a Universidade Estadual de Maringa
) A Centro de Tecnologia
Departamento de Informatica

'\ Curso de Engenharia de Produgao

Logistica em Sistemas Agroindustriais: Acompanhamento
do Modelo de Gestao Aplicado em uma Unidade
Beneficiadora de Gréos

Fernando Castro Vieira Filho

TCC-EP-39-2006

Maringa — Parana
Brasil



Universidade Estadual de Maringa
Centro de Tecnologia
Departamento de Informatica
Curso de Engenharia de Producdo

Logistica em Sistemas Agroindustriais: Acompanhamento
do Modelo de Gestédo Aplicado em uma Unidade
Beneficiadora de Gréos

Fernando Castro Vieira Filho

TCC-EP-39-2006

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao Curso de
Engenharia de Producdo, do Centro de Tecnologia,
Universidade Estadual de Maringa — UEM.

Orientador(a): Prof.(%): MSc. Maria de Lourdes Santiago
Luz

Maringé - Parana
2006



Fernando Castro Vieira Filho

Logistica em Sistemas Agroindustriais: Acompanhamento do
Modelo de Gestao Aplicado em uma Unidade Beneficiadora de
Gréos

Este exemplar corresponde a redacao final do Trabalho de Conclusdo de Curso aprovado como requisito parcial
para obtengdo do grau de Bacharel em Engenharia de Produgdo da Universidade Estadual de Maringd, pela
comissao formada pelos professores:

Orientador(a): Prof(?). M.Sc. Maria de Lourdes Santiago Luz
Departamento de Informatica, CTC

Prof(?). Paulo Paraizo
Departamento de Engenharia Quimica, DQE

Maringda, novembro de 2006.



DEDICATORIA

Dedico este trabalho a minha familia pelo apoio em toda
a minha caminhada académica, em especial ao meu avo
Antonio que faleceu ano passado. Também dedico a
minha orientadora pela sua dedicacéo e paciéncia.



RESUMO

O setor agroindustrial brasileiro passou por mudanca significativas na ultima década do
século XX decorrente do processo crescente de subordinacdo ao mercado, com isto este
trabalho busca o acompanhamento da otimizacao de uma unidade beneficiadora de graos, com
0 propdsito da fundamentagdo conceitual para as Gestbes Logisticas, pautadas na integracao
da cadeia de suprimento, tendo como os conceitos da Gestdo da Cadeia de Suprimento, o
Sistema Logistico, os Canais Logisticos e o Planejamento Logistico. Através das pesquisas e
entrevistas foi possivel acompanhar os processos de beneficiamento e qual é o grau de
informacdo das pessoas envolvidas nos processo, com relacdo as aplicagcBes dos conceitos
logisticos para a obtencdo de reducdo de perdas no beneficiamento. Assim esse estudo
estabelece a interpretagdo dos processos de beneficiamento de gréos, junto aos fluxos fisicos e
de informacdes, responsaveis pela movimentacdo dos produtos para a minimizacdo das
perdas. Observa-se também que quanto mais etapas dos niveis logisticos forem realizadas pela
empresa, mais vantagens competitivas ela pode alcancar.

Palavra chave: Sistema Logistico. Beneficiamento de graos. Armazenagem.
Planejamento Logistico.
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1. INTRODUCAO

O sistema logistico no setor agroindustrial brasileiro, na década passada, passou por um
processo crescente de subordinacdo ao mercado, com conseqliente mudanca em suas
estratégias de producdo e distribuicdo para melhorias de sua capacidade competitiva. Com
isso, a Gestdo da Cadeia de Suprimento busca em sua principal fungéo, segundo Simchi-Levi,
(2003, p. 29) “assegurar maior visibilidade dos eventos relacionados a satisfacdo da

demanda”.

Neste trabalho foi estudado e abordado o sistema agroindustrial de uma cooperativa agricola,
nas areas que envolvem todos 0s seus processos operacionais, com énfase na armazenagem de
grdos e toda a parte da Gestdo da Cadeia de Suprimentos, junto com sua funcdo da Gestdo da
cadeia Logistica. Pelo fato da Logistica estar relacionada a todas as etapas da gestdo

agroindustrial, ela vem sendo muito valorizada, visando a otimizacao das operagdes.

A motivacdo deste trabalho foi direcionada para um estudo de caso, relacionado ao quadro
atualmente encontrado no Brasil e nas cooperativas, do acompanhamento de um modelo de
gestdo do beneficiamento e armazenamento de gréos com a sua otimizacao e suas perdas, para
que através de estudos e aplicagdes dos resultados, mostre-se quais sdo os cuidados que

devem ser observados no pos-colheita e o porqué das perdas de gréos.

Atraves da observacdo do sistema logistico, deve-se tracar metas de planejamento para
minimizar essas perdas. Neste sentindo, deve-se conhecer, portanto, as etapas dos fluxos da
pos-colheita e das funcdes operacionais (classificacdo dos gréaos, distribuicbes nas moegas,
pré-limpeza, secagens, limpezas, entre outras) até o armazenamento, para que Se possam
estudar as formas de beneficiamento e, com isso, 0 estudo de otimizagdo dos processos nela

inseridos.

Este trabalho foi fundamentado em literaturas especializadas, que serviu como suporte ao
estudo de caso numa cooperativa da regido noroeste do Parana, sendo objeto central da

pesquisa, um entreposto de beneficiamento e armazenagem de graos.



1.1 Especificagdo do Problema

Para poder atender todos os cooperados da unidade (Engenheiro Beltrdo) de forma eficiente,
necessita-se de especificacGes adequadas e tangiveis, pessoal treinado, bom atendimento
administrativo e sistemas efetivos de planejamento logistico. Apesar da empresa em estudo
ser de porte mediano e apresentar uma estrutura que no Brasil se considera invejavel, na
unidade de Engenheiro Beltrdo, observa-se lacunas que precisam ser preenchidas para que ndo
haja perda no beneficiamento dos grdos, como nos padrbes de qualidade do produto

comercializado.

Para melhor entendimento da questdo acima levantada, deve-se primeiramente compreender o

significado do termo Logistico.

Tomando como base as pesquisas de Alvarenga (2000, p. 44), percebe-se que “As vantagens
de estabelecer esse controle amplo para o Sistema Logistico sdo multiplas. Evitando, antes de
qualquer coisa, resultados insatisfatorios ou mesmo inadequados”. Tudo isso é necessario para
que nédo ocorra retrabalho, visando minimizar as perdas das operacgdes do beneficiamento dos

gréos.

1.2 Objetivos

O centro deste estudo sera focado na melhoria de beneficiamento para armazenagem de gréos,

importante etapa do setor agroindustrial, no processo de pés-colheita.

No decorrer deste trabalho, pretende-se acompanhar todo o sistema de beneficiamento de
grdos, desde recebimento, secagem, medicdo de umidade e impureza de grdos, até
armazenagem. Assim, tracando metas com relacdo as aplicacBes propostas, para obter éxito na

comercializagéo.

Através do acompanhamento das funcBes operacionais, os dados levantados serdo traduzidos
em tabelas, graficos, modelos matematicos e estatisticos que mostrardo o comportamento das

perdas, podendo refletir nas possiveis solugdes propostas neste estudo.



1.2.1 Objetivos especificos

e Identificar os principais controles do beneficiamento dos gréos.

e Através da revisdo da literatura identificar o grau de importancia nos niveis
logisticos, com relatos e anotacdes.

e Levantar as praticas dos entrevistados e 0 acompanhamento dos processos buscando

identificar onde ha perdas.

1.3 Estrutura

O capitulo um refere-se a introducdo do trabalho de conclusdo de curso, apresentando uma

breve contextualizacdo do tema proposto, metodologia e objetivo central do estudo.

No capitulo dois, inicia-se a revisdo bibliografica direcionada a gestdo da cadeia de

suprimentos no que diz respeito a Logistica dos Sistemas Agroindustriais.

O capitulo trés versa sobre o sistema logistico, numa explicativa sobre 0s niveis de

desempenho de fluxos fisicos e fluxos informativos.

No capitulo quatro h& a apresentacdo do Planejamento Logistico para uma unidade
beneficiadora de grdos, com toda a abordagem do p6s-colheita e do armazenamento, além dos

cuidados a serem tomados com 0s graos durante esses processos.
No capitulo cinco apresenta-se o estudo de caso realizado em uma unidade beneficiadora de
gréos, compreendendo a descri¢cdo dos processos e controle, com propostas de otimizagédo

para a minimizacao das perdas geradas nos processos da unidade beneficiadora de gréos.

O ultimo capitulo € reservado a concluséao.



2. GESTAO DE CADEIAS DE SUPRIMENTOS

Segundo Batalha (2001, p. 165), “O principio basico que rege a gestdo da cadeia de
suprimento (Supply Chain Management — SCM) é o de assegurar maior visibilidade dos
eventos relacionados a satisfacdo da demanda. A sincronizacdo entre fluxo fisico de produtos
e fluxo de informacdes sobre necessidades do mercado é o grande desafio dos gerentes que
buscam a reducédo de estoques intermediarios, de matéria-prima, produtos a serem fornecidos
para processamento industrial e produtos finais. A mudanca paradigmatica na adocdo desse
conceito ¢ o de apressar o suprimento das necessidades pelo uso da informacdo, em

contraposicdo ao de antecipar estoques para satisfacdo da demanda”.

Para Slack et al. (1997, apud BATALHA 2001, p. 165), “Separam as atividades dos fluxos da
cadeia de suprimento, conforme sejam associados a logistica de entrada e a logistica de saida,
preocupa-se com o desenvolvimento de capacitacdo para melhoria da competitividade da
empresa mediante estratégias de operagOes: qualidade, confiabilidade na entrega e no
desempenho produtivo, custo, inovagdo, flexibilidade no atendimento e na producao, também

NOS processos que integram as operacdes entre as empresas da cadeia de suprimento”.

