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SENSIBILIDADE DO ESTUDO DE VIABILIDADE TECNICO-ECONOMICA DE
UMA AGROINDUSTRIA DE PROCESSAMENTO DE COCO
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RESUMO: Neste trabalho foi desenvolvido o estudo de viabilidade técnica-econdmica da
implantacdo de uma unidade produtiva do ramo de beneficiamento de coco, para producéo
de leite de coco e coco ralado desidratado. O estudo foi centrado na avaliacdo dos
investimentos necessarios e na avaliacdo da capacidade produtiva da unidade, sendo
realizadas simulacGes de producéo a partir de dados técnicos, subsidiados pela obtencéo de
um balanco de massa especifico e com alta precisdo. Sdo apresentados os resultados
obtidos para os parametros econdmicos, tendo a estruturacdo atestada em avaliacdo de
mercado realizada, sendo definida uma politica de producdo, bem como, os mercados e
produtos de maiores atratividades (sensibilidade). As simulacdes realizadas foram obtidas
para 0 processamento de 7 e 14 toneladas de coco por 8 horas de processamento. O
desenvolvimento do estudo partiu da avaliagdo dos investimentos necessarios e na
avaliacdo da capacidade produtiva da unidade, sendo realizadas simulagdes de producao
para o processamento de 30 a 50 mil cocos por més (11.726 kg de polpa/ més), tendo-se o
investimento em uma estrutura de 14 toneladas por 8 horas de operacdo, os melhores
desempenhos para o payback, TIR e VPL.
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ABSTRACT: This work presents the study of technical and economic feasibility of
implementing a production unit in the business of processing coconut to produce coconut
milk and desiccated coconut. The study concentrated on evaluating the investment required
and the assessment of the productive capacity of the unit, simulated production from
technical data, subsidized by obtaining a mass balance specific and with high precision.
Presents the results obtained for the economic parameters, and the structuring attested in
market assessment performed, with a defined policy on production, as well as markets and
products of higher attractiveness (sensitivity). The simulations were obtained for the
processing of 7:14 tonnes coconut processing for 8 hours. The development of the study
was based on assessment of necessary investments and assessing the productive capacity of
the unit, simulated production for processing 30 to 50 thousand coconuts per month
(11,726 kg pulp/month) and it was the investment in a structure of 14 tons per 8 hours of
operation, the best performance for the payback, IRR and NPV.
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1 INTRODUCAO

O Brasil, atualmente, possui uma tendéncia de crescimento do cultivo do coqueiro-
ando, distribuidos, praticamente, em todo o territorio nacional. Apesar do cultivo do
coqueiro estar sendo estimulado e introduzido em varias regides do pais, as maiores
plantagGes e produgdes se concentram na faixa litoranea do Nordeste e parte da regido
Norte do Brasil (EMBRAPA, 2011).

Favorecida pelas condicdes de tropicalidade climéatica, ambas as regifes (norte e
nordeste) detém proximos dos 70% da producdo do coco brasileiro. O Brasil possui cerca
de 280 mil hectares cultivados com coqueiro, distribuidos, praticamente, em quase todo o
territério nacional com producdo equivalente a dois bilhGes de frutos (FAO, 2011). Mesmo
havendo incremento na area colhida desde 1990, o que se verifica € 0 aumento vertiginoso
(superior a 800%) de producao a partir do final da década de 1990.

O cultivo do coco € uma das praticas arraigadas no historico dos agronegocios do
Brasil, em especial da regido nordeste. E como em todo ciclo produtivo a busca de
produtos com maior valor agregado e tempos de vida Util mais longo, se tornam uma
constante. A industrializacdo de beneficiamento de coco € uma atividade atrativa com forte
potencial econdmico, tendo nos dias atuais, uma definicdo exata de como esse tipo de
industria deve operar, dentro de um contingente bastante vasto de produtos acabados.

O coqueiro é uma arvore da qual tudo se aproveita. A camada externa serve para
fabricar substrato agricola, capachos, brochas, escovas, estofamentos e tecidos grossos para
sacos. A casca dura e usada no artesanato e como fonte de energia térmica (combustivel
para caldeiras). As partes comestiveis do fruto sdo: a polpa branca e a 4gua, que podem ser
consumidas quando o fruto ainda esta verde ou depois de maduro.

