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RESUMO

Os estudos de Novas Tecnologias de Produgcdo vém a cada dia conquistando
mais espagos nas empresas. Através da implementacao de novas tecnologias as
organizagdes identificam e cortam desperdicios, melhoram a qualidade dos
produtos e impulsionam o melhoramento continuo.

O presente trabalho tem por objetivo avaliar o impacto da automagao de uma linha
de produgao continua na industria de balas, pirulitos, caramelos e chicles Simas
Industrial de Alimentos S/A.

A pesquisa proposta a essa monografia € do tipo exploratéria descritiva. Para a
realizagao da coleta de dados para a realizagao desse trabalho foram utilizados
livros, pesquisa dentro da organizagao, entrevistas com 2 engenheiros elétricos, 1
engenheiro de produgao e 2 funcionarios da controladoria, e questées abertas,
também foi realizada uma analise observacional, de cunho exploratério, que teve
como foco algumas caracteristicas das tecnologias de produgao.

Com o resultado mapeou-se e comparou-se 0s processos de produgao continua,
atualmente implantada e descontinua, que foi substituido. O custo total entre eles
foi comparado em relagao as principais variaveis como energia, mao-de-obra,
desperdicio, manutencao, além de qualidade.

Sugere-se que a empresa deve continuar com os investimentos na automagéao das
linhas pois, essas linhas representam um grande avango no processo de produgao
de pirulitos, pois ird obter uma redugcdo nos custos de produg¢ao, aumentando a
capacidade produtiva, o melhoramento da qualidade, a redug¢édo de desperdicio de
ingredientes. Todos esses fatores sao de fundamental importancia para o
crescimento da empresa, combatendo o aumento da competitividade do mercado
de balas que hoje é bastante competitivo, inserida em um mercado bastante

agressivo no Brasil e no mundo.

Palavras chave: Tecnologia e Producao



ABSTRACT

The research of new production technologies has been growing currently in the
companies environment. Implementing new production technologies makes the
companies able to identify and cut production losses, increases products quality
and drives to a continuous process improvement.

The present work has the objective to evaluate the impact of the introduction of an
automated continuous production line into Simas Industrial de Alimentos S.A., a
confectionary plant of candies, lollipops, chews and bubble gums.

The proposed research to this monography is descriptive explorative. Due to come
accros this research, the data colect included books, company “in loco” research,
interview with two electrical engineers, one production engineer and two control
employers besides open questions. Also it has been used an observatorial
analysis, with exploratory aim, which had as its focus some of the production
technology characteristics.

As a result of this work the continuous, currently implemented, and discontinuous,
that has been substituted, processes have been mapped and compared. Their
costs have been compared based on such parameters as electrical energy
consumption, labour, waste, maintenance, besides quality.

It has been suggested that the company continue with its investiment plannings on
automated lines as these lines represent an important improvement in the lollipop
production process, because it drives to a production cost reduction, increasing
production capacity, improving products quality and reducing waste in many steps
of the process. All these factors are fundamental to the company growth, which is

part of a very agressive market in Brazil and worldwide.

Keywords: Technology and Production
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1 INTRODUGAO

A implementacao de uma nova tecnologia é de fundamental importancia
para as empresas modernas, uma vez que a competicdo no mercado vem se
tornando cada vez mais acirrada. Através da implementacido de novas
tecnologias, as organizagdes identificam e cortam desperdicios, melhoram a
qualidade dos produtos e impulsionam o0 melhoramento continuo.

Uma nova tecnologia ndo é a Unica forma de melhorar as atividades
existentes no processo produtivo, mais permite que a produgdo seja mais
eficiente.

Para o ramo de atividade escolhida, que € a industria de balas e
pirulitos, este trabalho vem mostrar a importancia da implementagdo de novas
tecnologias no processo produtivo da empresa, ja que na grande maioria das
empresas do setor, utilizam-se de novas tecnologias no seu processo produtivo.

Esse trabalho tem importancia fundamental de averiguar os impactos
das transformagdes produtivas e tecnoldgicas sobre os padrées organizacionais
da industria nos dias atuais, pois vem mostrar uma nova tecnologia que podera
substituir a tecnologia existente dentro da Simas Industrial de Alimentos S/A em

alguns anos.

1.1 CARACTERIZACAO DA ORGANIZACAO

Fundada pelo Senhor Orlando Gadelha Simas, no ano de 1946, a Simas
Industrial de Alimentos S/A teve seu primeiro endere¢o no bairro da Ribeira, com
um quadro de 30 funcionarios e com uma produtividade de 300kg de balas por dia,
sendo produzida manualmente. Sua primeira transformagao foi em 1953, quando
se torna uma indlstria mecanizada aumentando significadamente a sua
capacidade produtiva.

A partir de um projeto ousado de aumento da capacidade produtiva e
conquista de novos mercados, a empresa mudou suas instalagdes para uma das
principais ruas de acesso a Cidade do Natal, a Avenida Salgado Filho. Nesta
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principais ruas de acesso a Cidade do Natal, a Avenida Salgado Filho. Nesta
localidade, a industria passou por diversas transformagbes e ampliagbes de
mercado, essencialmente no que diz respeito a capacidade produtiva.

Nos anos de 1970, a Simas passa a atuar no mercado internacional,
participando de inumeras feiras, que abriram as portas do mundo para essa
industria de Balas. Os cincos continentes do mundo passam a conhecer as balas
dessa industria Potiguar. Atualmente mais de 50 paises fazem parte dos seus
clientes. Esse crescimento continuo exigiu da Simas se modernizar ainda mais,
aumentar sua produtividade e trabalhar para cada dia mais satisfazer seus
clientes.

Apdés 30 anos localizada no mesmo enderego, a empresa resolveu
mudar, tendo em vista a necessidade em acompanhar as tendéncias de
modernizagdo do mercado. No inicio de 2003, a Simas passa a integrar as
empresas que pertencem ao Distrito Industrial de Macaiba. A mudang¢a da
localizagdo é acompanhada por outras mudangas que s6 vem a favorecer o
melhor desenvolvimento dessa industria. Programas como BPF (Boas Praticas de
Fabricagao), passam a ganhar for¢a dentro da empresa e da a total seguranga aos
seus consumidores que os produtos produzidos por essa industria contam com
alto nivel de qualidade.

