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Resumo

Este trabalho foi realizado com a finalidade de realizar a analise de viabilidade econdmica da
substituicdo de equipamentos da linha de achocolatado, cappuccino e culinarios em uma empresa de
alimentos saudaveis. Para a expansdo da capacidade produtiva e a modernizacdo da linha sob novo
conceito, serd necessario um aumento da performance de produgdo. O modelo atual contém uma
maquina de envase, seladora e outra por indugdo, sendo proposto um novo processo de sleeve de rotulos
termoencolhiveis, que se adaptam ao formato do produto através de calor, tinel de encolhimento, mesa
acumuladora, envasadora, tampadora e selagem por inducéo até o produto final. Objetivou-se, portanto,
reducgdo de custos de transporte, do quadro de funcionarios e de manutencdo. Especificamente, trocar a
tampadora manual por uma mecanica aumentara a proficiéncia e tempo de producéo. Foram levantados
os dados necessarios a construcdo do Fluxo de Caixa para 10 anos, com investimentos & vista e analise
pelos indicadores VPL, IL, TIR, PBD. Apos analises, o estudo demostrou-se interessante e atrativo
economicamente, apresentando um VPL de R$ 24.346,18, um indice de lucratividade de 1,01, TIR de
17,3% a.a. e um payback de 9,2 anos, sendo possivel afirmar que este projeto se apresenta viavel.
Palavras chave: Substituicdo de Equipamento, Viabilidade Econdmica, Fluxo de caixa.

Economic Feasibility Analysis of Equipment Substitution on the
Chocolate Milk, Cappuccino Mixing Line and Culinary in an
Alimentary Company

Abstract

This work was carried out with the purpose of carrying out the economic viability analysis of the
substitution of equipment of the line of chocolates, cappuccino and culinary in a company of healthy
foods. For the expansion of production capacity and the modernization of the line under a new concept,
an increase in production performance will be necessary. The current model contains a packaging
machine, sealing machine and another one by induction, and a new sleeve process of heat shrinkable
labels is proposed, adapting to the product format through heat, shrink tunnel, storage table, packing
machine, capping and sealing by induction to the final product. The objective was, therefore, reduction
of transportation costs, of the staff and maintenance. Specifically, changing the manual capper through
a mechanic will increase proficiency and production time. The necessary data for the construction of the
Cash Flow for 10 years, with investments in sight and analysis by the indicators NPV, PI, RR and DPB.
After analysis, the study showed to be interesting and attractive economically, presenting an NPV of
$ 24,346.18, a profitability index of 1.01, RR of 17.3% and a payback of 9.2 years, being possible to
affirm that this project is feasible.

Key-words: Equipment Replacement, Economic viability, Investment analysis.
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1. Introducéo

Atualmente, o mercado de alimentos saudaveis € 0 que mais cresce no pais, “segundo a agéncia
de pesquisas Euromonitor Internacional, até o ano de 2021 o mercado no Brasil deve crescer,
em média, 4,41% anualmente” (ABF, Portal Franchising, 2018). Com isso, as industrias
buscam otimizar seus processos diminuindo o custo e dando énfase a qualidade e lancando
novos produtos. Desse modo, h& sempre a necessidade continua de investir em equipamentos
mais modernos e tecnoldgicos para que se mantenha a produtividade.

A substituicdo de equipamentos refere-se, basicamente, a troca de ativos atualmente em uso por
outros com um melhor resultado e potencial de desempenho, sempre com o proposito de
acompanhar as evolugdes tecnolégicas e buscando melhores indices de produtividade. De
acordo com Bai, Ho e Mao (2012), qualquer aumento ou diminui¢do do custo de reposicao de
equipamentos equivale a uma mudanca no lucro das empresas operacionais.

Nesse estudo, para desenvolver esta analise, serd visto um caso pratico de substituicdo de
equipamento na linha da fabrica, pois a organizacao esta interessada em verificar se o sistema
de producéo teria mais eficacia com a troca do equipamento antigo por um novo.