De acordo com Cuenca et al. (2002) estima-se que a producdo brasileira é
comercializada da seguinte forma: 35% destinam-se as agroinddstrias, que produzem
principalmente coco ralado e leite de coco; 35% destinam-se aos mercados Sudeste/Sul; e,
30% restante ficam no mercado nordestino.

Os produtos do coco no Brasil, tal como na maior parte do mundo, sdo mateéria-
prima de relevancia na industria de muitos produtos alimentares, desde fabricas de
bolachas, doces, iogurtes, sorvetes, restaurantes industriais e até pequenas confeitarias e
lanchonetes. Destaquem-se 0s produtos de maior demanda no mercado brasileiro como:

coco inteiro, agua e polpa de coco verde, leite de coco, coco ralado e améndoa de coco
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maduro (MORORO, 2012). O farelo é destinado ao consumo animal. O 6leo é usado na
alimentacdo e na fabricacéo de sabdo, cosméticos, detergentes.

Os novos investimentos tém tendenciosamente grandes chances de retorno
significativo, contudo, é necessario observar uma série de requisitos basicos, comegando
por um bom planejamento do negdcio, isso envolvendo questBes: técnicas, ambientais,
sanitarias, econdmicas e financeiras. Bem como, o subsidio de estudos robustos que
minimizem 0s riscos econdmicos associados a tais investimentos, tais como desenvolvido
por Magalh&es et al (2004).

Diante disso, surgem as ferramentas de analise de viabilidade técnica e econémica
de projetos, cujo desempenho € associado ao grau de maturidade das informacGes e bases
do levantamento da composicdo de elementos que auxiliam nas oscilagdes de custos,
receitas e dindmica do mercado.

Os parametros de respostas aos estudos de viabilidade econémica ja apresentam
uma consolidagdo no meio cientifico, tendo-se os métodos de fluxos de caixa descontados
preferidos pelos analistas, em especial 0 método VPL - Valor Presente Liquido (tambem
chamado de NPV - Net Present Value) e 0 método TIR - Taxa Interna de Retorno (também
conhecido por IRR - Internal Rate of Return). Hirschfeld (1984) e Balarine (1996), entre
outros, confirmam esta preferéncia, dando consisténcia a aplicacdo de taxas de desconto
aos fluxos de caixa em andlise.

Cadman & Austin-Crowe (1994) destacam que as técnicas tradicionais de avaliacdo
prévia de empreendimentos utilizam formato simples, comparativo entre custos e receitas
totais, buscando verificar se 0s projetos produzirdo taxas de retorno adequadas. Como o
tempo é elemento significativo e a incidéncia de custos e receitas ocorrem em diferentes
momentos, é importante descontar (ou capitalizar) tais ocorréncias para uma data Unica,
usualmente a data do estudo de viabilidade. Para tanto, identifica-se a taxa de atratividade
e/ou custos financeiros incidentes, para aplicacdo dos métodos disponiveis através da
Engenharia Econémica.

Entretanto, as variaveis de interesse econémico num EVTE (VPL, TIR e tempo de
retorno) sofrem fortes influéncias das variaveis operacionais, e quase sempre a literatura
ndo disponibiliza meios para um fiel levantamento e construcdo dos cenarios de riscos
associados, dai a necessidade de estudos da sensibilidade das variaveis que acompanham e
suportam o estudo.

Apoiado nessa premissa 0 presente trabalho foi elaborado avaliando a viabilidade

técnica-econdmica-financeira da implantacdo de uma unidade produtiva do ramo de
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beneficiamento de coco (com capacidade nominal dos principais equipamentos
envolvidos), para producdo de leite de coco e coco ralado desidratado. O estudo foi
centrado na avaliacdo dos investimentos necessarios e na avaliagdo da capacidade
produtiva da unidade, sendo realizadas simulacdes de producdo a partir de dados técnicos,
subsidiados pela obtencdo de um balanco de massa especifico e com alta precisdo. Séo
apresentados os resultados obtidos para os parametros econdmicos, tendo a estruturacdo
atestada em avaliacdo de mercado realizada, sendo definida uma politica de producédo, bem
como, os mercados e produtos de maiores atratividades (sensibilidade).