A estrutura da Cadeia de Suprimento é composta pelos canais de distribuicdo fisica de seus
produtos, assim como pelos canais de fornecimento de seus insumos. O fluxo de
materiais/produtos e o fluxo de informacGes fluem através dessa estrutura, composta pelos
conjuntos tecnoldgicos das empresas que dela participam. Os recursos tecnoldgicos presentes
nos processos de negadcios entre as empresas limitam as possibilidades nos niveis de eficiéncia

e eficécia nos fluxos de informacéo e fisico.














































































fornecidos imediatamente para satisfazé-la, teoricamente a armazenagem nao seria necessaria
uma vez que nenhum produto seria armazenado. Entretanto, ndo € pratico nem econdmico
administrar uma empresa desta maneira, uma vez que, em geral, a demanda ndo pode ser

prevista com exatid@o”.

4.8 Armazenagem e Manuseio de Materiais

De acordo com o manual da COAMO (2000, p. 178), “A gestdo de armazenagem ocupa-se
em administrar o espaco fisico para manutengdo dos estoques. Os problemas associados sao:
localizacdo, dimensionamento, arranjo fisico, projeto de docas de embarques e desembarque,
movimentacao interna, entre outros. Assim, o projeto de armazém estd sujeito a arranjos
alternativos considerando quatro dos componentes do sistema logistico — localizacdo de
instalacOes, previsdo de necessidades, processamento de pedidos e manutencdo de estoques.
Cada arranjo apresenta um grau de potencial de eficacia e um limite atingivel de eficiéncia.
Esses componentes oferecem uma estrutura para integragdo no fluxo de produtos. O
componente: armazenagem e manuseio de materiais estdo presentes em todas as areas do

sistema logistico”.

O gerenciamento do armazeém serve aos interesses mercadoldgicos, dado que € o espago fisico
no qual o produto esta disponivel ao mercado. Com estoques proximos ao consumidor, havera
melhores programas de entrega e mais disponibilidade para venda. Além disso, 0s armazéns
contribuem para reducdo de custos de transporte e custos de producédo (consolidacdo de carga

e economias de escala de producdo por tratar-se com lotes maiores).

Geralmente, transportadoras ou operadoras logisticas tém centrais de consolidacdo ou
desmembramento de carga, no caso de depdsitos locais. Esses armazéns servem a triagem da

carga, para posterior distribui¢do. S&o as plataformas de distribuicéo.

O manuseio de materiais representa importante atividade. O projeto do arranjo fisico interno,
a estrutura para armazenagem (porta-palestra, prateleiras) e 0s equipamentos para
movimentacdo (empilhadeiras, carros hidraulicos, transportadoras, elevadores, entre outros.)
influenciam os sistemas de manuseio e movimentacdo, determinando sua eficiéncia. O

manuseio é responsavel por grande parte do custo logistico, ndo sé em termos operacionais,



como tambeém considerando os investimentos necessarios em equipamentos. A redugdo ao
méaximo do numero de vezes em que o0 produto € manuseado € de grande interesse. A razao
para tal é que cada manuseio é fonte de altos custos operacionais. Além disso, esta reducéo
diminui a possibilidade de deterioracdo do produto e aumenta a eficiéncia no fluxo fisico
total.

Para que ndo haja tantas perdas na poés-colheita, o beneficiamento dos grdos deve-se
preocupar com 0s manuseios adequados dos materiais, pois cerca de 30% ira se perder no
processo de colheita, transporte, beneficiamento, armazenagem e comercializagcdo (SILVA,
2000).

4.8.1 Controles dos produtos armazenados

Termometria

E um sistema computadorizado para monitoracio e supervisio da temperatura em unidades
armazenadoras de grande porte. O sistema possui ligacdo junto ao microcomputador ao
graneleiro por dois fios ou fibra optica, facilitando a instalacdo ou ampliacdo. O sistema Ié a
temperatura automaticamente nos horarios programados. Através de uma interface gréfica, a
planta da obra é representada de forma personalizada no monitor, e as temperaturas sao

visualizadas em sindticos.

Tratamento dos graos nos armazéns

Para Silva (2000, p. 315), os tratamentos destas “Operacfes consistem na aplicacdo de
produtos quimicos em formas liquidas, suspensdo ou pd, visando proteger os graos contra o
ataque de fungos e insetos”.

Aeracgéo

O objetivo de uma aeracdo estd diretamente relacionado as condi¢des de umidade e

temperatura do produto e do ar externo, o que significa que um produto com determinada



umidade e temperatura tera o ar de aeracdo diferenciado em funcdo dos objetivos a serem

alcancados.

Para Hara (2002, p. 361), “A aeracdo pelas suas caracteristicas, quando bem praticadas, é
atualmente uma operacdo de grande importancia na conservagdo de grdos armazenados no

Brasil e também em outros paises produtores”.

Os projetos de aeragdo podem ser concebidos segundo diversos modelos. A opgéo escolhida
deve dar coeréncia ao projeto, considerando os fatores técnicos e financeiros. A distribuicéo
do ar pode ser feita através de aerodutos sobrepostos ou embutidos no piso. A alimentacdo
desses pode ser feita pelo tunel inferior do silo/armazém, por duto lateral em alvenaria ou por
meio de dutos metalicos laterais, utilizando ventiladores centrifugos ou axiais com

caracteristicas determinadas para cada projeto.

4.9 Tipos de Unidades Armazenadoras de Graos

Segundo Biagi (2002, p. 161), “Para a escolha e implantacdo de uma unidade armazenadora,
deve ser levada em consideracao alguns fatores, tais como: tipo de produto a ser armazenado
(caracteristicas fisicas e biologicas); localizagdo e mercado de influéncia; aspectos técnicos,
econdmicos e operacionais; finalidade a que se destina; Custo de instalagdo e de operacéo;

Estudo planialtimétrico, observando declividade do terreno, rochas e lencol freatico”.

No planejamento do Sistema Logistico de armazenagem é desejavel que se tivessem dois ou
trés diferentes tamanhos e capacidades, pois a producdo dos diferentes produtos pode variar
de ano para ano e tambem, produtos de qualidade diferentes irdo necessitar de serem
armazenados em separados (BIAGI, 2002). A flexibilidade de ter maiores armazéns e suas
reparticbes (células) ir4, no longo prazo das safras, dar suporte na movimentacdo e
armazenagem adequado dos produtos.



4.10 Armazéns

Para Biagi (2002, p. 163), “Os armazéns podem manter a qualidade dos gréos por prazos
curtos e médios, dependendo do projeto, operacdo e condicBes climéticas da regido. Visando
as boas condicdes de armazenagem, deve-se levar em consideragdo alguns fatores na hora da
sua construcdo. O armazém deve propiciar boas condi¢bes de ventilagcdo natural,
principalmente em regides quentes, se nao for possivel ventilacdo natural, deve-se ser previsto
a instalacdo de ventiladores. Na cobertura a instalacdo de lanternins facilita a saida do ar

guente e conseqiientemente a renovacgao de ar”.

Ballou (2001, p. 204), cita que “as instalacGes de armazenagem sdo projetadas em torno de
quatro fungbes primarias: manutencdo, consolidacdo, fracionamento do volume e
combinacdo. O projeto e a disposicdo do armazém refletem freqiientemente a énfase particular

em satisfazer uma ou mais destas necessidades”.

Os armazéns devem ser em locais com boa iluminacdo, porém deve-se evitar a incidéncia
direta do sol, isto diminui a incidéncia de insetos. Aberturas e janelas devem possuir telas de
malha fina para evitar a entrada de insetos. O piso deve ser impermeabilizado, geralmente

construido em concreto ou asfalto para evitar a migracdo de umidade.

4.11 Unidades Armazenadoras para Gréos a Granel

Segundo Biagi (2002, p. 165), “Este tipo de unidade armazenadora tem se difundido
principalmente pela rapidez com que os grdos podem ser trabalhados, a seguir algumas

vantagens e desvantagens deste tipo de sistemas de armazenagem”.

Vantagens:

e  Menor tempo de manipulagdo do produto;
e Dispensa de sacarias;
e Possibilita elevado indice de utilizacdo da mecanizagédo e automacao;

e  Grande velocidade de operacGes, como descarga, carga, expurgo, etc;



e Dificuldade de acesso das pragas ao produto;

e Devido ao aproveitamento vertical, ocupa menor &rea da base, aumentando a
capacidade de armazenagem para a mesma area;

e Evita a operagdo de ensacamento e desensacamento do produto;

e Possibilita a aeracdo do produto, desfazendo pontos aumento de taxa respiratoria.

Desvantagens:

e Investimento inicial alto;

e  Menor toleréncia na umidade dos graos;

e Necessita de méo-de-obra especializada para 0 manuseio e armazenagem dos
gréos;

e Dificuldade de individualizacdo dos lotes por qualidade e/ou valores;

e  Pontos de infestacdo podem comprometer todo o lote;

e Baixa flexibilidade de armazenamento, limitado praticamente a graos e “pellets”;

e Dificuldade de opera¢bes com produtos farinaceos.

Existem varios processos de armazenamento de grdos a granel. A sua escolha depende de
fatores supramencionados. Alguns exemplos de armazenamento comumente utilizados séo:
silos, silos verticais, silos horizontais, bateria de silos, silos emergenciais e armazéns

graneleiros.

Controle de Qualidade dos Graos

Conforme cita Silva (200, p. 316), “os grdos devem ser acondicionados e armazenados em
condigdes que mantenham sua qualidade para a comercializacdo e o plantio da lavoura
subseqliente. A manutencdo da boa qualidade dos produtos primarios refletira em maior
rendimento para o agricultor e menor preco ao consumidor. Mesmo sob as melhores
condi¢des de armazenamento, a qualidade dos produtos agricolas, podem ser selecionadas e
separadas de maneiras econdmicas, ndo pode ser melhoradas, mas apenas mantidas. A
velocidade das transformacdes degenerativas depende das condi¢des sob as quais o produto

foi submetido no campo, antes e durante a colheita, na secagem e no beneficiamento”.