Para melhor entendimento deste assunto, este projeto analisarda uma empresa de alimentos
saudaveis, respondendo a seguinte pergunta norteadora: Seria viadvel economicamente a
substituicdo de equipamentos na empresa pesquisada?

2. Objetivo

Analisar a viabilidade econdmica da substituicdo de equipamentos no setor de mistura na linha
de achocolatado/cappuccino e culinarios em uma empresa de alimentos saudaveis.

2.1 Objetivo Especifico

e Analisar a opcdo de substituicdo dos equipamentos.
e Verificar a reducdo de custos na troca do equipamento antigo pelo novo.

e Realizar a analise de viabilidade econdmica da substituicao.

3. Justificativa

Com a alta concorréncia nos dias atuais e com a crise econdémica persistente no pais, as
empresas se véem em ambientes altamente competitivos. Com isso, priorizar a reducdo de
custos da producdo é altamente importante para 0 sucesso da empresa. Alguns estudos sao
necessarios para que isso ocorra. Para o estudo de substituicdo de equipamentos, segundo
HIRSCHFELD (2000), a substituicdo pode ser feita através de ativos similares, ou seja,
tecnologias mais inovadoras, sendo uma das principais razdes de uma substituicao.

A empresa em estudo apresenta muitos comandos manuais para a operacdo do equipamento e
com muitos problemas na parte da selagem do pote, gerando muito reprocesso e tendo muita
parada de maquina para a manutencdo, ajuste de peso e temperatura do equipamento. Uma
alternativa interessante seria o uso do sleeve, que é uma encolhedora e imprime em filmes com
capacidade de encolher quando aquecidos em uma determinada temperatura, proporcionando
um perfeito acabamento para as embalagens do pote. Geralmente ha paradas no processo por
conta da qualidade do produto, sleeve com perfuracéo, pote com a boca oval ou desigual. Com
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0 novo equipamento facilitar-se-a a logistica e também o custo da operagdo, havendo uma
reducéo de custo no transporte de potes.
4. Enquadramento

De acordo com o BNDES, a classificacdo de porte de uma empresa é realizada conforme a
Receita Operacional Bruta (ROB) ou conforme a renda anual de clientes pessoas fisicas (Tabela
1).

Classificacéo Receita operacional bruta anual ou renda anual
Microempresa Menor ou igual a R$ 360 mil
Pequena empresa Maior que R$ 360 mil e menor ou igual a R$ 4,8 milhdes
Média empresa Maior que R$ 4,8 milhGes e menor ou igual a R$ 300 milhdes
Grande empresa Maior que R$ 300 milhdes

Fonte: BNDES (2018)
Tabela 1 - Classificacdo

Portanto, a empresa sob estudo é de médio porte pois possui uma receita de aproximadamente
115 milhdes de reais referente ao apuramento do ano calendario de 2017. Quanto ao regime de
apuracdo de imposto, é optante pelo Lucro Real, sendo calculados o IRPJ e a CSLL sobre o
lucro efetivamente auferido com os ajustes necessarios. Ou seja, 15 % sobre o IRPJ e 9 % para
0 CSLL.

A empresa é caracteriza por S/A (Sociedade An6nima) de capital fechado, pois cumpre os
requisitos e caracteristicas da sociedade anénima.

No sistema de busca do IBGE (2018), a comisséo nacional de classificagdo CONCLA permite
pesquisar cddigo ou atividade econdmicas na CNAE (classificacdo nacional de atividades
comerciais). A atividade da empresa estudada esta classificada no cédigo CNAE 1586-5:
preparacdo de produtos dietéticos, alimentos para criancas e outros alimentos conservado, ou
seja, essa classe compreende a preparacao de alimentos conservados (feijoadas, enlatados, entre
outros), e também na preparacao de alimentos para fins nutricionais e CNAE 1099-6: fabricacéo
de adocantes naturais e artificiais.