As simulacdes realizadas foram obtidas para o processamento de 7 e 14 toneladas
(modelos disponiveis para os 6 principais fornecedores) de coco por 8 horas de
processamento.

O desenvolvimento do estudo partiu da avaliagdo dos investimentos necessarios e
na avaliacdo da capacidade produtiva da unidade, sendo realizadas simulagdes de producao
para 0 processamento de 30 a 50 mil cocos por més (11.726 kg de polpa/ més). O modelo
sugerido foi todo estruturado para uma cadeia tecnologicamente limpa, com o
aproveitamento de todo o rejeito na forma de combustivel para a alimentacdo das caldeiras
que ira abastecer a empresa de vapor e potencializando-se para a geracdo de energia

elétrica.

2 PREMISSAS ADOTADAS

2.1. Critérios de Localizacdo

Sendo uma empresa do ramo de atividade de produtos alimenticios, alguns critérios
sanitarios sdo preponderantes na escolha da area, isso a fim de evitar problemas com
pragas e contaminacgdes externas. Além dessas questdes, 0s aspectos ambientais devem ser
considerados, para minimizar problemas relacionados a impactos ambientais e a custos de
tratamento de efluentes.

Nesses requisitos foram observados os seguintes aspectos: definicdo de terreno com
a minima necessidade de desmatamento, evitando assim diagndsticos mais complexos em
termos de impactos ambientais, e problemas na liberacdo com os dérgdos ambientais
regentes; escolha de area plana e com a minima quantidade de cinturdes verdes ao redor,
para evitar assim a proliferacdo de pragas; localizacdo em zona rural, de preferéncia

distritos industriais, para minimizacéo de problemas relacionados a vizinhanga, tais como:
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emissdo de poluentes, odores desagradaveis, poluicdo visual etc.; proximidade a rodovias,
facilitando a logistica de distribuicdo de produtos acabados e recebimento da matéria-
prima; localizacdo estratégica junto aos fornecedores de coco, buscando minimizar os
custos inerentes ao transporte, aumentando o tempo de vida Util do coco; estar proxima as
linhas de distribuicdo de gas natural; proximidade a corpos de agua, para recepcao de
efluentes finais, ou mesmo alternativa de consumo industrial e/ou irrigagdo. Com base no
atendimento de todos esses critérios foi realizado o dimensionamento dos valores

associados ao custo da aquisi¢ao do terreno.
2.2. Demanda Subterranea de Agua

O uso de agua potavel é obrigatorio para as finalidades nas industrias de
alimentacdo, a ndo ser para a producdo de vapor, para a extingdo de incéndios ou para
refrigeragdo. Para um processamento de 10 toneladas por dia de coco, a necessidade de
4gua é de cerca de 16 m® de agua por dia. Sendo que cerca de 40% dessas necessitam de
padronizacdo para a classificacdo de agua potavel (filtracdo e desinfeccdo) e o restante sem
a necessidade de tratamentos apenas desinfetantes. Os critérios sanitarios devem ser
observados, e a estimativa do tempo de vida atil do pogo deve ser qualificada para evitar

imprevistos operacionais.
2.3. Demanda de Matéria-prima

A escolha dos fornecedores é um principal fator, de inicio, para definicdo das rotas
e rotinas operacionais a serem definidas na operacdo da industria. Fatores como o ciclo
produtivo do coqueiro e a demanda mensal de producdo devem ser observados, afim de
gue nao ocorram problemas com a falta do produto, ou mesmo, oscilac@es significativas no
preco desse. Utilizou-se o fator de seguranga “dois”, para um periodo de producdo de trés
meses, tendo um sobressalente que garanta as necessidades da industria. O coco deve ser
adquirido descascado, para evitar assim problemas inerentes a disposicdo dos residuos

solidos agregados.
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2.4. Area fisica

O layout definido para a inddstria é ilustrado na Figura 1, tendo sido definidas as
seguintes secOes: armazenamento de coco; almoxarifado; expedicdo de produtos acabados;
casa de maquinas; area de producdo; setor administrativo; estacdo de tratamento de

efluentes (ETE); e, estacdo de captacdo e tratamento de aguas.
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Figura 1 — Layout proposta para o referido projeto.