Com suas novas instalagdes, a empresa passa a ter capacidade média
diaria produtiva de 180 toneladas, podendo a chegar a 240 toneladas dia de balas,
pirulitos, caramelos e chicles, com um quadro de pessoal em torno de 1.400
funcionarios distribuidos em todos os setores da empresa.

No mercado atual a empresa é responsavel por 40% da produgao de
pirulitos em 2006 no Brasil, possuindo um direcionamento da produgao baseado
na fabricagdo de balas, pirulitos e chicles. Com isto a empresa absorve 20% desse
mercado consumidor.

A Simas tem como um de seus principais objetivos a expansao
comercial e a conquista de novos mercados nacionais e internacionais. Para isto a

empresa esta sempre se aprimorando aumentando o nivel de automagéo e a sua
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capacidade produtiva e essenciaimente a busca por um melhor relacionamento

com seus clientes.

1.2 CONTEXTO E COLOCAGAO DO PROBLEMA

A Simas Industrial de Alimentos S/A percebeu a necessidade de trocar
linhas de producdo descontinuas - que sdo linhas compostas por etapas
individualizadas no processo, onde cada etapa ha interferéncia humana, pois
apresentam algumas desvantagens como: menor qualidade nos produtos, menos
produtividade, menor desperdicio de insumos e pirulitos e maior custo com mao-
de-obra, por linhas continuas (automaticas) - que sao linhas que ndo ha
interrup¢do humana no processo de produgdo, com essa mudanga a empresa
espera aumentar sua produtividade, diminuir o custo com mao-de-obra, diminuir o
desperdicio de insumos e pirulitos, e por fim conseguir diminuir o custo total de
uma linha de produgao de pirulitos cherry pop no ano de 2007.

Por ser a maior empresa de pirulitos da América Latina e esta em
terceiro lugar no ranking de maiores produtores de pirulitos do mundo, a Simas
Industrial de Alimentos S/A, tem como objetivo se tornar a maior fabricante de
pirulitos do mundo dentro de 10 anos, por isso ela esta trocando a primeira linha
de pirulitos descontinua para linha continua.

Para que atinja o objetivo desejado a empresa que ja encontra-se com
sua capacidade produtiva no limite, ela esta investindo em melhores tecnologias
visando conseguir aumentar sua produtividade, reduzir mao-de-obra, obter
qualidade nos seus produtos e menor custo total na produgao.

Diante desses fatos coloca-se em questdo em pesquisa, Qual o
impacto da automag¢do dos processos de uma linha de produgcdo na Simas
Industrial de Alimentos S/A?
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1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Geral:
e Avaliar o impacto da automagdo de uma linha de produgdo continua na

Simas Industrial de Alimentos S/A.

1.3.2 Especificos:
e Analisar o processo de trabalho anterior a automacao
e Analisar a realidade atual da linha de produg¢ao.
e Descrever o fluxograma da nova linha de produgao.

¢ Verificar o impacto da nova linha em relagao ao custo total da produgao.

1.4 JUSTIFICATIVA

No que se refere a tecnologia de producgdo, pode-se dizer que as
empresas estdo em processo constante de aperfeicoamento.

Os estudos de Novas Tecnologias de Produgdo vém a cada dia
conquistando mais espa¢o nas empresas. O mercado percebeu que para se
manter uma certa vantagem competitiva € importante investir em novas
tecnologias para o processo produtivo.

O estudo sobre automacgao de linhas contribuira para que a empresa
consiga perceber as vantagens e desvantagens da implantacdo de uma linha
continua, e para que futuramente a mesma perceba se ha viabilidade para as
demais trocas de linhas descontinuas para linhas continuas em relagdo ao custo
total da produgao. Como se encontra em fase inicial das automagdes na Simas,
esse trabalho sera de total importancia para a organizagao, pois ira possibilitar a
avaliagao da nova tecnologia para a substituicao da tecnologia ja existente.

Esse trabalho é importante também para a pesquisadora, pois além de
trabalhar na empresa, a autora faz parte da terceira geragdo de administradores
da Simas Industrial de Alimentos S/A e tem como objetivo se desenvolver
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profissionalmente dentro da area que pretende atuar futuramente dentro da
empresa.

Enfim, considera-se que este trabalho sera de grande utilizagao dentro
da empresa para a exploragdo do tema estudado e contribuira para publicagcao
académica ligada a area de Administracdo de Produgéo, aplicada a industria de
Balas.
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2 REVISAO LITERARIA

2.1 EVOLUCAO HISTORICA DA PRODUGAO

A primeira forma de producgado foi a Artesanal, depois essa produgao
necessitou de evolugdes para atender a grande demanda.

Segundo Martins e Laugeni (2000), em 1700 (séculos XVIII e XIX), na
Inglaterra, aconteceu um desenvolvimento conhecido como “Revolugao Industrial”,
com isso a producdo comegou a entrar em decadéncia e transformou a face do
mundo. Essa revolugdo marcou o inicio da produgao industrial moderna (criagao
de fabricas, movimento de trabalhadores contra as condigbes desumanas de
trabalho, transformagées urbanas e rurais).

Os artesOes que trabalhavam em suas préprias oficinas, comecaram a
formar as primeiras fabricas. Essa verdadeira revolugdo na maneira como 0s
produtos eram fabricados trouxe consigo algumas exigéncias, como:

- Padronizagao dos produtos;

- Padronizagao dos processos de fabricagao;

- Treinamento e habilitagao da mao-de-obra direta;

- Criagao e desenvolvimento dos quadros gerenciais e de supervisao;
- Desenvolvimento de técnicas de planejamento e controle financeiro;
- Desenvolvimento de técnicas de vendas.

Muitas dessas exigéncias parecem Obvias nos dias atuais, mais néo
eram naquela época.