4.12 Armazéns Graneleiros

Para Biagi (2002, p. 170), “Séo unidades armazenadoras de grande capacidade, construidas
em concreto, a estocagem se desenvolve no sentido horizontal. A massa de grdos geralmente é
dividida por septos, separando a unidade em septos de volume. Os septos divisorios objetivam
maior rapidez de movimentacdo e melhores condigdes para o controle preservativo do
produto. Geralmente as laterais sdo construidas com blocos pré-moldados e o telhado com
telha de zinco e estrutura metalica. O fundo pode ser construido em forma de “V”, “W”, semi
V ou plano, dependendo das caracteristicas do solo e do lencol freético”.

Os armazéns graneleiros possuem fitas transportadoras superiores e inferiores para efetuar a
carga e descarga dos grdos. Nao possuem condigdes técnicas para armazenamento por mais de
12 meses. Devido ao pequeno nimero de depdsitos, possuem pequena versatilidade, por isso

devem sempre ficar situado junto a uma bateria de silos.

Embora possuam aparente semelhanca, o silo horizontal e o armazém graneleiro séo
fundamentalmente diferentes. O silo vertical possui ambientes de estocagem estanques, maior
grau de compartilhamentacédo e intensa simultaneidade de operagdes. Durante esses fatores e
outros correlacionados, a manutencdo da qualidade dos grdos armazenados € mais facil nos
silos horizontais. Outros pontos positivos sdo 0 baixo custo por tonelada instalada, menor
tempo de construcao e melhor relacdo tonelada armazenada por espaco fisico ocupado.

Como pontos criticos, tém-se dificuldades operacionais (movimentacdo dos grdos e sistema
de aeracdo), pequeno numero de célula, dificuldade com isolamento e impermeabilizacéo,
possibilitando perdas de parte do produto armazenado, por isso, a armazenagem deve ser

realizada por um curto periodo de tempo.

Este tipo de armazenagem faz com que a alta geréncia busque através do planejamento
logistico tracar qual serd sua metodologia de trabalho visto pelas suas vantagens e

desvantagens.



4.13 Perdas Ap6s a Colheita (No Transporte e no Armazenamento da Producéo)

As perdas na armazenagem decorrem, em geral, da insuficiéncia estrutural ou inadequacéo da
rede de armazenagem, bem como do baixo nivel de qualificacdo da mao-de-obra que opera 0s
secadores, as camaras de expurgo, os aeradores e outros equipamentos de recepgéo,
movimentacao e conservacao dos produtos nas unidades armazenadoras. No armazenamento
da producdo podem ocorrer perdas fisicas e perdas na qualidade do produto. As perdas fisicas
expressam-se pela reducdo do peso dos estoques, principalmente em razdo do ataque de
insetos, e pela perda da umidade dos graos. Tanto as perdas fisicas como as de qualidade dos

gréos estdo associadas ao tempo de existéncia dos estoques e de armazenamento dos mesmos.

Segundo Jardine (apud GUIMARAES, 2003, p. 16), docente da Universidade Federal do
Parand e pesquisadora do Centro de Estudos Avancados em Economia Aplicada, assinala que
“As maiores perdas sdo as que ocorrem durante o transporte de longa distancia, na maioria

das vezes, entre a empresa e 0 exportador”.

Observa, ainda, que “a escolha do tipo de transporte para deslocar cada carga também pode
ajudar a reduzir desperdicios”, e salienta: “no Brasil, ao contrario da Argentina e dos Estados
Unidos, a escolha do modal ndo se da pelo custo do transporte”. Sustentando esta afirmacdo,
cita estimativa de que 67% das cargas brasileiras sdo deslocadas pelo modal rodoviario, o
menos vantajoso para longas distancias. Conforme estudo de viabilidade econdmica dos
transportes de cargas, o modal rodoviario é o mais adequado para as distancias inferiores a
300 km, enquanto o ferroviario o é para distancias entre 300 km a 500 km; e o fluvial para
distancias acima de 500 km (IBEGE, 2003).



5. ESTUDO DE CASO

Este estudo foi desenvolvido junto a Coamo Agroindustrial Cooperativa, na unidade de
Engenheiro Beltrdo, situada no Noroeste do Parana, sendo que a cooperativa € composta de
varios entrepostos no Parand, Santa Catarina e Mato Grosso do Sul, tendo um reconhecimento
ao nivel de toda a América Latina, por configurar entre as maiores empresas no ramo

Agroindustrial.

A Coamo Agroindustrial Cooperativa tem com principal critério de mercado a
comercializacdo de gréos, onde ela oferece ao seu mercado um produto com qualidade total.
Isto se deve ao fato de ela seguir com rigor os critérios de pos-colheita.

A éarea de desenvolvimento do estudo foi em uma unidade de beneficiamento, compreendendo
0s seguintes processos de Recepcgdo, Classificacdo, Pré-limpeza, Secagem, Limpeza e
Armazenagem da soja e do milho, cujo foco principal foi no Controle de Armazenagem, que €
um grande diferencial para a area de expedi¢cdo, uma das principais areas que contribui com o

crescimento econdmico da cooperativa.

O estudo também constitui em analisar a logistica em sistemas agroindustriais junto do
acompanhamento do modelo de gestdo aplicado na unidade beneficiadora de gréos,
juntamente com os estudos da Cadeia de Suprimento, Sistema Logistico, 0s Planejamentos

Logisticos que serve de alicerce para tomada de decisdes nos processos.

A logistica da movimentacdo interna desde o fluxo de entrada, processo e saida de grdos
beneficiados da unidade tém como etapas envolvidas as operacdes: de recepcdo, carga ou
descarga, processos operacionais, destino, entre outros. Tais operacfes abrangem e
necessitam de um leque muito grande de informagBes que relacionam entre si, através dos

sistemas: Operacionais, Administrativos e Informacg6es da sede e do entreposto.

O grande problema de uma unidade beneficiadora de gréos € quanto a sua demanda, pois ndo
é tarefa facil saber o quanto ira produzir cada safra. E a Logistica de Planejamento é
ferramenta essencial para as previsoes e planejamento dos ciclos de trabalho.



Para tal estudo, iniciou-se com observacédo e analise explorativa, confrontando com a revisao
bibliografica, seguida de entrevista, coletas de dados, informacdes, a fim de elucidar todas as

ocorréncias relevantes inseridas no processo.

5.1 Caracterizagao da Unidade Beneficiadora

A unidade beneficiadora de grdos é composta por dois setores: Administrativo e Operacional,
que da ao seu cooperado 0 suporte para a sua producdo. O arranjo fisico dessa unidade

produtiva encontra-se caracterizado no Anexo A.

Segue-se, o estudo e andlise das préaticas fundamentais e indispensaveis, para que se tenha
uma boa e perfeita conservacdo dos grédos nos diferentes processos e principalmente nos

armazens, assim sugerindo propostas para a reducao das perdas operacionais.

5.2 Setores Administrativo e Operacional

O Setor Administrativo é onde ocorre o atendimento pessoal ao seu cooperado dando toda o
suporte para a sua producdo, junto aos agronomos que d&o assisténcia nos controles de pre-
colheita: plantio, cuidados com ervas daninhas, pragas entre outras. Fornece, também, para o
encarregado do setor operacional as informacfes necessarias para conducdo dos processos,

obtidas através das previsdes de safras e elaboradas pelo Plano Mestre de Producdo (PMP).

O Setor Operacional é onde acontece a maior parte do controle e comando do Planejamento
Logistico. Esta localizada a balanca da unidade, todo o controle de estoque, o controle do
processo de beneficiamento, fluxo de veiculos dentro do patio, emissdo das notas fiscais
referentes as mercadorias que sdo expedidas, o controle do sistema de termometria
(FOCKINK), o de energia elétrica (CICE), o de prevencéo de acidentes (CIPA) e o programa
de qualidade 5S.

O Encarregado do Setor Operacional junto a geréncia elaboram os planos para cada safra. A
sugestdo para um melhor desempenho é o Planejamento Logistico de cada safra, trabalhando

com os niveis da logistica: nivel estratégico, tatico e operacional.



E através dos niveis logisticos buscar e atentar-se para os rendimentos e eficiéncia: dos
elevadores, das fitas, dos redlers, das maquinas de limpeza, do processo de secagem, a
qualidade do produto ap6s a secagem, a programacdo das necessidades de pessoal,

distribuicdo do fluxo fisico logistico de tarefas e trabalhos, controle de energia e outros.

Outro aspecto fundamental que a literatura nos traz é o ciclo de desempenho logistico,
observados no capitulo trés (Figura 2), com base em alguns processos analisados nesta figura,

discutira-se sobre os principais processos de interesse realizados na unidade.

Ao passo que todos esses indices melhorarem havera um desencadeamento de resultados
positivos que enquadram em: melhor atendimento ao produtor, menor custo de producéo,
maior disponibilidade de tempo para execucdo de todas as tarefas da Unidade Beneficiadora

(Produtividade) e melhor padrédo dos produtos armazenados.

Previsao de safras

Para a realizacdo dos processos beneficiadores é importante que as previsdes de safras sejam
bem planejadas, isto para, que sejam tracadas as metas de todo o ciclo logistico para o

beneficiamento.

5.2.1 Recebimento dos gréos

O recebimento dos grdos é o primeiro passo do pés-colheita na unidade, e logo ap6s a sua
entrada, o produto passa a ser de total responsabilidade da empresa, assegurando para o
produtor a qualidade e agilidade nos processos. O setor contribui com aumento de
competitividade mediante as estratégias de opera¢des tais como: qualidade, confiabilidade na
entrega e saida, custos, flexibilidade no atendimento e na producdo. Na recep¢do dos graos é

de suma importancia o0 acompanhamento de sua entrada.



Portaria

No controle de portaria, o colaborador tem como funcéo registrar corretamente todo o fluxo
de movimentacdo. O controle do fluxo tem como caracteristica principal, a fiscalizagdo da
entrada e saida de veiculos e caminhGes do péatio da unidade.