O coco é um fruto altamente perecivel, principalmente quando ja retirado de sua
casca, com isso o periodo de armazenamento ndo é recomendado que seja extenso, pois as
perdas com problemas na maturacdo sdo bastante onerosas. Contudo, sugere-se como
tempo maximo de armazenamento o periodo de sete dias, tendo uma escolha criteriosa dos
fornecedores um papel decisivo. No que diz respeito aos produtos acabados, a logistica de
venda e distribuicdo ndo foi contemplada nas descricGes desse projeto, no entanto, na

simulacdo utilizada apresentar-se-a 0s principais mercados alvos.

2.5. Planta energética

A energia elétrica a ser consumida pela industria é do fornecimento da companhia
energética de atendimento publico, sendo a diferenca de potencial requerido, no sistema
trifasico, de 380 V.
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No projeto, em questdo, ndo foi contemplado o orcamento de um gerador de
energia a 6leo (considerando que o fluxo de operagdo considerado foi apenas diurno e que
a maioria dos equipamentos opera apenas com vapor), no entanto, é uma medida de
seguranca para ndo ocorrer problemas no que diz respeito a produtos, com a falta do
fornecimento energético.

A demanda de energia térmica é suprida por um sistema de caldeiras com queima
de géas natural, ou alternativamente de lenha e cascas de coco. Os vapores gerados sao
utilizados em todas as etapas que necessitam de aquecimento, tais como: desidratacao,

pasteurizacao etc.

2.6. Tratamento de Residuos

Uma das principais consequéncias de um processo industrial estd na geracdo dos
subprodutos ou residuos inerentes ao ciclo produtivo, e isto vem ganhando niveis de
significancia maxima junto aos Orgdos competentes. No ciclo produtivo do coco, 0s
principais residuos gerados séo solidos e liquidos, sendo praticamente imperceptiveis as
emissdes gasosas.

Quanto aos residuos sélidos, os principais sao: coco fora de especificacdo, quengas,
pelicula e embalagens danificadas. O tratamento idealizado contempla o reaproveitamento
para a formulacdo de racdo dos residuos organicos (com a comercializacdo desses), a
comercializacdo para o uso na producdo de botdes, o consumo energético das quengas
sobressalentes (ou residuos dessas) e a comercializacdo dos residuos plasticos e vitreos
segregados.

No caso dos efluentes liquidos, basicamente constituidos por dguas de lavagem e a
propria agua do coco, estes deve atender aos padrdes de emissdo para serem dispostos em
corpos receptores ou para reaproveitamento na fertirrigacdo do solo. Os padrdes a serem
atendidos com o tratamento sao regidos pelo CONAMA 430/2011.

O atendimento desses aspectos legais pode ser obtido por um sistema de tratamento
de efluentes, que inclui etapas fisicas de remocdo de solidos e gorduras, e degradacao
microbioldgica dos demais constituintes organicos. Esse sistema deve ter dimensionamento
preciso, com observacdo de critérios como: segregacao dos efluentes, evitando o aumento
do grau de complexibilidade do tratamento (tendo efeito direto na definicdo do sistema de
esgotamento); quantificacdo das vazbes geradas, a fim de dimensionar os tempos e vazdes

ideais de operagdo do sistema de tratamento; efetuar andlises periddicas de avaliagdo do
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sistema de tratamento; e, proceder a limpeza e a manutencdo em niveis freqlentes, a fim de

garantir a eficiéncia do sistema.