5. Localizagao

A empresa se localiza atualmente no DAIA - polo empresarial de Anapolis, Goiés, uma
localizacdo privilegiada pois favorece toda cadeia logistica ja que possibilita a facilidade das
entregas de suprimentos para a producdo. E um local estratégico pois o Estado se encontra no
coracao do Brasil.

6. Processos

No processo atual a etapa de sleeve é terceirizada, sendo que 0s potes ja chegam com o filme
inserido. Eles sdo colocados na mesa acumuladora rotativa, que é um equipamento que torna a
entrada e saida dos potes ou frascos na linha de produgdo uma tarefa muito mais simples e &gil.
Assim, 0 pote entra na esteira para chegar na proxima etapa, a maquina do envase, onde €
acoplado o silo destinado a armazenar o produto para a envasadora que tem o bico dosador na
ponta do equipamento. A seguir, 0 pote passa pela seladora que produz um calor elevado,
fixando na boca do pote o selo/lacre feito de plastico ou aluminio; esse lacre, que prolonga o
tempo de conservagdo do produto, é a prova d’agua, vazamento e ferrugem. O fechamento é
feito de forma hermética, protegendo o produto e garantindo mais higiene e seguranga, evitando
entrada de ar, adulteracdes e vazamentos. O produto que utiliza a selagem por temperatura €
apenas o cappuccino; o adogante culinario e o achocolatado sdo produzidos atravées da selagem
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por inducdo. Na nova proposta do equipamento todos os produtos terdo selagem por inducéo,
eliminado a selagem por temperatura.

A selagem por inducéo eletromagnética permite produzir embalagens inviolavel em alta escala
de producdo, através da geracdo de um campo eletromagnético de alta frequéncia, aquecendo
somente o selo da inducdo sem prejudicar o pote e 0 material envasado durante o processo de
selagem.

Apos a selagem o produto chega na mesa de encaixotamento manual onde, dependendo do
produto, € colocada a tampa manualmente ou entdo no encaixotado. No cappuccino a tampa é
colocada depois, na mesa de encaixotamento, pois ndo é feita por inducdo, e logo depois
colocada na caixa e passado na fiteira que é o local onde sdo colocados 0s produtos dentro da
caixa de papeldo para receber a fita de selagem. Ja no achocolatado e adogante culinario a tampa
é colocada por dois auxiliares de producdo antes do produto passar pela inducdo e depois
passando pela mesa de encaixotamento, fiteira; posteriormente, todos passam pela paletizacgéo.

Nesse processo sao necessarios seis auxiliares de producdo e uma operadora de maquina para
rodar a linha no minimo, podendo ocasionar situacdes que necessitam de mais funcionarios
para ajudar na mesa de encaixotamento, dependendo da demanda da producdo e da meta diéria.

Um gargalo da linha é o processo da tampadora que é feito manualmente. 1sso acorre porque
mesmo com o aumento da proficiéncia da maquina, ocorreria gargalos nessa fase, tendo que
parar a maquina para esperar os auxiliares de producdo terminarem de tampar 0s potes e ndo
acumular na mesa. Com a nova proposta pressupde-se reduzir custos e modernizar a linha
aumentando sua proficiéncia de producdo. O modelo do novo processo esta na Figura 1, com
destaque de cor indicando onde havera a substitui¢cdo de equipamento.

Mesa de Encaixotamento
Manual

Rotativa Fiteira Seladora

l T

Sleeve Selagem por Inducao

l T

Tinel de Encolhimento Tampadora

l T

Mesa Acumuladora > Envasodora Paletizacao Manual

Mesa Acumuladora |

Fonte: Os autores (2018)

Figura 1 — Fluxograma proposta de processo novo

A mesa acumuladora sera aproveitada do processo antigo para o novo. A envasadora também
serd mantida pois, além de estar em 6timo estado, elimina os gargalos da seladora e do processo
de tampamento dos potes, podendo aumentar a velocidade de producao.