Amostragem e Classificagdo

A classificacdo de produtos (soja e milho) é feita tanto no recebimento dos produtos como na
expedicdo (comercializacdo e venda), podendo ocorrer algumas diferencas. Uma boa
classificacdo € importante para que o encarregado deste setor possa definir quando no caso do

recebimento em qual moega sera depositada a carga.

Inicialmente faz-se a calagem do produto a granel (retirada de amostras da carga), conforme a

capacidade de carga do veiculo. A guantidade de calagem é apresentada no Quadro 1:

Quadro 1 — Tamanho do Veiculo

VEICULOS QUANTIDADE DE FUROS
CARRETA DE TRATOR 4-5
CAMINHAO DE UM EIXO 4-5
CAMINHAO DE DOIS EIXOS 6-9
CAMINHAO CARRETA 9-12

Foi observado, que para a coleta da amostragem, a quantidade de grdos esta limitada entre 2 a
5kg aproximadamente, e € independente do tamanho do veiculo, sendo importante a variagcdo
da quantidade de furos. O colaborador, que faz a coleta no veiculo, deve sempre estar atento
para que seja coletado somente 0 necessario, pois as reducfes de perdas por menores que

sejam, devem ser controladas desde o inicio do recebimento.



Determinacéo de Impurezas

Deve-se primeiro homogeneizar a amostra coletada, em seguida recolher 500g, a qual é
colocada no equipamento chamado SINTEL (Intecnial), permanecendo no equipamento por

um minuto. As peneiras utilizadas no equipamento se apresentam no Quadro 2.:

Quadro 2 — Peneiras @ Utilizadas para Classificagao

Produto Recepcao (mm) Expedicdo (mm)
Soja Sintel 3,00 Manual
Manual 3,0 @
Milho Sintel 1,75x 22 Manual 5,0 @ ou
Manual 1,75 X 22 3,0 @ (de acordo
com CN)

Apos a limpeza da amostra, deve-se pesar as impurezas, observando simultaneamente se ndo

hé graos quebrados ou danificados e caso existam deverao ser retirados.

Determinacédo de Umidade

Para a determinacdo do teor de umidade dos grdos, a unidade dispde do equipamento da
marca DICKEY JOHN, sendo este um método indireto e além deste equipamento, o
classificador deve realizar, na época de safra, uma reclassificagdo em média de 10
determinacbes diarias de umidade no aparelho GE-HA-KA de determinagdo direta
(destilacdo) para verificar se o equipamento digital DICKEY JOHN se encontra aferido. A

Tabela 1 sintetiza este procedimento, abrangendo o periodo de 16 a 25 de junho de 2006.

Foi constatado, neste procedimento de determinacdo umidade, reclamacgfes dos produtores
quanto a confiabilidade dos valores da classificacdo da umidade de seu produto, pois a
umidade acima dos padrbes de recebimento gera quebra técnica, significando descontos de
seus produtos. Torna-se importante os procedimentos e equipamentos com maior eficiéncia e

confiabilidade na afericdo e nas coletas de umidade.



Tabela 1: Reclassificacdo de Amostra em Percentual de Umidade do Milho
DICKEY-  P1=(F./M.100g9/ P2=(F./M.100g/ GE- DIF. DE

SEQ. DATA JOHN OLEO)g OLEO)g HA-KA CLASSIF.
1 16/062006 20,1 338,0 318,0 20,0 0,1
2 16/062006 25,9 343,7 317,4 26,3 0,4
3 17/6/2006 24,5 3444 319,2 25,2 0,7
4 17/6/2006 20,9 338,2 318,1 20,1 0,8
5 19/6/2006 20,7 341,6 320,7 20,9 0,2
6 19/6/2006 23,7 346,2 322,5 23,7 0,0
7 20/6/2006 27,9 342,7 314,5 28,2 0,3
8 20/6/2006 22,7 348,2 325,0 23,2 0,5
9 21/062006 23,0 353,7 330,6 23,1 0,1
10  21/6/2006 21,2 345,6 324,2 21,4 0,2
11 24/6/2006 26,2 349,5 323,5 26,0 0,2
12 24/6/2006 27,1 340,5 313,0 27,5 0,4
13 25/6/2006 23,9 337,55 314,4 23,1 0,8
14 25/6/2006 21,8 338,2 316,8 21,4 0,4

O principal motivo desta reclassificacdo € observar se ndo ha pontos muito afastados um dos
outros com relacdo aos aparelhos em questdo, e para ndo haver discordia do produtor, sendo
gue os pontos devem estar num limite de aproximadamente 0,5 grau de umidade de diferenca
de classificacdo. Se ocorrer muitos pontos ultrapassando este limite, deverd ser aferido o
aparelho DICKEY JOHN.

5.2.2 Balanca

Na unidade de Engenheiro Beltrdo, existem duas balancas uma ao lado do setor operacional e
a outra de baixo da caixa de expedicdo 1 (Anexo A). Ambas sdo compostas pelos dois tipos
de pesagem, classificada com manual e a que esta ligada ao sistema de informacdo, que se
ramifica em dois sistemas, um denominado Comercial (UNIFACE) e o outro (LINK).

Uma sugestdo de melhoramento para nao haver fluxo de engarrafamento dentro do patio da
unidade com relacdo a espera da pesagem ou pds-pesagem, seria placas e sinaliza¢fes de onde
estacionar, rotas para identificacdo das operacOes e outras, pois o fato de ter os sinaleiros

somente na balanca muitas vezes gera confusdes com os motoristas.

Uma segunda sugestdo seria com relagdo aos dias de muito fluxo de entrada e expedicgéo, ao
fato que somente a balanca do setor operacional opera estes dois fluxos, assim trabalhando



com a balanca do operacional somente para atender os cooperados e outra balanca somente

para a expedicdo, reduziria o lead time das operac@es, dando vantagens na hora do embarque.

5.2.3 Moegas

As moegas sdo os locais onde ocorre a primeira descarga do produto pés-colheita. No
entreposto ha um total de 10 moegas numeradas. No primeiro conjunto, estdo as moegas de 1
a 6 e sdo interligadas nas maquinas de limpeza e pré-limpeza, que abastecem os secadores 1, 2
e 3 todos de 40 T/h e distribui a carga para o armazém | (Anexo A). A capacidade das moegas
do primeiro conjunto é de aproximadamente 180 toneladas cada. Nas moegas 1 e 2 sdo

equipadas com tombadores para caminhdes toco e truck.

No segundo conjunto, que distribui para as maquinas de limpeza e pré-limpeza, abastecendo
os secadores 4 de 40 T/h e 5 de 100 T/h e os armazens Il e 111, temos as moegas numeradas de
7 a 10, sendo que cada uma delas tem capacidade de 150 toneladas. A moega 7 possui um

tombador para caminh&o toco e truck.

E muito importante o encarregado do setor operacional saber as capacidades fisicas, pois
através disto traca-se as metas de recebimento das moegas que estardo recebendo cada
produto conforme, as umidades de cada carga. Este processo facilita na hora da secagem.

5.2.4 Fitas transportadoras

Apos a descarga na moega os graos devem ser transportados para a pré-limpeza. Na unidade
de Engenheiro Beltrdo sdo utilizadas as fitas transportadoras Figura 5 encontrada no capitulo
guatro que variam sua capacidade entre 120 a 300 T/h. O entreposto tem varias fitas
subterraneas para o fluxo da distribuicdo fisica do transporte dos produtos a granel e ainda
fitas na parte superior dos graneleiros para carga, descarga e silagem dos produtos em seu

interior.

As principais caracteristicas mecanicas para um fluxo ideal do transporte dos grdos a granel

devem ser: flexibilidade, resisténcia a tensao e resisténcia a corrosao.



5.2.5 Elevadores

Os elevadores sdo equipamentos que trabalhnam com um fluxo de carga na vertical Figura 6
encontrada no capitulo quatro, ou seja, no manuseio do transporte até os secadores e as caixas

de expedic¢des. Na unidade existem 27 elevadores de canecas que vao de 15 T/h até 300 T/h.

Observa-se que na unidade, existem nos elevadores somente as correias convencionais

(canecas/cagambas), que danificam os gréos quebrando por efeitos mecanicos.

Portanto, para um melhor manuseio dos grdos, a sugestdo seria o uso do fluxo continuo na
correia (Figura 8), propiciando também, maior capacidade de movimentacdo e reducdo de

perdas por agentes mecanicos.

Convencional Fluxoe Continuo

Figura 8: Modos de distribuicdo de cacambas na correia do elevador
Fonte: adaptada Silva, J. S, 2000.

5.2.6 Maquinas de pre-limpeza

Gréos colhidos com colheitadeiras mecéanicas apresentam grandes quantidades de impurezas,
e as maquinas de pré-limpeza, fazem a primeira limpeza da pds-colheita com o objetivo de
facilitar e melhorar a eficiéncia dos sistemas de secagem. Assim a pré-limpeza tira as
impurezas maiores como palhas, sabugos, vagens, e outros. A granulometria das peneiras das

maquinas variam de acordo com o tipo de produto (soja e milho) a ser limpo.

A unidade possui no primeiro conjunto seis maquinas de pré-limpeza e trés no segundo

conjunto. Segue a capacidade de pré-limpeza vinculada aos respectivos secadores (Anexo A):



PL 25 e 26 que abastecem o secador 01 =40 T/h
PL 08 e 09 que abastecem o secador 02 =40 T/h
PL 17 e 18 que abastecem o secador 03 =40 T/h
PL 04 que abastece o secador 04 =60 T/h

PL 38 e 39 que abastecem o secador 05 =60 T/h

a W DN oE

Para um melhoramento do processo de pré-limpeza, seria eficiente a instalacdo de um sistema
de ventilagdo para reducdo do po e para a facilitagdo da secagem, contribuindo na diminuicao
do risco de incéndio no secador, além da reducdo das perdas ocasionadas através do incéndio.