O avango conseguido apdés a Revolugdo mexeu com dois grandes
elementos: a difundida substituicdo da forga humana e da forga da agua pela forga
mecanizada.

Moreira (2001) afirma que a chamada “produgdo em massa”, que
continua sendo marca registrada dos Estados Unidos, o simbolo do seu periodo
industrial, pode ser encontrada em 1913, quando comegou a linha de montagem
Ford.
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Conforme Martins (1998), o motor a vapor, inventado por James Watt
em 1974, forneceu a forga motriz para as fabricas e estimulou outras invengoes da
época. Mas o grande marco da administragao cientifica ocorreu quando Henry
Ford projetou para ser construido o0 modelo T em linhas de montagens. As linhas
de montagem da Ford incorporavam os principais elementos da administragéo
cientifica: desenhos de produtos padronizados, produgdo em massa, baixos
custos de manufatura, linhas de montagem mecanizadas e especializagbes de
mao de obra.

O tradicional modelo fordista foi caracterizado pela fabricagdo de bens
padrozinados e por elevados requisitos de escala nas esferas de produgéo,
distribuicdo e consumo, consolida-se como padréo produtivo e organizacional
preponderante, obtendo a utilizacao de equipamento automatizados em processos
de produgdo, marcados pela divisdo e especializagao do trabalho e pela
concepcao e a execugao das tarefas. (PIORE et al, 1992).

No final do século passado e inicio do século presente foi introduzida a
nogdo de “administracdao cientifica” da produgdo, quando um esforgado
engenheiro chamado Frederick Taylor a servigo da maquina produtiva americana,
defendia a aplicagao da racionalidade e métodos cientificos a administragao do
trabalho nas fabricas. Posteriormente, durante a década de 70, a administragao da
produgao readquiriu, nos Estados Unidos e em nivel mundial, uma posi¢édo de
destaque na moderna empresa industrial (MARTINS; LAUGENI, 2000).

Taylor foi o responsavel pela criagdao do conceito de produtividade, isto
é, a procura incessante para obter melhorias no trabalho e nos processos de
produga@o, com o intuito de obter melhor produtividade com menor custo, que hoje
em dia é a grande meta das industrias. (MARTINS; LAUGENI, 2000).

A administragdo de produgao obteve uma grande evolugao até os dias
presentes adaptando-se a desafios de cada nova era. A administracao atual e
uma combinagdo de consagradas praticas do passado com novas buscas de

maneiras de gerenciar sistemas de produgao.
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2.2 DEFINIGAO DA ADMINISTRAGAO DA PRODUGAO

O sucesso de uma empresa depende da qualidade e produtividade de
seus processos. Todo processo de produgdo ou prestagdo de servigos utiliza
materiais, instrumentos de trabalho (como maquinas a equipamentos) a trabalho
humano. Entao, a empresa utiliza recursos que devem ser bem aproveitados.
Produtividade é a relacdo entre os recursos empregados e os resultados
alcangados. Ter alta produtividade é alcangar resultados muito bons, a partir de
um certo montante a tipo de recursos. E aproveitar bem a matéria prima, a
capacidade das maquinas, o tempo a as habilidades das pessoas.
(administradores.com.br, 2007 )

A fungdo produgdo consiste em atividades que transformam bens
tangiveis em outro bem com maior utilidade.

Para Chiavenato (1991), a administragdo da producgao (AP), é a area da
administragao que cuida dos recursos fisicos e materiais da empresa que realizam
o processo produtivos. E a que executa a produgao ou as operagoes.

Sistemas de Produgao Continua: Os sistemas de produg¢ao continua,
também chamado de fluxo em linha apresentam uma sequéncia linear para se
fazer o produto ou servigo; os produtos séo bastante padronizados e fluem de um
posto de trabalho a outro numa seqiiéncia prevista. (administradores.com.br,
2007).

2.3 MODELO DE TRANSFORMAGAO

De acordo com (SLACK et al; 1997), a produgdo envolve um conjunto
de recursos de input usado para transformar algo ou para ser transformado em
output de bens ou servigos. Qualquer atividade de produgdo pode ser vista
conforme esse modelo input-transformagao-output:

-processo de transformagéao: é a transformagao de varios insumos para obter
um produto final.
-output: é o que ja foi transformado (produto final)
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-input: € a matéria prima, o que vai ser transformado (0 que é colocado
dentro da produgéo)

Existem 2 tipos de inputs que sao classificados em: Recursos
transformados: aqueles que sao tratados, transformados ou convertidos de
alguma forma; Recursos de transformacao: aqueles que agem sobre os recursos
transformados.

A ferramenta Analise de Input/Output permite uma rapida visdo da
organizagdo que esta sendo considerada no processo de transformacéo. Esta
ferramenta, proposta por Sink e Tuttle (1989) possibilita 0 consenso sobre o
dominio da aplicagao, o escopo e a unidade de analise.

Uma caracteristica importante € que este consenso é obtido através de
um exercicio de grupo, pois a Analise de Input/Output € uma ferramenta que pode
ser utilizada durante uma reunido do time de projeto, estimulando a participagao
de todos os membros deste grupo, durante o processo de construgdo (NUMA,
2007).

A figura abaixo mostra um modelo de transformagao que é usado para descrever

a natureza da produgao.