Os novos equipamentos sdo uma rotuladora sleeve que, por meio de uma bobina, coloca o rétulo
e encaixa 0 mesmo no pote, possuindo a funcéo de inserir automaticamente 0s mesmaos, com
capacidade de producgéo de até 6.000 inser¢des/hora, sendo os mesmos fornecidos em bobinas
utilizando substrato em policloreto de vinila (PVC). Todo o comando do equipamento sera
através de IHM (touch screen), com alimentacdo de rotulos em bobina com desbobinador
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motorizado e ajuste rapido para diferentes tamanhos de frascos. Para dar sequéncia no processo
de sleeve a empresa deve adquirir em conjunto outro equipamento projetado para a utilizagdo
do mesmo, o tunel de encolhimento elétrico. Ele € muito importante na automacéo do sistema
de embalagens, ap0s o encaixe das mesmas no pote: esse equipamento tem a funcéo de termo
encolhimento com variados tipos de matérias, entre eles o PVC e o polietileno.

Fonte: POSIMEC (2018) Fonte: MKM (2018)

Figura 2 - Maquina de Sleeve Figura 3 - Tanel de Encolhimento

Na sequéncia, ap0s o pote passar pelo o tinel de encolhimento e estiver pronto para o envase,
que serd aproveitada do processo antigo, ele ird seguir caminho para a mesa acumuladora
rotativa (Figura 4) para entrar no envase do produto. Na parte superior da envasadora
automatica existe um local para acoplar o silo que contém a matéria prima para ser envasada.
Ap0s o produto ser envasado ele passara pelo equipamento que contém sistema de posicionador
de tampa, conjunto de aplicador de tampa, conjunto de rosqueador, dispositivo para aplicar
tampa do achocolatado de 210g com diametro de 80mm para tampa do cappuccino com
didametro de 29,50 mm e culinario de 95,5 mm (Figura 5). A seladora de tampas por inducéo
sera aproveitada do processo antigo, também conhecida como Cap Sealer: permite produzir
uma embalagem inviolavel em alta escala de producdo, através da geracdo de um campo
eletromagnético de alta frequéncia, posicionado acima da embalagem, aquecendo somente o
selo de inducao sem prejudicar o pote ou 0 material envasado durante o processo de selagem.

PN

Fonte: SYSTEMPACKDOBRASIL (2018) Fonte: SYSTEMPACKDOBRASIL (2018)

Figura 4 — Mesa Acumuladora Figura 5 — Tampadora

NoO novo processo serdo necessarios quatro auxiliares de produgéo e uma operadora de maquina
para rodar a linha no minimo, e um headcount de dois auxiliares de produ¢do no processo. O
layout da nova proposta do setor da mistura foi preparado no AutoCad, com um retangulo na
area estudada, e o layout individual da linha dos produtos, analisados no SketchUp, estdo nas
Figuras6e 7.
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Fonte: Adaptada pelo os autores (2018)

Figura 6 — Layout da proposta do setor de mistura no AutoCad

Fonte: Os autores (2018)

Figura 7 — Layout da proposta da linha do achocolatado/cappuccino e culinérios

7. Investimento inicial

Para a analise do investimento, o custo inicial, ou seja, os desembolsos realizados para a
aquisicdo do novo equipamento ou outros ativos fixos, incluindo também pagamento de fretes,
instalacdes, seguro e outras despesas operacionais iniciais como méo de obra, treinamento do
pessoal de manutencdo e operagao, entres outros, estdo registrados na Tabela 2.
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INVESTIMENTOS
. a . Valor Valor