5.2.7 Secagem de gréos

A secagem tem por objetivo geral reduzir a umidade dos gréos entregues pelo produtor, afim

de que possa ser feita uma boa armazenagem deste.

O processo de secagem da Coamo Agroindustrial Cooperativa da unidade de Engenheiro
Beltrdo ocorre com os seguintes procedimentos. Apos 0s graos serem recebidos, classificados
e distribuidos nas moegas de acordo com o teor de umidade, eles passam por uma pré-
limpeza, sendo encaminhados ao pé dos elevadores que elevam os grdos até o topo do
secador. Os secadores da unidade sdo de fluxos mistos com calhas paralelas e com sistema de

reutilizacdo de parte do ar de exaustdo (Figura 9).
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Figura 9: Secador de fluxos mistos com calhas paralelas e com sistema de reutilizacéo de parte do ar de

exaustéo.
Fonte: adaptada Silva, J. S, 2000.

Quando os grdos chegam no topo do secador, existe um cano de saida do excesso dos graos
(adaptacdo da empresa), ou seja, funciona com uma valvula de escape, isto se deve ao fato de

prevenir possiveis explosdes e queima dos graos.

A unidade possui um total de cinco secadores divididos em dois conjuntos (anexo A). No
primeiro conjunto temos os secadores 1, 2 e 3, ambos com capacidade de 40 T/h. Ja no
segundo conjunto tem o secador 4 com capacidade de 40 T/h e o secador 5 com capacidade de
100 T/h.

As temperaturas de secagem dependem do tipo de gréo a ser secado, sendo apresentadas da

seguinte forma:

1. Soja:80a90°C
2. Milho: 80 a 100 °C
3. Trigo: 80a90 °C



E para o controle maior do secador, o colaborador deve fazer as anotagdbes num registro

conforme a Tabela 2.

Um secador de 40 T/h tem a capacidade de secar os grdos segundo dados da Tabela 2 que
estejam num faixa de umidade média, na entrada, de 24,7 % e saida em torno de 13,8% de
umidade, num tempo aproximado de 2h a 2:30h. A quest&o é sera que se pode reduzir o tempo
de secagem? Nao ¢ tarefa facil, pois a secagem é um processo que demanda de cuidados
especiais para que ndo haja risco de incéndio, perdas, entre outros, mas através de um
planejamento logistico, focando trabalho em equipe, dedicacdo, aliado ao treinamento dos
operarios pode-se obter melhores resultados (otimizacdo no processo de secagem). O grafico

1 ilustra as variagdes de temperatura por periodos coletados do processo de secagem.

Tabela 2: Controle de Secagem de Milho
CONTROLE DE SECAGEM

SECADOR 1 - CAP. 40T/H Produto: Milho
Unidade: Engenheiro Beltrdo Turno: Dia
Hora Umidade Urr]idade Temperatura girtw:dade

Entrada(%) Saida(%) °C

Passarela

08:00 25,6 13,9 65 14,0
08:30 26,2 13,6 89 13,7
09:00 23,5 14,0 100 13,9
09:30 14,9 R 99 X
10:00 19,2 R 100 X
10:30 16,8 R 102 X
11:00 15,8 R 99 X
11:30 14,8 R 100 X
12:00 24,2 14,0 102 13,9
12:30 23,9 13,7 98 13,8
13:00 25,2 13,9 102 14,0
13:30 14,8 R 100 X
14:00 19,5 R 97 X
14:30 17,9 R 98 X
15:00 16,8 R 100 X
15:30 24,5 13,7 98 13,8
16:00 26,0 13,5 102 13,4
16:30 23,9 13,9 100 13,7
17:00 14,6 R 105 X
17:30 19,7 R 100 X
18:00 16,7 R 90 X
18:30 15,7 R 80 X
Legenda
R:Rodizio

X: Nao foi feita a leitura da umidade
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Gréfico 2: Controle de temperatura por hora de secagem de milho.

A Tabela 2 e o Grafico 2 de controle de secagem nos mostram com é feita os controle de
temperatura, carga, e descarga e os rodizios do produto dentro do secador.

Um fator importante para atualizacdo neste segmento é a observacdo dos diversos tipos de
secadores comerciais, com suas respectivas caracteristicas de secagem, pois geram grande

influéncia sobre a qualidade final do produto, visto no capitulo quatro (Grafico 1).

Risco de Fogo no Secador

O planejamento das operagGes do beneficiamento de grdos deve ter o total controle dos
processos, para que ndo haja possiveis perdas decorrentes do pos-colheita e um motivo de

preocupacao € ha ocorréncia de incéndio no secador, gerados por:

1. Sujeira excessiva acumulada durante o periodo de funcionamento do secador;
2. O forneiro excedeu a quantidade méxima de lenha para a queima;
3. O forneiro nao controlou a temperatura de entrada e saida;

4. Falta de atencdo nos manuseios com 0s equipamentos;



Uma sugestdo para que se reduzam essas ocorréncias seria além das instalacdes de
ventiladores nas maquinas de pré-limpeza, também um treinamento para os forneiros, afim de
que eles estejam mais capacitados e atentos para o processo de secagem, seguindo as normas

de seguranca da Comisséo Interna de Prevencdo de Acidentes (CIPA).

Quando ocorre alguma dessas imprudéncias, o operador deve saber o0s procedimentos
adequados para apagar o fogo. As principais providéncias a serem tomadas, para que se possa

abafar o fogo séo:

1. Fechar as venezianas do secador;

2. Fechar as entradas de ar do forno;

3. Fechar as janelas do ciclone;

4. Fechar a entrada de ar quente do forno para o secador;

Apdbs estas providéncias, o secador levard aproximadamente 20h para esfriar, seguido da
limpeza antes de volta-lo ao seu funcionamento normal. O principal problema é a perda do

produto que esta secando e o aumento do lead time.

5.2.8 Maquinas de limpeza

As maquinas de limpeza sdo responsaveis pela limpeza do produto logo apds estes sairem dos

secadores a fim de retirar as impurezas dos graos que ndo foram retirados na pré-limpeza e os

gue quebram durante o processo de secagem.

No primeiro conjunto tem um total de dez maquinas de limpeza numeradas e com capacidade

de 40 T/h. E no segundo conjunto temos um total de quatro maquinas de limpeza com duas de

40 T/h e duas de 60 T/h (Anexo A).

5.3 Armazenagem

A armazenagem é um dos tOpicos que esta inserida no Sistema logistico, onde para uma

Cooperativa Agroindustrial tem um valor agregado muito grande. Costuma-se dizer que 0s



armazens graneleiros, silos, etc., s&o como “um bebezinho”, ou seja, necessita de cuidados
especiais para se evitar a perda dos grdos. Entdo, dentro do sistema agroindustrial a
armazenagem é responsavel por mais de 50% das operagdes que envolvem uma cooperativa

de beneficiamento de gréos.

Porém, antes que estes grdos sejam colocados dentro dos armazens eles passam por algumas
operacdes, tais como: recepcdo, classificacdo, pesagem, descarga nas moegas, pré-limpezas,

secagem, limpezas, movimentacGes de transporte dos gréos, e até a chegar na armazenagem.

Num estudo apurado da armazenagem de graos da unidade de Engenheiro Beltrdo, observa-se
qgue o encarregado 0 setor operacional € o que tem o dever de cuidar dos aspectos da
armazenagem, sendo assim, ele deve dominar e conhecer as técnicas e vantagens que no
cotidiano acontecem. Tais como, divergéncias de movimentacdo dos gréos nas fitas, pragas,
massa de ar quente nos gréos, cuidados de embarques, e outros. Esse conhecimento e técnicas
serdo transmitidos para os operarios que terdo o dever de cumprir com rigor os planejamentos

logisticos tragados, para que nao ocorram falhas nas operacdes.

5.3.1 Controle de produtos armazenados

O controle de produtos armazenados tem por objetivo especifico cuidar da qualidade dos
produtos armazenados e o objetivo geral é desenvolver uma série de atividades com o
propdsito de ndo permitir que haja avariacdes nos produtos armazenados, fazendo com que
ocorra a expedicdo parcial ou total das células dentro dos padrdes estabelecidos (avariagdes,
umidades, impurezas, e outros.), recomendados e exigidos tanto pela geréncia (Coamo)
quanto pelos seus clientes. Um bom controle dos produtos armazenados garante a reducdo das

perdas e garante a qualidade dos gréos.

Descricdo das Atividades

1 — Rastelagem superficial semanalmente ou se necessario mais que uma vez por semana em

todas as células.



2 — Ensacar pontos onde apresentar problemas por esquentamento, goteiras, mofados, excesso

de pd, impurezas, infestacdo/contaminacéo, e outros, e retirar para providéncias.

3 — Desinfestar a superficie da massa de gréo através de pulverizagfes com inseticidas e
expurgos alternando o procedimento a cada semana, ou seja, numa semana com bomba costal

e na outra com introducdo de pastilhas.

4 — Desinfestar as paredes dos graneleiros, passarelas, tuneis, pocos de elevadores,
amortecedores, bifurcadas, cdmaras dos secadores, dutos de aeracdo, interiores das casas de
maquinas, caixas de expedicdo, moegas, maquinas de limpezas, elevadores, e outros, evitando

a proliferacdo de pragas.

5 — Emitir semanalmente relatérios dessas atividades para o perfeito gerenciamento e

controle.

6 — Agir quando necessario, emitir opinides e discutir estratégias juntamente com os colegas e
chefias para juntos alcancar o éxito desejado pela empresa.

7 — Emitir documentos de controles de seguranca no trabalho requerido para determinadas

atividades.