Recursos
Transformado
s

Inputs

Materiais
Informagdes

Consumidores

Ambiente
PROCESSO Bens
[INeUT > DE o | ComEy > | eservigos
TRANSFORMACAO
Ambiente
Instalagdes
Pessoal

Recursos de

transformagéo Figura 1 — Modelo de Transformagao Slack at all (1997)
Input
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2.4 TIPOS DE PROCESSOS PRODUTIVOS
2.4.1 Processos por tarefas (JOB SHOP)

Segundo Corréa e Corréa (2004), os processos por tarefas sao
produgcbes de pequenos lotes, com grande variedade de produtos e variados
roteiros de fabricagdo, geralmente relacionados com arranjos fisicos, que sao
equipamentos relacionados por fungao. Os grupos de trabalho ficam encarregados
de produzir o produto todo, necessitando para isso serem polivalentes. Os
equipamentos sao flexiveis e universais, lembram os aspectos essenciais do
processo artesanal. Como exemplo, pode-se citar as fabricas de mébveis de

cozinha por encomenda.
2.4.2 Processos em lote ( BATCH)

Parecido com o processo por tarefas, onde o arranjo fisico ainda deve
ser funcional pelo alto grau de flexibilidade requerida, mais com especializagao e
dedicagao aos equipamentos por parte dos funcionarios, com economia de escala.
Uma vez feita a preparag¢ao do equipamento, um lote de produtos é feita entdo é
enviada para a proxima etapa do processo produtivo. Esse processo €& usado
quando a empresa tem uma linha de produtos estabilizada e com variedade alta.
Podemos citar como exemplo a industria de embalagens. (CORREA e CORREA,
2004)

2.4.3 Processo em linha

Esse processo conecta uma estagao de trabalho a outra produzindo
pecas em unidades. Essas estagbes de trabalho sdo arranjadas de forma a
respeitar a seqiiéncia de etapas no processo produtivo do produto. Sdo exemplos
desse processo as linhas de montagem de veiculos, eletrodomésticos, etc.
(CORREA e CORREA, 2004)
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2.4.4 Processo em fluxo continuo

Semelhante a produgao de linhas, onde seus equipamentos s&o
arranjados de acordo com a seqiiéncia de etapas do processo produtivo que um
certo produto requer. Os equipamentos geralmente sao ligados uns aos outros
através de tubulagdes ou correias transportadoras, resultando em baixos niveis de
estoques em processos. Geralmente suas estruturas fabris sdo automatizadas,
constituindo-se quase de uma unica maquina. Trabalha ininterruptamente, de
forma coerente as exigéncias do mercado. (CORREA E CORREA,2004).

2.5 TIPOS DE OPERAGOES DE PRODUGAO

Para Slack et al, (1997), existem trés medidas importantes que podem
ser usadas para distinguir diferentes operagoées:
- Volume de output;
- Variedade de output;

- Grau de contato com o consumidor envolvido na produgao do output.

a) Dimensao Volume
-grau de repeticao
-especializagao de tarefas (cada especialista na sua area)
-sistematizagao das tarefas

-maio intensidade de capital, automagao

b)Dimensao Variedade
-Flexibilidade,
-Custo diferenciado,

c)Dimensao contato com o consumidor
Baixo e alto contato com o consumidor

-Baixo — venda via catalogo
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-Médio — Via telefone
-Alto — Venda em balcao (exige funcionarios com boa habilidade de
contato(CENSUR; 2007).

De acordo com Moreira (2001), o que nos permite quantificar a
produtividade, que sempre foi o grande indicador do sucesso e do fracasso das
empresas € a relagdo de output — medida quantitativa do que foi produzido, como
quantidade ou valor das receitas provenientes da venda dos produtos e/ou
servigos finais, e input — uma medida quantitativa dos insumos, como qualidade ou

valor das meterias primas, mao-de-obra, energia elétrica, capital, instalagdes etc.

2.6 TECNOLOGIA DE PROCESSOS

Sao maquinas, equipamentos e dispositivos que ajudam a produgdo a
transformar materiais e informagdes e consumidores de forma a agregar valores e
atingir objetivos estratégicos da produgao. (SLACK et al; 1997).

Essa tecnologia exige que o setor produtivo tenha, em seus quadros,
profissionais com formag¢ao que lhes permitam adaptar-se com rapidez e eficiéncia
as novas tecnologias, tornando o setor onde atua mais competitivo. Assim, a
insercdo no mercado de trabalho do Tecndlogo em Processos Industriais vem ao
encontro da necessidade ja apontada por esse setor (CEFET; 2007).

A tecnologia tem uma ampla conotagdo e refere-se as técnicas,
métodos, procedimentos, ferramentas, equipamentos e instalagées que concorrem
para a realizagdo e obten¢ao de um ou varios produtos.

O termo tecnologia implica o que fazer, por quem, por qué, para quem e
como fazer. Em geral, divide-se a tecnologia em duas grandes categorias:
tecnologia de produto e tecnologia de processo. As de produto sdo aquelas cujos
resultados sdo componentes tangiveis e facilmente identificaveis, tais como:
equipamentos, instalagdes fisicas, ferramentas, artefatos, etc. As de processo sao
aquelas em que se incluem as técnicas, métodos e procedimentos utilizados para
se obter um determinado produto (IBICT; 2000).
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E necessario, apesar de algumas vezes dificil distinguir entre tecnologia
de produto e servigo, por um lado e por outro distinguir tecnologia de processo.
(SLACK et all, 1997).

Com relagao aos bens, a distingéo entre produtos e processos € clara.
Para os servigos, porém, ela pode ser menos evidente pois a produgao, a
distribuicido e o consumo de muitos servicos podem ocorrer a0 mesmo tempo.
Algumas diretrizes diferenciadoras sao:

Se a inovagdo envolve caracteristicas novas ou substancialmente
melhoradas do servigo oferecido aos consumidores, trate-se de uma inovagéo de
produto.

Se a inovagao envolve métodos, equipamentos e/ou habilidades para o
desempenho do servigo novos ou substancialmente melhorados, entdao é uma
inovagao de processo.

Se a inovagado envolve melhorias substanciais nas caracteristicas do
servigo oferecido e nos métodos, equipamentos e/ou habilidades usados para seu
desempenho, ela é uma inovagao tanto de produto como de processo, conforme
(SLACK et all, 1997)

Em muitos casos, uma inovagédo de servigo pode ser apenas de um
tipo. Por exemplo, as empresas podem oferecer um novo servigo ou
novas caracteristicas de um servico sem mudar substancialmente o
método pelo qual ele é oferecido.

Do mesmo modo, melhoramentos significativos em processos, por
exemplo a reducdo de custos de distribuicdo, podem n&o fazer
qualquer diferengca para as caracteristicas do servigco vendido aos

consumidores (FINEP; 2007).