2.7. Fluxo do Processo

O processo de obtencdo do coco desidratado e o leite de coco foram padronizados
conforme descrito por Teixeira et al (1985), e adaptado para as inovacgdes tecnoldgicas

disponiveis no mercado atual, nas etapas a seguir:

a) Recepcdo: nesta etapa, 0s cocos sdo pesados e avaliados, e apds sua retirada dos
caminh@es, seguem para os locais de armazenamento. Alguns aspectos como o tempo de
detencdo, o loteamento e outros critérios higiénicos devem ser observados para atenderem
aos menores niveis de perdas possiveis. Para essa etapa se faz necessario 0 uso de uma
balanca de uso rodoviario, a fim de acelerar o tempo de recep¢do e minimizar 0s gastos
com a mao-de-obra e perdas na descarga. A matéria prima a ser utilizada sera o coco ja

descascado, com isso, evita-se os diversos inconvenientes dos residuos gerados.

b) Classificacdo e Limpeza: Estas etapas consistem na classificacdo, pesagem e limpeza
dos cocos que seguem para o beneficiamento, como equipamento se faz necessaria uma
balanca de capacidade maxima de 1 tonelada. A classificacdo ¢ feita de forma visual, no
entanto, a selecdo é bem falha, devido os danos de interesse estarem presentes na estrutura

interna.

c¢) Cozimento e Retirada da Améndoa: O coco no seu estado natural apresenta resisténcia
a retirada de sua polpa de forma rapida e seletiva. Esse problema é solucionado pela
coccdo desse, ainda inteiro, em autoclaves com vapor a alta pressdo. Apos essa etapa 0s
frutos sdo serrados e as améndoas podem ser retiradas de forma manual, com maior
facilidade. Os equipamentos envolvidos sdo: autoclaves, caldeiras de geracdo de vapor,

serras, esteiras e mesa de apoio para a retirada manual.

d) Despeliculagem: Apos o processo de retirada das peliculas, os frutos seguem para a
etapa manual de raspagem de da pelicula, frente a uma pedra esmerilhada em rotacao
continua. Nesta etapa, o treinamento e a padronizacdo dos operadores sdo cruciais para um

rendimento seletivo e rentavel. A pelicula residuaria € desidratada e comercializada para
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empresas de extracdo de 6leos ou racdo animal. Os equipamentos utilizados consistem em

despeliculadores manuais e esteira de distribuicéo dos frutos.

e) Lavagens: O endosperma ou polpa despeliculada é submetida a um sistema de lavagem
para remocao das sujidades presentes, na primeira etapa o material € imerso em tanques
com metabissulfito de sodio, e sdo removidas as sujidades grosseiras. Numa segunda etapa,
esse material é submetido a lavagens por aspersdo, para minimizar o consumo de agua e ter
maiores eficiéncia na remocédo das impurezas. Além dos critérios sanitarios, essas lavagens
evitam a presenca de fragmentos de pelicula, de cor marrom, nos produtos finais. Nessas

etapas sdo necessarios tanques de imerséo e lavadores por aspersao.

f) Trituracdo e Prensagem: A polpa é triturada e moida a fim de dar as caracteristicas
finais que se deseja com o coco desidratado, bem como, aumentar a area para extracdo do
leite. ApOs essa etapa é feita a prensagem, e retirado o leite. O residuo ainda contendo a
maior parte dos constituintes do endosperma, segue para a elaboracdo do coco ralado, o
leite segue para a formulacéo do leite de coco.

g) Formulacdo do Leite de coco: Ao leite bruto proveniente da prensa, se adicionam
estabilizantes, antioxidantes e conservadores, bem como, agua em quantidade suficiente
para atingir o nivel de 12% de gordura. Nessa etapa, séo coletadas amostras do leite, a fim
de definir o nivel da formulacdo. Os aditivos devem ser adicionados a uma temperatura de

80°C, facilitando a solubilidade desses constituintes.

h) Homogeneizacdo: Apos a formulacao, o leite ainda apresenta goticulas de gorduras ndo
solubilizadas e alguns fragmentos de sélidos, para emulsificar esses constituintes e
aumentar a estabilidade da fase homogénea do produto final, se faz necessario o processo
de homogeneizacdo, onde o material é submetido a alta agitacdo por pistdes, oferecendo

um produto de alta qualidade.

i) Desaeracao: Para obtencdo de uma maior estabilidade do produto é necesséria a retirada
do ar, ainda presente na solucdo, a fim de minimizar as reac6es de oxidacdo. Essa etapa é

feita por um desaerador.