5.3.2 Capacidade fisica da unidade de Engenheiro Beltrao

Para que o encarregado possa trabalhar com os fluxos de movimentag&o fisica do produto ele
deve ter em mente qual a capacidade de armazenamento de sua unidade para o controle de
seus produtos armazenados, onde totaliza cerca de 66.000 toneladas ou 1.100.000 sacas (nos

armazém e silos). Tém trés graneleiros e dois silos com as seguintes capacidades:

O graneleiro | é dividido em quatro células:
1. Célulal=12.000T.
2. Celula2=10.000T.
3. Celula3=10.000T.
4. Célula4 =10.000T.



O graneleiro 11 hd somente a célula (5) com capacidade de 6.000 T.

O graneleiro 111 é dividido em 3 células:
1. Célula6=>5500T.
2. Ceélula7=7000T.
3. Célula8=5500T.

Os silos 1 e 2 sdo somente para residuos de milho que saem das maquinas de limpeza das

peneiras 4,5 mm e tém respectivamente 600 toneladas cada silo.

5.3.3 Controle do aquecimento dos gréaos - termometria

O sistema de termometria é uma das mais importantes ferramentas utilizadas para que a
geréncia controle a temperatura da massa de gréos, sendo que dentro dos graneleiros forma-se
bolsas de ar quente em certos pontos, por esse motivo, este controle deve funcionar
corretamente, para ndo haver perdas. Nos armazéns da unidade existem em média por célula
sete setores, cada um deles possui seis cabos e cada cabo tém treze sensores. O aparelho que
faz a leitura das temperaturas emite um relatério através do software desenvolvido pela
FOCKINK. Para um bom acompanhamento deve-se efetuar a leitura da termometria a cada
sete dias. Quando o produto estd bem acondicionado, significa controle com temperaturas

baixas e homogéneas.

Para que os graos estejam em perfeitas condi¢cGes as temperaturas no interior da massa de
grdos deve sempre se apresentar por volta de 20°C ou inferiores a esta, evitando perdas por

pontos de calor e proliferacdo das populagdes de fungos, insetos e microorganismos.

Porém, observa-se, no Quadro 3, que na pratica € dificil obter o controle desejado das
temperaturas das massas de graos, um dos fatores disto é, devido as condic¢des climaticas do

noroeste do Parana. Estes dados foram obtidos do graneleiro | e apenas de uma célula.



Quadro 3 — Relatorio de Controle da Termometria

Relatério de Termometria - COAMO de Engenheiro Beltrao

Data: 28/07/2006 Hora: 3:00:00 Produto: Milho Safrinha

Temperatura Ambiente: 34°C Graneleiro: | Célula: 01

Cabo Pt1 [Pt2 |Pt3 |Pt4 |Pt5 |Pt6 Pt7 |Pt8 |Pt9 |Pt10 |Soma Temp. | Temp. Media
1 33 30 30 25 118 29,5
2 27 28 33 25 25 25 163 21,2
3 24 28 27 25 25 25 154 257
4 30 28 27 25 25 25 160 26,7
5 27 28 33 25 25 25 163 27,2
6 28 29 29 25 111 27,8
7 31 29 30 26 116 29,0
8 32 33 34 33 26 24 24 206 29,4
9 33 30 30 34 34 25 25 211 30,1
10 34 34 34 33 26 25 25 211 30,1
11 32 29 29 29 34 25 24 202 28,9
12 27 28 28 26 109 27,3
13 23 23 22 20 88 22,0
14 25 21 21 22 25 28 26 168 24,0
15 33 30 30 30 32 34 36 34 25 284 31,6
16 30 30 30 30 32 34 35 34 25 280 311
17 28 29 29 32 25 24 24 191 27,3
18 25 27 25 23 100 25,0
19 28 29 29 29 115 28,8
20 30 34 34 30 24 OFF |24 176 29,3
21 22 26 25 20 32 21 22 23 25 216 24,0
22 29 29 29 29 30 35 34 31 24 270 30,0
23 30 31 31 34 36 34 24 220 31,4
24 33 30 30 35 128 32,0
25 39 34 34 36 143 35,8
26 31 30 30 32 35 36 24 218 31,1
27 29 29 29 29 29 33 35 29 24 266 29,6
28 29 29 29 29 29 33 35 24 29 266 29,6
29 31 31 30 31 34 34 24 215 30,7
30 28 27 26 25 106 26,5
31 32 28 28 26 114 28,5
32 25 24 24 24 24 26 26 173 24,7
33 27 29 29 29 29 31 34 24 24 256 28,4
34 27 29 29 29 29 31 34 24 24 256 28,4
35 28 30 30 30 31 27 24 200 28,6
36 33 31 31 28 123 30,8
37 29 26 25 24 104 26,0
38 28 29 26 24 24 24 24 179 25,6
39 29 29 30 29 30 29 31 35 27 269 29,9
40 26 27 28 30 30 30 34 24 24 253 28,1
41 26 29 30 30 30 32 24 201 28,7




Os pontos em vermelho séo os que ultrapassam o limite que foi estabelecido pelo encarregado
operacional (neste caso o limite foi de 30°C). Para maior controle da armazenagem, faz-se um
relatorio desses dados onde se anota 0 maior valor encontrado de temperatura, a média da
temperatura, quantos foram os pontos que ultrapassam o limite estabelecido e qual é a

temperatura ambiente.

Outro aspecto importante na termometria € o fato de que a temperatura da massa de grdos ndo
muda muito de um dia para outro, ndo sendo preciso, no caso, imprimir o relatorio
diariamente. Na préatica se faz a cada intervalo de dois a trés dias, isso quando se tem uma
célula do graneleiro cheia, pois se ela estiver com pouco produto os termémetros irdo apontar

uma temperatura ambiente do graneleiro.

5.3.4 Sondagem

A sondagem é um mecanismo manual de verificar a temperatura dos grdos. O objetivo
especifico da sondagem € o controle e acompanhamento dos produtos armazenados e também
0 acompanhamento das temperaturas dos grdos. Tal mecanismo gera um registro do
comportamento atual e as variagcBes ocorridas durante o periodo, assim como forma um
historico da situacdo das células para o perfeito gerenciamento e controles necessarios para
expedicdo futura dos produtos dentro dos padrdes ideais propostos, recomendados e exigidos
tanto pela geréncia (Coamo), quanto pelos clientes. Para um melhor acompanhamento deve-se
efetuar a cada dez dias quando o produto estiver bom e a cada dois dias quando a massa
estiver com problemas. Na Tabela 3, pode-se observar os dados obtidos da sondagem do

graneleiro | da célula 01.



Tabela 3: Controle de Temperatura Através de Sondagem
Sondagem - COAMO de Engenheiro Beltrdo
Dia Graneleiro: | Célula: 01
28/07/06 Ambiente: 22°C Produto: Milho Safrinha
Pontos 1 2 3 4 5 6 7 8
Temp.°C 27 28 29 29 28 29 30 30
Temp.°C 30 29 30 31 29 30 30 31
Temp. °C 30 31 32 33 32 32 31 30
Temp. °C 31 32 32 32 33 32 31 30
Temp. °C 30 30 31 31 31 31 30 30
Temp. °C 29 29 30 31 30 29 29 29
Temp.°C 28 29 30 30 30 29 29 29
Total: 205 208 214 217 213 212 210 209
Temp.Media 29 30 31 31 30 30 30 30

Através da termometria e seguido da sondagem pode estabelecer se ha necessidade de fazer
um resfriamento da massa de graos (aeracdo). Observa-se que as Tabelas 1 e 2 ddo o suporte
para a tomada de decisdo, quanto ao fato de ser necessario uma aeracdo. Neste caso do estudo,
0s pontos vermelhos sdo os pontos que ultrapassam o limite de temperatura de armazenagem,

sendo preciso um resfriamento.

5.3.5 Aeracéo

O sistema de aeracdo da unidade beneficiadora compreende-se por aeradores que estdo
ligados por motores que passam por trilhos em volta dos armazéns. Somente no armazeém dois

(11) e nos dois silos os aeradores séo fixos (Anexo A).

A aeracdo tem por principal funcdo eliminar pontos quentes na massa de grdos ou diminuir

um aumento generalizado nela.

Os comandos de aeracdo ocorrem atraves das constatacdes de massa de grdos quentes,
informados pelo sistema de termometria e sondagem, como pode ser visto nos topicos acima.
Para que o encarregado possa saber quando se deve fazer uma aeracdo. N&o basta apenas que

ele verifigue as meédias de temperaturas encontradas dentro do armazeéem no limite da



temperatura ideal de armazenagem, pois isto ndo indicara se sera preciso fazer uma aeragéo, o
que é preciso que se faca € uma constatacdo para saber se existem varios pontos, em que as

temperaturas ultrapassam os valores acima da faixa de armazenagem.

A empresa também visa o consumo de energia (CICE — Comissdo Interna Consumo de
Energia), por isso, fazer a aeracdo no periodo noturno garante a ela taxas de energia mais
baixas, sendo esse um fator importante para a reducdo de custos e, além disso, o periodo
noturno é o mais adequado para a aeracdo devido a umidade do ar ser mais alta na sucgéo de

ar que os motores jogam para dentro do armazém.

A uniformidade de Temperatura (a mais baixa possivel) e da umidade (a mais alta possivel),
na massa de graos, é o objetivo a ser perseguido desde o inicio do armazenamento. Assim,
consegue-se manter o grao, na armazenagem, por um longo periodo de tempo sem que ele

perca suas caracteristicas fisicas e sua qualidade.

O controle de aeracdo (Tabela 4) ¢ feito através de registros individuais de graneleiros e de
sua célula que esté sendo resfriada, e também dependendo de qual o produto a ser resfriado
(soja ou milho). Um aspecto importante € quanto ao fluxo de ar para aeracdo, pois depende

para qual finalidade sera feito o resfriamento (Quadro 4).