Mesmo que possam ser possivelmente separadas em uma operagao
produtiva, as tecnologias de produtos/servicos e de processos nem sempre
recebem igual atencdo. As vezes desenvolver tecnologia de produto sera visto
como mais importante do que desenvolver tecnologia de processo, e algumas
vezes vice-versa. Um fator que influencia isso é o estagio do produto ou servigo

em seu ciclo de vida, isto € maturidade do produto.
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Exemplo disso é o computador pessoal (personal computers PC), que
nos primeiros anos apos sua introdugao, as tecnologias de produtos de PCs era
sua principal caracteristica. O fato de esse produto ser facilmente transportado,
ser também muito poderoso era uma grande inovagao. Eram usados os métodos
mais basicos para a montagem desses PCs. Quando a taxa de mudanga na
tecnologia do produto ficou mais lenta, teve-se que dedicar um pouco mais de
atengdao em como os PCs deveriam ser produzidos. (SLACK et al; 1997)

Dentro da industria existem os gerentes de produgdo que é responsavel
por gerenciamento dos processos e operagdes. Para fazer isso efetivamente eles
devem ser capazes de:

- Articular como a tecnologia pode melhorar a eficacia da operagao;

- Estar envolvidos na escolha da tecnologia em si;

- Gerenciar a instalagao e a adogao da tecnologia sem que isso interfira com
o resto das atividades da producao;

- Integrar a tecnologia com o resto da producao;

- Monitorar seu desempenho, e

-Atualizar ou substituir essa tecnologia quando necessario (SLACK et al,
1997).

Entretanto, os gerentes precisam entender a tecnologia com qual estao
lidando. Isso nao significa que os gerentes tenham que entender tudo de
engenharia, computagado, eletrénica ou qualquer outra ciéncia principal na qual
sua tecnologia seja aprimorada, eles precisam saber o suficiente sobre principios
da tecnologia para estarem seguros ao avaliar informagdes técnicas, serem
capazes de lidar com pessoas de alto conhecimento na tecnologia e confiantes o
bastante para fazerem perguntar relevantes.

Segundo Corréa (2004), ao nao se controlar o projeto, tanto o gerente
do projeto como sua equipe perdem oportunidade de coletar informagdes criticas e
de tomar decisbes a tempo, que serdo cruciais para o sucesso final da
empreitada, ndo s6 em termos de qualidade, como também de tempo e de custos.
Quando se é feito um bom gerenciamento e controle de projeto ao deixar claro, de

forma simples e rapida, quais tarefas do projeto foram concluidas, planejadas e
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quais ainda precisam ser feitas, quais agdes corretivas sao necessarias para que

se aumentem as chances de que as expectativas do plano sejam atendidas.
2.7 TECNOLOGIA DE PROCESSAMENTO DE MATERIAS

A produgdo de matérias como um todo vem melhorando muito com o
tempo, essa melhoria se dar através da necessidade incessante de atender o
mercado, que a cada dia fica mais exigente.

Novas tecnologias conformadoras, formadoras, cortadoras, moldadoras
e ligadouras, eletroerosdo e lasers impactaram muitas industrias. Nao sao as
tecnologias especificas de materiais que preocupam, mais sim o contexto imediato
no qual elas sdo usadas.

Isso inclui questées como a forma com que as tecnologias de
conformagado sao controladas, como os materiais sdo movidos fisicamente e como
os sistemas de manufatura, que incluem tecnologia sdo organizados. (ANPAD,
2006).

Segundo (SLACK et al, 1997), os centros automatizados de controle
numérico (CN), mais recentes ndao fazem mais do que os convencionais, fazem
sim melhor e mais barato, ou ambos. As mais recentes tecnologias se
desenvolveram nos dois sentidos. Maquinas-ferramentas muito simples, como
perfuratrizes, podem ter somente um grau de liberdade — para cima e para baixo.
Outras que trabalha com formas cilindricas, tem dois — para dentro e para fora e
ao longo da peg¢a que estda sendo conformada. Os centros automatizados
usualmente tém 3 ou mais (onde a cabe¢a de corte se inclina) graus de liberdade,
o que lhe permite pegas mais complexas. O segundo desenvolvimento foi a
habilidade da maioria dos centros automatizados de mudar suas préprias
ferramentas. Esses dois desenvolvimentos juntos aumentaram muito a variedade

de pegas que as maquinas podiam produzir.
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2.8 TECNOLOGIA DE PROCESSAMENTO DE INFORMAGAO

Segundo Cruz (1998), Tecnologia de Informacdo pode ser todo e
qualquer dispositivo que tenha capacidade para tratar dados e ou informagdes,
tanto de forma sistémica como esporadica, que seja aplicada ao produto, que seja
aplicada no processo.

O processamento de informacéao é focalizado na melhoria da tecnologia
do processamento da informagdo com fonte de produtividade, em um ciclo de
interacdo entre as fontes de conhecimentos tecnoldégicos e a aplicagao da
tecnologia para melhorar a geragao de conhecimento e o processamento de
informagao. (CASTELLS, 2001).

A informagdo visa o desenvolvimento tecnologico, ou seja, a
acumulagdo de conhecimento com maiores niveis de complexidade nos
processamentos das informagdes.

Segundo (SLACK et al; 1997), a maioria dos dispositivos de classifica-se
sob o termo geral tecnologias baseadas em computador, apesar de também incluir
aquela associadas com operagdes de telecomunicagbes, e essas tecnologias
incluem:

- Computadores de grande porte, mini e pessoais;

- Periféricos, midia magnética, impressoras, leitores, etc

- Dispositivos transmissores/receptores, antenas parabdlicas, modems, redes
de cabos épticos, fax, telefones;

- Programas, sistemas e aplicagdes.

Hoje o computador é o tipo de tecnologia mais comum dentro da
operagao industrial, e o custo de compra do computador nos dias atuais caiu
drasticamente. O desenvolvimento da forma como a tecnologia de computagao &
integrada e precisa de explicagdo, ou seja, diferenca entre computagdo
centralizada e descentralizada.