Descricéo Quantidade Unitario (R$) Total (RS)
Rotuladora Sleeve 1 66.180,00  66.180,00
Kit Adicional 1 31.500,00  31.500,00
Posicionador de Rétulos - Cintas 1 5.400,00 5.400,00
Tuanel Encolhimento Elétrico 1 21.500,00  21.500,00
Mesa Acumuladora Rotativa de Potes 1 18.000,00  18.000,00
Tampadora - Conjunto de Posicionador, 1 56.000,00  56.000,00
Aplicador e Rosqueador de Tampa
Dispositivo para aplicar Tampa com Didmetro de 1 10.000,00  19.000,00
69,50mm
g)gsgrcr)]srlrflvo para aplicar Tampa com Diametro de 1 10.000,00  19.000,00
Panela Alimentadora para Tampa de 69,50mm 1 4.800,00 4.800,00
Panela Alimentadora para Tampa de 95,5mm 1 4.800,00 4.800,00
Tallxa de Agendar_nento da Instalagdo Sleeve e 1 1.000,00 1.000,00
Tanel de Encolhimento
Hospedagem dos Técnicos 2 750,00 1.500,00
Transporte Terrestre 2 150,00 300,00
Passagens Aéreas 2 1.000,00 2.000,00
Alimentacao 2 150,00 300,00
Transporte para a mesa acumuladora, envasadora 1 6.500,00 6.500,00
e tampadora
Transporte para Sleeve e Tunel de Encolhimento 1 6.500,00 6.500,00
Seguro de Carga 2 2.500,00 5.000,00
Total 269.280,00

Fonte: Os autores (2018)
Tabela 2 — Investimento Inicial

Como mostra a Tabela 2, os custos de transporte dos equipamentos ndo estéo inclusos no valor,
sdo a parte. Serdo enviados dois técnicos, um de cada fornecedor, para a instalacdo dos
equipamentos (portanto, despesas com passagens aéreas, alimentagéo e transporte). Todas as
despesas inerentes aos servicos serdo Unicas e exclusivas por conta do comprador. Tanto para
mesa acumuladora, envasadora e a tampadora quanto para o Sleeve e Tunel de Encolhimento
serdo gastos em torno de trés dias para o treinamento dos operadores.

As reducdes nos custos com méo de obra e com manutengdes propiciadas pelas modificagoes
propostas no sistema podem ser evidenciadas nas Tabelas 3 e 4, a seguir.

Custo Anual de M&o de Obra  Custo Anual de M&o de Obrado  Reducéo de Custo Anual
do Equipamento Antigo (R$) Equipamento Novo (R$) (R$)

210.717,84 151.117,44 59.600,40

Fonte: Os autores (2018)
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Tabela 3 - Redugdo de Custo de Mé&o de Obra - Antigo vs Novo

Custo Anual do Equipamento Custo Anual do Equipamento Reducéo de Custo Anual
Antigo (R$) Novo (R$) (R$)
6.500,00 3.230,00 3.270,00
Fonte: Os autores (2018)

Tabela 4 — Reducéo de custos dos equipamentos

8. Prazo de analise

Para o estudo foi adotado um horizonte de avaliacdo de 10 anos, possibilitando uma boa
estimativa de fluxo de caixa. Essas estimativas consideradas, posteriormente, deverdo ser
cuidadosamente verificadas anualmente, para assim ter a certeza de que o equipamento esteja
produzindo de forma que tenha uma produtividade aceitavel.

Considerando a depreciacdo total e linear do equipamento antigo no prazo de 10 anos, este sera
totalmente depreciado. Entretanto, como 0 equipamento tem seis anos de uso, seu valor de
mercado é de R$ 26.000,00; este valor, confrontado com seu valor contébil e descontando-se
tributos de ganho de capital positivo, resulta em um valor residual de R$ 20.900,00.

9. Impostos

Como a empresa é optante pelo Lucro Real, os impostos sdo cobrados de acordo com o lucro
liquido do periodo de apuracdo ajustado pelas adi¢Ges, exclusdes ou compensacdes prescritas
ou autorizadas pela legislacdo fiscal. Assim serdo utilizadas para o calculo do valor residual
(VR) entre outros. Ver Tabela 5.

Lucro Real
Aliquota
PIS/PASEP 1,65%
COFINS 7,6%
IRPJ 15%
CSLL 9%
Total 33%

Fonte: Os autores (2018)
Tabela 5 — Lucro Real

10. O FCO e os indicadores de qualidade

Descreve-se, a seguir, quais sdo os critérios de aceitar ou ndo do projeto, bem como as equacdes
utilizadas para obtencdo dos resultados.