Tabela 4: Controle de Aeracdo

CONTROLE DE AERACAO

ARMAZEM: 01 PRODUTO: MILHO SAFRINHA

CELULA: 01

DIA Temp. média® C Umid. relativa % Horas diarias (h)  Horas acumuladas (h)
28/7/2006 23,0 81,0 10,0 10,0
29/7/2006 16,0 94,0 16,0 26,0
30/7/2006 8,0 99,0 18,0 44,0
31/7/2006 6,0 70,0 24,0 68,0
01/8/2006 13,0 86,0 12,0 80,0
02/8/2006 14,0 72,0 9,0 89,0
03/8/2006 12,0 67,0 10,0 99,0
04/8/2006 10,0 67,0 10,0 109,0

Na Tabela acima, pode-se analisar que ha excesso na quantidade de horas diérias de aeracéo,
devido ao fato da umidade relativa do ar estar muito alta e a temperatura média dentro do
armazem estar baixas, com relacdo aos dias 30 e 31 de julho. Isto acarreta num consumo de

energia muito grande, que poderia ser evitado.



Quadro 4 — Recomendagcéo de Fluxo de Ar para Aeracéo.

Fluxo de ar
(m’ min™. ' de grios)

Tipo de unidade/finalidade Regido fria Regido quente
Horizontal / grio seco 0,05a 0,10 0,0ra 0,20
Vertical / grio seco 0,02 a 0,05 0,03 a0,10
Pulmio / grios imidos 0,30a 0,60 0,30 a 0,60
Seca-aeragio 0,50a 1,00 0,50a 1,00

Fonte: adaptado Silva, J. S, 2000.

A unidade deve considerar, hd observacdo sobre as recomendacdes sobre os fluxos de ar,
apresentadas no Quadro 4, deve ser melhor trabalhada para que ndo haja tanto desperdicio
quanto ao fato analisado na Tabela 4, seguindo as analises das termometrias e das sondagens.
E para isso, 0 encarregado deve atentar para um controle maior sobre o fluxo de ar que deve
ser mandado para resfriar o produto em suas determinadas finalidades, isto é importante para

a reducdo de custos.

Aeracéo Localizada

Em determinados periodos da armazenagem podem ocorrer que a massa de grdos, de maneira
geral, esteja em perfeitas condicGes, no entanto, podem existir pontos que estejam com massa
de ar quente. Nesse caso, pode-se fazer uma aeracdo localizada (aspiracao), utilizando-se de
um Aerador Mdvel, encontrado, no caso da unidade em questdo, nos graneleiros | e Ill. E
preciso observar apenas se esse ponto, em que se encontra massa de ar quente, ndo € muito
profundo, o que pode dificultar o processo de aeracdo. Isso pode ser detectado através de um

relatorio de controle de termometria (Quadro 3).

Aeracdo da Célula Completa

O funcionamento técnico da aeracdo € um sistema que exige experiéncia, pois, deve-se
sempre estar a par dos fatores técnicos que o cerca. Por este motivo, o encarregado tem o
compromisso de entender os funcionamentos técnicos da aeragdo, caso contrario, pode-se ter

complicacdes com o produto, tais como a perda de peso e qualidade na massa de gréaos.



Para garantir eficiéncia na hora da aeracdo, deve-se efetuar sempre com temperaturas do ar
ambiente em torno de 5 a 7°C abaixo da temperatura da massa de gréos e da umidade relativa
externa (média ou alta) do ar, de modo que a umidade relativa de equilibrio do produto néo se

altere.

5.3.6 Transilagens

A transilagem € um processo de movimentacao dos graos a granel, que estdo armazenados em
graneleiros. Esta movimentacdo serve para homogeneizar e movimentar as massas de ar
guente que, ao longo do periodo de armazenagem, vao se localizando. Este processo nada

mais é do que deslocar um produto que esta armazenado em uma célula para outra.

Uma sugestao € que ndo ocorra a transilagem, pois este processo de movimentagdo faz com
gue os graos se quebrem, partam ou rachem. Para que isto ndo ocorra, deve-se planejar muito
bem as operacbes de armazenagem, com a finalidade de que seja rapida a expedicdo e

comercializagdo dos gréos.

5.3.7 Desinfestacao de pragas

A extensdo dos danos e das perdas na pos-colheita nos grdos e seus derivados (produtos
processados) é dificil de quantificar. Por esta razdo que a desinfestacdo de pragas € muito

importante para o controle e a qualidade dos graos.

Ha& diversos métodos de combate as pragas. Na unidade em questdo, sdo utilizados

basicamente trés deles que sdo os mais faceis de aplicar e bem eficientes.

1. Limpezas Gerais para eliminagdo de inoculos;
2. Desinfestacdo superficial — Pulverizacéo;

3. Tratamento com fosfina — Fumigacéo;



A proposta para reducdo das pragas € o controle da sobrevivéncia e das condi¢Ges 6timas para
o desenvolvimento e multiplicagdo de insetos, acaros e fungos, feito através do controle da

temperatura e umidade relativa do ar (Quadro 5).

Quadro 5 — Controle das pragas por temperatura e umidade relativa.

Temperatura "C Umidade Relativa %o
Sobrevivéncia | Otima (média) | Sobrevivéncia Otima
Insetos 8adl 30 1 a99 50a70
Acaros 3a4l 25 42299 70 a 90
Fungos -2 a 55 30 70 a 90 80

Fonte: adaptado Faroni L. R, 2000.

5.3.8 Consequéncias da Armazenagem Inadequada

Como foi visto anteriormente, os cuidados do pds-colheita numa unidade beneficiadora
garantem para a empresa a flexibilidade e confiabilidade de seus cooperados e seus clientes,
porém, quando alguma etapa do beneficiamento esta sendo processada de forma inadequada,
observa-se que podem ocorrer inimeras perdas e uma armazenagem inadequada pode levar
todo o trabalho de beneficiamento a perder. A importancia dos cuidados do pds-colheita
reside no fato de que o armazenamento adequado dos produtos evita perdas e preserva a

qualidade dos gréos.

As principais conseqiiéncias da armazenagem inadequada sdo: Perda de peso ou quantitativa,

Desvalorizacdo do produto ou perda qualitativa e Mudanca e alteracdo quimica.

A perda fisica ou quebra ocorre quando o produto sofre uma perda de peso, principalmente
por ataque de insetos. Outros agentes como 0s roedores e passaros apresentam, em regra

geral, niveis baixos de acdo quanto a perda de peso.

A perda de qualidade é aquela que ocorre quando as qualidades intrinsecas, essenciais do
produto, sdo alteradas, principalmente, pela acdo de fungos, que causam fermentacdes,
modificacdes organolépticas (alteracdes do gosto e cheiro natural do produto) e reducdo do

valor nutritivo dos gréos. As contaminagdes por matérias estranhas e outros danos, que afetam



a qualidade da matéria-prima para a agroindustria, estdo incluidas entre as perdas de

qualidade.

Para evitar essas perdas € preciso um trabalho eficaz e eficiente. Para isto, o auxilio dos
estudos da Gestdo da Cadeia de Suprimento e do Planejamento Logistico é, para uma unidade

beneficiadora, de suma importancia, visando melhorias no processo do pos-colheita.

5.4 Expedicado

Neste trabalho, ndo se aprofundara a exposicao sobre a expedicdo dos grdos, mas apresenta-se
um breve comentério de como ocorre a expedi¢do da pos-colheita da unidade. Isso tudo,
porque é a sede quem movimenta a comercializagdo da pos-colheita, na unidade ha somente o

compromisso de embarque e a manutencao da qualidade dos graos.

5.4.1 Comunicacao de negdécio

O embarque na Coamo Agroindustrial Cooperativa da unidade de Engenheiro Beltrdo ocorre
através de uma Comunicacdo de Negdcio (CN), que pode ser uma venda, transferéncia,

remessa de devolucdo, entre outros.

Esta CN é realizada no setor de comercializacdo da sede, isto quando for uma venda, nos

outros casos como transferéncias a Geréncia de Produtos — GEPRO é quem acerta esta CN.

Toda CN tem uma descrigdo que € transmitida pra a unidade que ira fazer a expedicdo. Nesta
descricdo, constam as seguintes informacdes basicas: Codigo da CN, Natureza da Operacéo,
Unidade Destino, Unidade Entrega, Finalidade da operacdo, Dados do Produto, Dados para
Faturamento, Dados da Classificagdo e Observagdes Gerais.

Esta transmissdo de CN para a unidade da-se através do sistema de informacdo UNIFACE

que € interligado em toda a Coamo.



5.4.2 Expedic¢ao de gréaos

A expedicdo ocorre por caminhdes, de diversos tipos e modelos, de propriedade da propria
Coamo ou por transportadoras dedicadas, que possuem um contrato fixo com a Cooperativa.
O transporte também pode ser feito por transportadoras sem vinculo direto com a Empresa.

Na expedicdo pode ocorrer a classificacdo dos produtos tanto pelos classificadores da
COAMO quanto por terceiros. Quem determina isso sdo as empresas que estdo comprando o
produto. Os limites de tolerancia de impureza, umidade, ardidos, germinados, esverdeados,
avariados sdo geralmente fixados pela CN (comunicacdo de negdcios) de embarque e podem
variar de acordo com as especificacdes dos clientes, mas ndo podem sair fora dos limites de

classificacdo.

Nesta unidade foi observado o processo de embarque nas trés caixas de expedicdo ali
existentes. A primeira e a terceira caixa de expedi¢do tém uma balanca que assegura com
precisdo os limites tolerados para cada tipo de caminhdo. Na caixa de expedicdo 2 ndo existe

uma balanca.
A Tabela 5 mostra 0 embarque de milho ocorrido na caixa de expedicdo 2 (Anexo A), em que
se pode observar, pelo fato de ndo haver balanga, o tempo que o caminhoneiro perde para

aferir sua carga (tempo 0cioso).

Tabela 5: Expedicéo a Granel de Milho.