O processamento de informagbes centralizados foram por um tempo

usados computadores grandes, que era a forma mais econémica de comprar
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processamento. Para as empresas fazia sentido comprar um anico computador
grande para atender todos os requisitos de processamento de informagao.

Existia o processamento batch que era usado por diferentes partes de
organizagdes, ou seja, transagao separada que se associavam a uma atividade
particular que nao seria processada a medida que fosse originada.

SLACK et al; 1997, afirma que mais recentemente, a sofisticacdo e o
poder crescentes dos processadores e dos recursos de armazenamento de
informagdes permitiram o que foi conhecido como o acesso de teleprocessamento
a central de computadores. Esse tipo de acesso localiza dispositivos de entrada
de dados como teclados e talvez, também dispositivos de saida, como telas e
impressoras, no ponto onde as transa¢des se originam.

O computador tem capacidade suficiente para processar informagdes a
partir da introdugéo de dados diretamente no mesmo.

O processamento de informagdes descentralizado é o processamento
distribuido, ou seja, programas que podem ser projetados especificamente para
necessidades e transagbdes processadas quando julgassem necessarios. Existe
um problema ébvio com esse processamento que € quando se tras a capacidade
de processamento para mais perto de seus usudrios, a coordenag¢ao das varias
atividades se torna mais complexa.

Segundo, (SLACK et al; 1997), é dificil saber o que se acontece nos
varios centros de processamento em torno da operag¢ao. A resposta 6bvia para o
problema é que os micros computadores troquem informagdes, uma idéia facil em
principio mais dificil na pratica.

Problemas técnicos no atingimento da compatibilidade total entre
sistemas baseados em microcomputadores isolados é grande para causar

consideraveis problemas organizacionais.

2.9 INSTALACOES

O tamanho da unidade produtiva € muito importante. Sempre que

possivel ao projetar a unidade, tenta-se deixar um espacgo livre para expansées
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futuras. O arranjo fisico do local ou dos locais de trabalho pode restringir ou
favorecer a sua capacidade. Alguns fatores como ruidos, iluminagao e
aquecimento exercem influencias positiva ou negativa dependendo de como

atuam.

2.10 AUTOMAGAO DE OPERAGCOES

Com a construgdao de maquinas simples e da conseqiiéncia da
mecanizagao, a partir de 1770 é que surgiram os mecanismos automaticos fixos e
as linhas para produgdo em massa ( CEFET,2007)

Segundo Mark M. Davis, Nicolas J. Aquilano e Richard B. Chase, o
termo automacdo de € conhecido por todos. Algumas autoridades véem a
automagao como sendo um conjunto de processos totalmente novo, que se
relaciona com a operagao automatica de um processo de produgao; outros véem
como um passo evolutivo na tecnologia no qual o maquinario realiza parte ou toda
funcéo do processo.

De acordo com (SLACK et al; 1997), existem 2 beneficios do grau
crescente de automagao em uma tecnologia de processo sao usualmente claros:

- Economiza custos de mao de obra direta,
- Reduz a variagao na operagao.

Na automacao os gerentes de produgédo devem considerar os seguintes
pontos antes de automatizar somente por conta de economia de custos:

- A automatizagao pode desempenhar o trabalho melhor que uma pessoa?
-Tem condigbes de oferecer atividades de apoio, como manutengao ou
programagao?

Os gerentes de produgao precisam ser capazes de articular, envolver-
se, gerenciar, integrar e monitorar esse novo processo, saber quais a limitagbées
existentes, conhecendo a nova linha e o porqué sim ou porqué nao utiliza-las,

Com isso, a automacgao consiste em maior enriquecimento pelo menor
custo do produto, exigindo um profissional cada vez mais qualificado, tornando o

homem cada vez mais dependente da tecnologia
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3 METODOLOGIA

Para se conceituar metodologia precisa-se conceituar método. Lakatos
e Marconi (1991) definem método como um conjunto das atividades sistematicas e
racionais que, com maior seguranga e economia, permite alcangar os objetivos —
conhecimentos validos e verdadeiros, tragando caminhos a ser seguidos,
detectando erros e auxiliando as decisbes do cientista. Sendo assim, Ferreira
(2000) define Metodologia como o conjunto de métodos, regras e postulados

utilizados em determinadas disciplinas e sua aplicagao.

3.1 TIPO DE PESQUISA

Pesquisa é um procedimento reflexivo sistematico, controlado e critico,
e que permite descobrir novos fatos e dados, relagdes ou leis em qualquer campo
do conhecimento (ANDER-EGG apud LAKATOS; MARCONI, 1991). A pesquisa
proposta a essa monografia € do tipo exploratéria — descritiva. Segundo Lakatos e
Marconi (1991), este tipo de pesquisa combinada, sdo estudos exploratorios que
tem por objetivo descrever por completo certo fendmeno, como por exemplo, 0
estudo de um caso para o qual sao realizadas analises empiricas e teéricas.

A forma de abordagem é qualitativa, que considera a analise de cada
situagdo a partir de dados descritivos, buscando identificar relagdes, causas,
efeitos, conseqiéncias e opinides consideradas necessarias a compreensao da
realidade estudada (LAKATOS; MARCONI, 1991).

No que diz respeito aos meios de investigacao, a pesquisa sera formada
por duas modalidades: pesquisa bibliografica e pesquisa de campo.

A pesquisa bibliografica € aquela que abrange toda a bibliografia ja
tornada publica em relagdao ao tema de estudo, desde publicagbes avulsas,
jornais, boletins, revistas, livros, pesquisas, teses, monografias, entre outros. Sua
finalidade é colocar o pesquisador em contato direto com tudo que foi escrito, dito
ou filmado sobre determinado assunto (LAKATOS; MARCONI, 1991).
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Na definicdo de Lakatos e Marconi (1991), “pesquisa de campo é aquela
utilizada com o objetivo de conseguir informagdes e/ou conhecimentos acerca de
um problema, para qual se procura uma resposta, ou de uma hipotese, que se
queira comprovar, ou ainda, descobrir novos fenédmenos ou relagées entre eles.”