Para o calculo do FCO (Fluxo de Caixa Operacional), adotou-se a metodologia sugerida por
Lapponi (2007), utilizando-se a seguinte expresséo (Equagéo 1):

FCO = (redugdo de custo)*(1 — aliquota) + depreciacdo*aliquota 1)

O método do VPL compara todas as entradas e saidas de dinheiro na data inicial do projeto,
descontando os retornos futuros do fluxo de caixa com a taxa de juro k. Caso o VPL seja maior
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que zero, o investimento sera recuperado, remunerado com taxa k e com isso gerara um lucro
extra igual ao VPL, na data zero. Para o calculo do VPL foi utilizada a Equagéo 2.

FC;
(1+k)t (2)

VPL= —I+ Y%,

Em que:

| = investimento inicial, em R$;

n = data terminal, em anos;

k = taxa requerida, em decimal;

t = data no periodo avaliado; t=0, 1, 2 ..., n anos;

FC, = representa todos os capitais do fluxo de caixa, em R$.

O valor de k depende o bindbmio risco-retorno do projeto de investimento; para um aumento de
risco espera-se um aumento de retorno e vice-versa. O periodo da taxa de juro k deve ser igual
a periodicidade de ocorréncia dos capitais do fluxo de caixa do projeto.

O método da TIR (Taxa Interna de Retorno) esta relacionado com o método do VPL: o
procedimento de célculo da TIR é realizado com o0 modelo matemaético do VPL, procurando a
taxa de juro que zera o VPL. Utilizou-se a Equacédo 3.

-0 — _ n FCt
VPL=0=—-1+ Y, TIR)E (3)

Assim, o critério do método da TIR, aplicado num investimento com fluxo de caixa do tipo
simples, estabelece que:

- se TIR > k = aceita-se o projeto;

- se TIR <k = néo aceita-se o projeto.

O IL (indice de lucratividade) relaciona o VP dos retornos e o valor do investimento,
desconsiderando o sinal negativo do desembolso. Utilizou-se a Equacéo 4.

1L = Vf’ dos r'etornos (4)
tnvestimento

Em que:

VP dos retornos = valores presentes das estimativas futuras de retornos, em R$;

Investimento = dispéndios iniciais para a execucdo do projeto, em maddulo, em R4.

Assim:
-se IL > 1: para cada $1 investido, o VP dos retornos sera maior que $1; o investimento
sera recuperado, remunerado com taxa k e gerara um lucro extra igual a $ (IL — 1), ou
seja, VPL sera > 0;
- se IL = 1: para cada $1 investido, o VP dos retornos também sera igual a $1; o
investimento sera recuperado e remunerado com taxa k; o VPL serd = 0; e
-se IL < 1: para cada $1 investido, 0 VP dos retornos serd menor que $1; o investimento
gerard prejuizo igual a $(1 - IL); o VPL sera < 0.
Portanto, com IL > 1 aceita-se o projeto; e com IL < 1 ndo aceita-se 0 projeto.

O PBD (Payback Descontado) mede o tempo necessario para recuperar o investimento
remunerado. A idéia é incluir o custo de oportunidade do capital da empresa, isto é, o valor da
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melhor alternativa abandonada em favor da alternativa escolhida. Neste caso, o valor da melhor
alternativa abandonada é medido pela taxa minima requerida de juro ou custo de capital
(Equacdo 5).

FC,
P uTzi)f =0 (%)

Essa expressao mostra a soma dos valores presentes dos capitais do fluxo de caixa da data zero
até a data do PBD do projeto. Deve-se comparar o PBD com o TMT (Tempo Maximo Tolerado)
definido:

- se PBD < TMT: o projeto devera ser aceito;

- se PBD > TMT: o projeto ndo devera ser aceito.