Expedicdo de Grdos — Milho Safrinha
Tipo da Frota | t. de carga (min) | t. ocioso (min) | t. Total (min) | Total carregado Kg

Bi-trem 23,44 10,33 33,07 40.380
Bi-trem 25,38 9,01 34,39 40.340
Bi-trem 28,34 1,14 29,48 39.680
Bi-trem 34,25 1,03 36,28 40.000
Bi-trem 34,35 32,02 66,37 40.200
Bi-trem 32,05 12,03 44,08 39.880
Bi-trem 36,12 1,14 37,26 40.090
Bi-trem 35,25 5,20 40,45 40.120
Bi-trem 29,35 11,03 31,38 40.230
Bi-trem 35,09 10,23 45,32 39.950
Total 313,62 93,16 398,08 400.870
Media 31,36 9,32 39,81 40.087

Dados do dia 16 de agosto de 2006
Caixa de embarque sem balanca: alimentada por 60t/h
tempos coletados no periodo matutino e vespertino.




5.5 Problemas e Dificuldades Analisadas nos Processo Avaliados

As perdas ocorridas durante o armazenamento sdo irreversiveis e podem ocorrer devido a:

» Descarga de produto no armazém - propicia 0 aparecimento de concentracfes de
impurezas diferenciadas pelo tamanho (leves/finas, médias e grandes), propiciando, assim,

gue venha a ser iniciada a deterioracao e criando caminhos preferenciais ao ar da aeracao;

= Massa de grdos ndo homogeneizada em termos de impurezas - as matérias estranhas e
impurezas, quando submetidas as mesmas condicGes de umidade relativa e temperatura do ar,
apresentam teores mais elevados de umidade do que o produto, propiciando a formacao de
uma massa compacta e Umida que favorecera o desenvolvimento de microorganismos,

acelerando, assim, a deterioracdo do produto;

= Massa de grados ndo homogeneizada em termos de umidade — quanto maior a umidade
ou a temperatura da massa de grdos, mais intenso € o processo respiratorio que propiciara o
seu aquecimento, umidecimento nas camadas superficiais, aparecimento de grdos germinados
na superficie, maior incidéncia de insetos, tracas e carunchos, aparecimento de fungos e

odores estranhos, resultando na deterioracdo do produto;

= Aparecimento de “bolsas de calor” - formadas devido a baixa condutibilidade térmica
da massa de graos, é um dos principais danos que se verifica no armazenamento a granel, pois
o ar intergranular ndo € estatico, encontra-se em um continuo movimento através de correntes
de conveccdo, indo da parte mais quente para a mais fria, aumentando sua umidade e cedendo

a mesma para o grdo até que o equilibrio seja mantido;

= Infestacdo de insetos — provoca o aquecimento da massa de gréos e a reducéo de peso e

do valor nutritivo;

» Proliferacdo de fungos e bactérias — resulta no aquecimento da massa de gréos, perda do
poder germinativo, diminuicdo do valor nutricional dos gréos e de seus sub-produtos, além de

vir a ser prejudicial para 0 homem e animais se houver o aparecimento de micotoxinas;



= Danos mecanicos - propiciam o aparecimento de grdos quebrados, trincados,

fragmentados, arranhados e danificados internamente;

» Graos quebrados e trincados - apresentam condi¢fes favoraveis ao ataque de insetos e
desenvolvimento de fungos, e devido ao aumento da superficie exposta, favorece a oxidacao

da matéria graxa;

= Secagem de graos - 0s processos de secagem que envolvem ar quente, produzem uma
certa percentagem de grdos trincados que sdo formados durante as ultimas etapas da secagem
e durante o resfriamento rapido. Na secagem a umidade € inicialmente extraida das camadas
externas do produto, dando origem a um gradiente de umidade do centro para a periferia dos
grdos. Quando o gradiente é demasiadamente grande, tensdes internas causam o trincamento

(“craking”) que prejudica o armazenamento e, consequentemente, a qualidade do produto;

= Aeragdo - a aeracdo, por mais bem executada que seja, tem limite de eficiéncia,
dependendo das condi¢Oes de temperatura e umidade relativa, pois com a diferenca de
temperatura e umidade entre o gréo e o ar pode gerar um processo de transferéncia de calor,
assa entre os graos e fluxos preferenciais, resultando no reumidecimento, manutencdo do

equilibrio higroscopico ou secagem.

Propostas

O objetivo de otimizar o sistema de armazenamento de grdos é a busca do ideal que, € 0
resultado de atende as necessidades dos clientes e dos fornecedores e que minimize seus
custos combinados. As caracteristicas do produto resultantes tornam-se 0s objetivos ou
finalidades a serem atingidos, proporcionando a satisfacdo em relacdo ao produto. Busca-se,
assim, proporcionar produtos de qualidade aos clientes, pois esses produtos estardo em

conformidade com os requisitos estabelecidos pelo mercado.

Dessa forma, serd utilizado um processo que associa 0 sistema de secagem mecanica, pois
através deste processo pretende-se minimizar as perdas quantitativas e qualitativas dos gréos e
0s custos envolvidos. Assim, busca-se atingir, também, os objetivos de qualidade que, é a
auséncia de falhas.



O armazenamento sera realizado em armazém graneleiro, tendo em vista que 0 mesmo, dada a
sua simplicidade construtiva, via de regra, apresenta o custo da tonelada instalada bem
inferior ao dos silos. A pré-limpeza garantira um percentual maximo de 1% de impurezas e

matérias estranhas que sdo 0s niveis toleraveis para armazenar 0s graos.

Os grdos com umidade superior a 17% b.u. (base Umida - teor de umidade expresso em
porcentagem de agua existente em relacdo ao peso total do grdo) sofrem um processo de
secagem mecanica até a umidade de 16% b.u.. A descarga do produto no graneleiro conta
com o auxilio de distribuidores de grdos que contribuirdo na uniformizacdo da massa,

evitando a concentracdo de impurezas.

Quando os gréos quentes saem do secador para o graneleiro, ocorre a transpiragdo e a
umidade existente na parte interna do grdo migra para a superficie, onde ela pode ser
facilmente evaporada. Assim, através de aeracdo constante, é concluida a secagem com ar
natural, sendo a massa de graos resfriada lentamente, pelo processo de transporte, evaporando
a umidade que faltava para atingir o teor final para o armazenamento. Para a aeragdo séo
utilizados insufladores que multiplicam o volume do ar que combinados com o controle
automatico da temperatura e umidade média relativa no espaco intersticial, realizado por
termostatos e umidistatos, possibilitam, de forma gradativa, o equilibrio higrocopico do gréo

e, Como consequéncia, a secagem, conservagao e manutencao da qualidade inicial.

Observa-se que é permitida a continuacao da aeracdo durante a noite, evitando-se os horarios
de pico (17:25 as 20:35 h).

ApoOs a secagem propriamente dita, o processo de aeracdo passa a ter como objetivo a
conservacao dos grdos. Neste caso, € realizada a aeracdo preventiva, isto € ela é realizada
sempre que as condi¢cdes climaticas sdo favoraveis, buscando manter a massa de grdos em

temperaturas inferiores a 19°C e a umidade relativa no espaco intersticial entre 60% e 75%.

Dessa forma, a termometria acompanha e informa sobre o avanco da frente de resfriamento da
massa e ndo o0 seu aquecimento. Ao contrario da aeracdo corretiva que € acionada pela

detectacdo de pontos de aquecimento, indicando que o ciclo de perdas esta sendo iniciado.



Neste sistema de armazenagem a transilagem € eliminada. As vantagens da aeracdo perante a
transilagem séo a facilidade de execug@o, menor custo e tempo de execucdo, menor incidéncia
de gréos quebrados e aumento da capacidade de armazenagem, pois ndo ha necessidade de

manter espaco para transilagem.

Os cuidados basicos durante os processos de secagem natural e conservacgéo sao a retirada das
areas de concentracdo de impurezas, manutencdo da uniformidade da massa, realizacdo de
tratamento fitossanitario, conservacdo da massa de grdos o mais fria possivel e controle
ostensivo da termometria, observando possiveis alteracfes de temperatura.



6. CONCLUSAO

Este trabalho teve por objetivo avaliar o processo da logistica do sistema agroindustrial de
uma empresa beneficiadora de gréos, que se utiliza desses processos, mas de maneira pouco

abrangente.

Procurou-se identificar os principais motivos pelos quais a unidade deixa de processar 0s

niveis logisticos, uma vez que eles auxiliam na busca da minimizacao das perdas.

No decorrer do trabalho, pode-se observar quais sdo as metas tracadas e quais as possiveis
propostas de melhorias, tendo o auxilio da literatura para a tomada de decisdo nos processos

de beneficiamento.

Conclui-se que para uma unidade beneficiadora de grdos sobreviver no mercado ela tem o
dever de dar assisténcia aos seus produtores, que sdo 0s responsaveis por fornecer sua
matéria-prima, buscando continuas melhorias quanto ao seu beneficiamento e visando a

minimizacao das perdas em cada processo operacional.

No estudo de caso foi possivel verificar todos os principais controles do beneficiamento,
como sao efetuados e quais foram os graus de importancia dos niveis logisticos para a tomada

de decisoes.

Atraves das entrevistas, relatos e anotagdes, foi possivel também conhecer e propor melhorias
no sistema logistico da unidade, que devem ser realizadas nos periodos de safras e

entressafras.



ANEXO A - LAYOUT



(ver o outro arquivo no Excel) — layout



GLOSSARIO

BENEFICIAMENTO - Conjunto de intervencdes que visam a melhorar.
DICKEY JOHN - Marca do aparelho de determinacdo de umidade.
FOCKINK - Marca de uma empresa de software que controla o Sistema de Termometria.
GE-HA-KA — Marca do aparelho de determinacio de umidade.
INTERMODAL - Transporte.

IMBRICACAO — Ato de imbricar sobre uma por¢ao parcial.

LAYOUT - Instalagdes Industriais.

LEAD TIME - Tempo de passagem ou atravessamento.

MIX — Variedades.

POSTERGACAO - Ato ou efeito de (postegar): Deixar atras ou em atraso.
SINTEL - Marca do aparelho homegeneizador de graos.

UNIFACE - Sistema de Informagéo da Coamo.
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