Ja no estudo de caso, Vergara (1998) afirma que “trata-se do
circunscrito a uma ou a poucas unidades, entidades essas como uma pessoa,
uma familia, um produto, uma empresa, um 6rgao publico, uma comunidade ou
mesmo um pais.”

O estudo de caso sera realizado na Simas Industrial de Alimentos S/A,
empresa do segmento de Balas, Pirulitos, chicles e caramelos localizada no
Distrito Industrial de Macaiba/RN.

3.2 INSTRUMENTOS DE COLETA DE DADOS

Para a realizagao da coleta de dados foram utilizados livros e pesquisa
dentro da organizagao e observagao do participante.

Foi realizada uma analise observacional, de cunho exploratério, que
teve como foco algumas caracteristicas das tecnologias de produgao, como por
exemplo a linha continua que esta sendo instalada na Simas Industrial de
Alimentos S/A.

3.3 UNIVERSO E AMOSTRA

Para descrever os processos antes e depois serao usadas técnicas de
entrevistas com os responsaveis para avaliar o impacto da tecnologia em relagao
a custo, qualidade e pessoal, com base nos objetivos especificos.

A empresa apresenta um quadro de 1300 funcionario, onde foram
entrevistados um engenheiro de produgao, dois engenheiros elétricos e dois

funcionarios da controladoria.
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3.4 TRATAMENTO DOS DADOS — ABORDAGEM QUALITATIVA

Mediante uma abordagem qualitativa, a pesquisa se baseou na
observac¢ao do participante e nos documentos da empresa, que foram

estruturados, tabulados, através do Word e excel.
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Segue abaixo discriminada a relagao das etapas de produgdo, consultadas no
manual de procedimentos da fabricacdo da empresa. Como input no processo de
produgdo da Simas teremos a inclusdo de glucose, agucar, agua, corante, acido
citrico e aromas, ao final de todo o esse processo teremos o output que sera o

pirulito recheado.

e Pré - cozimento: Etapa de produgdo onde é pré — aquecida a calda para
acelerar o processo de cozimento.

e Cozimento: Etapa de producédo onde a massa atinge o grau de umidade
necessario para que possa ser manipulada e depois moldada.

e Mesa de Resfriamento ou Cinta de Resfriamento: Provoca um choque
térmico na massa para baixar a temperatura que a massa sai do cozinhador
que é entre 140° e 150° para chegar a temperatura de 80° a 90° que é a
temperatura de moldagem.

e Estrusoura: Insere o recheio através de um cilindro na massa que esta na
bastonadeira.

e Bastonadeira: € a maquina que recebe a massa das mesas de manipulagao
e a prepara para a trefiladeira. A bastonadeira mantém a massa aquecida,
além de funcionar como uma espécie de pulmao para o andamento da linha
de produgao.

o Trefiladeira: € a maquina que recebe a massa da bastonadeira, agora sob
forma de um cordao, e que determina o peso que cada produto tera quando
for moldado. Precisa também de aquecimento e de um preciso controle de
velocidade em sincronia com a moldadora para que a linha de moldagem
funcione como uma s6 engrenagem.

e Moldadora: é a maquina que define o formato do produto.

e Esteira/Tunel de Resfriamento: resfria o produto apds sua saida da
moldadora para que o mesmo nado deforme ao ser colocado em sua
embalagem primaria.

e Detector de Metais: Os pirulitos resfriados passam pelo detector de metais,

onde os produtos rejeitados por este equipamento passam por uma triagem
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e sdo encaminhados para o laboratério de pesquisa e desenvolvimento
onde sao diluidos. O resultado quantitativo € encaminhado € encaminhado
para o setor de qualidade para avaliagao.

4.1.2 Descricao dos Impactos de Custos

4.1.2.1 Impacto da Automagao

GRAFICOS
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R$ 2.000,00
R$ 0,00 ——

Continua Descontinua

Figura I: Consumo de Energia
Fonte: Dados da pesquisa (2007)

O grafico que observa-se acima mostra um aumento de 27,32% no
consumo de energia. Esse aumento se dar pelo fato da nova linha ser totalmente
automatizada, sendo demandada mais energia em fungdo do maior grau de

automacao.
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Figura 1l: Mo de Obra
Fonte: Dados da pesquisa (2007)

O grafico acima mostra claramente a redugao que houve no quadro de
pessoas. Com a instalagao da nova linha, a empresa conseguiu diminuir em 60%
do valor gasto com mao de obra, passando de 45 pessoas para 18 pessoas e

mantendo a mesma quantidade produtiva.
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Figura lll: Desperdicio
Fonte: Dados da pesquisa (2007)
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No grafico de desperdicios podemos observar que a linha continua
diminuiu em 36% a quantidade de insumos (agucar, glucose, aromas, corantes e
palitos) e pirulitos que sao desperdigado durante o processo produtivo.
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Figura IV: Manutengéo

Fonte: Dados da pesquisa (2007)
Outra vantagem que a linha continua nos mostra € a diminuicao de
41,54% do valor gasto com manutengao preventiva como se pode ver no grafico

acima.
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Figura V: Custo Total
Fonte: Dados da pesquisa (2007)
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Os custos analisados com Energia, Pessoal, Desperdicio e Manutengao
apresentam valores na linha descontinua de R$ 70.402,55/més e na linha
continua de R$ 41.762,01/més, com uma diferenca de R$ 28.640,54/més.

Esta representa 40,68% em cima dos custos analisados nas areas

citadas acima.

4.2 ANALISE DOS DADOS COLETADOS

A utilizagdo de uma linha continua no processo de produgao de pirulitos
traz muitas vantagens para o produto e para o processo tais como maior
homogenidade da produgdo, menor utilizagdo de mao-de-obra, maior
produtividade em 50% no processo, menor desperdicio de insumos e pirulitos,
maior controle nos processos e melhoria da qualidade.