11. O fluxo de caixa descontado

Para a analise foi demonstrado o quéo é vidvel e também economicamente a substituicdo das
méaquinas. Utilizando-se os dados coletados, que se trata dos valores mais provaveis ou
esperados, foi construido o Fluxo de Caixa do investimento que se encontra na Tabela 6.

(-)Investimento | (269.280,00)
Aliquota 33%
0 1 2 3 4
Reducéo custos 62.870,40 62.870,40 62.870,40 62.870,40
Depreciacdo 26.818,00 26.818,00 26.818,00 26.818,00
FCO 50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11
VR Antigo 20.900,00
VR Novo
FC (248.380,00) 50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11
5 6 7 8 9 10
62.870,40 62.870,40 62.870,40 62.870,40 62.870,40 62.870,40
26.818,00 26.818,00 26.818,00 26.818,00 26.818,00 26.818,00
50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11
68.385,90
50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11 50.973,11 119.359,01

Fonte: Os autores (2018)

Tabela 6 — Fluxo de caixa descontado; valores em R$

Para saber se o investimento é viavel ou ndo, foram analisados os métodos de avalicdo para o
projeto: VPL, IL, TIR e PBD. Os resultados destes encontram-se na Tabela 7.

Taxa requerida 15%
TMT 10 Anos
VPL R$24.346,18 ACEITA-SE O PROJETO
IL 1,01 ACEITA-SE O PROJETO
TIR 17,34% ACEITA-SE O PROJETO
PBD (VP) 9,17 ACEITA-SE O PROJETO

Fonte: Os autores (2018)

Tabela 7 — Indicadores de qualidade do fluxo de caixa e sua aceitagdo
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12. Conclusao

Para garantir seu espa¢o no mercado, € necessario que as empresas sempre invistam em novas
tecnologias e equipamentos, a fim de atender a demanda sempre com produtos de alta
qualidade. Porém, € necessario sempre realizar avaliagdes sobre o impacto econémico e
financeiro que uma nova aquisicdo pode proporcionar a empresa.

Nesse estudo de caso apresentado, a empresa constatou que a linha do setor de mistura
achocolatado/cappuccino e culinarios, estavam tendo gastos elevados com as perdas geradas
pelo processo, muitas paradas de maquinas para regulagem e baixo indice de produtividade.
Verificou-se que, por meio de uma analise de viabilidade econémica utilizando alguns critérios
de célculo, seria possivel averiguar a melhor opcdo de investimento na substituicdo dos
equipamentos antigos por novos, modernizando a linha e eliminando processos manuais. O
trabalho teve como principal objetivo a anélise de viabilidade econdmica na substitui¢do de
alguns equipamentos em uma empresa de alimentos. A substituicdo de equipamentos do
processo produtivo devera dobrar a capacidade produtiva da empresa e reduzir
proporcionalmente as perdas com maior eficiéncia e com menos funcionarios para rodar a linha.
O retorno do capital investido se dara ao final do prazo de analise. Foram utilizados alguns
métodos de avaliacdo afim de responder as duvidas apresentada, tais como VPL (Valor Presente
Liquido), IL (indice de Lucratividade), TIR (Taxa Interna de Retorno), e PBD (Playback
Descontado). Assim, com base nos dados analisados a empresa possui informacgdes embasadas
em indicadores financeiros que permitem uma andlise da viabilidade em adquirir um novo
equipamento.

Com o pagamento a vista, a substituicdo destes equipamentos se demonstra viavel
economicamente, indicando que o capital investido no empreendimento proposto € interessante
e atrativo economicamente, apresentando um VPL de R$ 24.346,18, um indice de lucratividade
de 1,01, TIR de 17,3% a.a. e um payback de 9,2 anos, sendo possivel afirmar que este projeto
se apresenta viavel.

Diante do que foi exposto, a partir de 9,2 anos a empresa tera todo o retorno do investimento
inicial, remunerado, e, portanto, o projeto deve ser aceito.
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