] BHANDARI, Shyam B. Discounted payback period-some extensions. Journal of Business and Behavioral
Sciences, v. 21, n. 1, p. 28-38, 20009.

[20] LIMA, J. et al. Propostas de ajuste no célculo do payback de projetos de investimentos
financiados. CEP, v. 85, p. 390, 2013..

[21] GORSHKOV, A. S. et al. Payback period of investments in energy saving. Magazine of Civil
Engineering, n. 2, 2018

[22] ALEEM, H. et al. Pharmaceutical process validation: an overview. Proceedings of the Institution of
Mechanical Engineers, Part E: Journal of Process Mechanical Engineering, v. 217, n. 2, p. 141-151, 2003.

[23] Norton, Robert L. Projeto de méaquinas: uma abordagem integrada / Robert L. Norton ; [traducao:
Konstantinos Dimitriou Stavropoulos ... et al.]. — 4. ed. Porto Alegre : Bookman, 2013.

Anais do Simposio Nacional de Ciéncias e Engenharias - SINACEN
http://anais.unievangelica.edu.br/index.php/SINACEN/ * v.5, n.1, 2020 ¢ p. 37-49. « ISSN 2596-1144
49