Os produtos feitos pelo método da batelada (termo técnico usado para
dizer que a massa vai ser tirada de uma forma intermitente), caracteristico do
processo descontinuo (paradas em alguns pontos do processo) apresenta
diferengcas entre uma batelada e outra, pois como se trata de um processo
manual, os operadores ndo conseguem repetir duas bateladas iguais. No
processo continuo, a extragdo da calda é feita por um processo onde a massa é
permanentemente retirada e colocada sobre uma cinta de resfriamento a qual
garantira a témpera homogénea da massa até o processo seguinte, a moldagem.
A maquina trabalha 24 horas por dia ininterruptamente, garantindo assim uma
constancia em todos os produtos que sao nela feitos.

A mao-de-obra também é otimizada na linha continua. Normalmente no
processo descontinuo, um colaborador € utilizado para operar o cozinhador e dois
colaboradores para a manipulagao e transporte da massa. No processo continuo
ha, apenas, a necessidade de um operador para o cozinhador, pois hdo ha mais
contato entre 0 manipulador e a massa, tudo é feito mecanicamente. Neste caso
ocorre a reducao de, pelo menos, nove pessoas por turno de oito horas, num total
de vinte e sete pessoas por dia, por linha. Por nao mais haver o contato fisico e a

proximidade do colaborador e a massa a temperatura elevada também constata-
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se a redugdo de custos através do ndo pagamento de insalubridade aos
colaboradores desta linha.

Ainda deve ser considerado que a produtividade das linha continuas
chega a ser o dobro das linhas descontinuas.

A linha continua da Simas Industrial de Alimentos S.A. produz 1.500
quilos por hora com um operador de cozinhador. Para conseguir a mesma
produgédo com as linhas descontinuas necessita-se de mais duas linhas, utilizando
dois operadores de cozinhador e quatro manipuladores de massa. Vé-se
claramente a grande vantagem da linha continua frente ao uso de linhas
descotinuas. Além de reduzir a necessidade de mao de obra, também observa-se
reducdo de desperdicio de ingredientes, necessidade de utensilios entre outros.

Todas as inovagdes, relacionadas a linha continua, levam a uma
constante melhoria no processo e no produto. As temperaturas do processo sao
mais estaveis, o produto é mais estavel, ndo ha o contato fisico entre o operador
do cozinhador e o produto, as dosagens de aromas, acido, corantes e demais
ingredientes sdo todas pré-estabelecidas e realizadas por processos automaticos,
reduzindo significativamente a necessidade da intervengcdo humana no processo e
conseqientemente os indices de erros e desperdicios. O produto se apresenta
com um aspecto mais brilhante e melhor apresentavel tanto o publico interno
como para o consumidor final.

As linhas continuas representam um grande avango no processo de
produgdo de pirulitos, os maiores empecilhos a sua utilizagdo sao o aito custo de
investimento, principalmente no Brasil, onde se dispée de apenas um fabricante
de tais equipamentos e a péssima qualificacdo da méao-de-obra local, que
necessita de treinamento e tempo para operar as linhas continuas.

Finalmente em relagdo a qualidade, as principais vantagens no
processo continuo de produg¢ao sao: '

e Melhor homogenizagéo dos ingredientes na massa, tornando o sabor
e a cor no grau de padronizagao almejado;
¢ Menor desperdicio de ingredientes;

e Menor indice de erros na formulagao do produto;
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¢ Melhoria da cor do produto (aparéncia),
e Maior brilho do produto
e A auséncia do manuseio da massa diminui a incorporagéo de ar na
mesma, diminuindo assim o surgimento de bolhas no produto;
A auséncia do contato do manipulador com o produto diminui o risco de

contaminagao biolégica e fisica.
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5 CONCLUSAO e RECOMENDAGOES

No cenario competitivo do mundo atual, a tecnologia junto com a
agilidade em buscar sempre o melhoramento continuo dos produtos € um fator
que ira diferenciar as empresas em sua abordagem estratégica junto ao mercado.

Com os estudos feitos dentro da empresa, fica claro a importancia
desses investimentos em novas tecnologias de produgcdo na diminuigado dos
custos, aumento da qualidade, aumento da produtividade e diminuicdo no
desperdicio de ingredientes. Com isso, o uso intensivo da tecnologia tornou-se
uma das principais metas que a Simas Industrial de Alimentos S/A tem para por
em pratica em toda a sua linha de produgado nos préximos anos, passando por
diversas modificag6es para se adaptar a essas mudangas dentro da produgao.

A Simas Industrial tem como objetivo ser a maior fabrica de pirulitos do
mundo nos préximos 10 anos, superando todas as necessidades do mercado, por
isso o investimento em altas tecnologias.

Existe algumas dificuldades para a instalacdo dessa nova linha, pois
precisa-se de um alto custo de investimento, principalmente no Brasil, onde existe
somente um fabricante desses equipamentos e a péssima qualifica¢cdo da mao-de-
obra local, onde necessita-se de tempo para operar essas linhas e treinamentos.

Todos esses fatores sdo de fundamental importancia para o crescimento
da empresa, combatendo o aumento da competitividade do mercado de “balas”
que hoje é bastante competitivo.

A partir do estudo de pesquisa feito na Simas industrial de Alimentos
S/A, analisando uma so6 linha de pirulitos descontinua, pode-se dizer que a
implantagdo de uma linha continua onde a tecnologia € de ponta, que houve uma
diminuigao significante do custo total de R$28.640,54/més, esse numero pode ser
comprovado através dos gréaficos analisados, onde a Energia apresentou um
aumento de 27,32%, um aumento na produtividade de 50%, diminuigao de 60% no
custo com mao-de-obra e 41,54% de diminuigdo na manutengdo da maquina

continua em relagao a descontinua.
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Com isso a empresa deve viabilizar a troca das linhas descontinuas
para as continuas, pois além de diminuir custos, aumentar a produtividade e a
qualidade de seus produtos, conseguiu assim obter mais vantagens para competir

no mercado atual de balas no Brasil e no Mundo.
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FLUXOGRAMA
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FLUXOGRAMA

PIRULITO RECHEADO - PROCESSO CONTINUO

PESAGEM E MISTURA DE MATERIAS-PRIMAS
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PRE - COZIMENTO

v

FILTRAGEM - PCC1 (F)
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