53



Revista Economia e Desenvolvimento, vol. 24, n. 1, 2012.

j) Envase: Obtido o produto, segue para o engarrafamento por enchedeira automatica (com
sistema de fechamento embutido). O envase é feito em garrafas de vidro, e tampadas por
rolhas metalicas. Os tamanhos das garrafas sdo de 200 e 500 mL.

I) Pasteurizacdo: Ap0s envasadas, as garrafas seguem para um tanel de pasteurizacdo

onde recebem o tratamento térmico para elimina¢do dos microorganismos.

m) Rotulagem e Embalagem: Apoés a pasteurizacdo, as garrafas de leite de coco seguem
para receberem seus rétulos, e entdo serem distribuidas e embaladas em caixas de papeléo,

para que entdo possam ser expedidas.

n) Desidratacdo do Coco: O Bagaco oriundo da etapa de prensagem é disposto em um
secador continuo de leito fluidizado, permanecendo o tempo necessario para atingir niveis
de umidade da ordem de 3%. O controle de qualidade é feito mediante analises
laboratoriais, a fim de atestar a qualidade do produto e garantir a estabilidade na prateleira.

0) Envase: Apoés a desidratacdo, o coco é envasado em embalagens de 50, 100 e 10000 g.

Sendo os produtos nobres as embalagens de 50 e 100 g.

p) Laboratdrio de Analises: No laboratorio séo realizadas as analises de quantificacdo do
teor de gordura do coco, para definicdo da diluicdo necessaria para atingir 0s niveis
exigidos (12%). Bem como, as demais analises do controle de qualidade, a saber: acidez,

umidade, pH, sulfitos e solidos solaveis.

2.8. Critérios Basicos

Para o atendimento aos critérios basicos das boas praticas de fabricacdo (RDC da
ANVISA n° 45/2010), se faz necesséria a segregacao das etapas envolvidas nesse processo,
essa separacdo é definida, conforme citado anteriormente, em duas secOes: area suja e area
limpa.

Essas duas secGes devem estar divididas fisicamente por meio de paredes fechadas,
a fim de evitar contaminacdes cruzadas entre as duas etapas, prejudicando a qualidade do

produto final.
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Nas etapas que envolvem praticas manuais, deve-se observar um fator
preponderante: “a conscientizagdo dos operadores”. Existem diversas ferramentas
disponiveis para a obtencdo de padrdes de qualidade nesse sentido, entre essas:
sensibilizacdo para a importancia da higiene pessoal; capacitacdo para manipuladores de
alimentos, em termos sanitérios; técnicas e critérios para a higienizacdo de equipamentos.

Fora do &mbito de pessoal, algumas importantes medidas no ambito operacional
recaem nos seguintes modelos: controle integrado de pragas e normalizacdo da obra civil,
evitando: pontos de dificil remocdo de sujidades, locais de acumulo, pisos e esquadrias

apropriadas etc.

2.9. Balango de Massa do Processo

Definido o processo produtivo, pode-se fazer algumas estimativas em termos das
perdas envolvidas com o processamento do coco, mediante avaliagdo experimental e
obtencdo de dados empiricos de empresas visitadas e descritos na literatura especifica,

tendo sido definido o seguinte balanco material para o processo, conforme Tabela 1.

Tabela 1: Balan¢co Material do Processo

Massa (kg)
Matéria-prima 100,00
Recepc¢ao/selecdo 99,00
Cozimento 98,01
Quebra 93,11
(endosperma + pelicula) 39,71
Agua de coco 22,27
Quenga 30,73
Polpa Fina 38,52
Descarte de Pelicula 1,19
Pré-lavagem/Lavagem 38,02
Trituracgéo 37,64
Leite Extraido 18,82
Leite Formulado 65,92
Perdas no envase do Leite 0,66
Leite de Coco produzido 65,26
Coco Umido 18,82
Coco Desidratado 9,79
Perdas no envase do ralado 0,49
Coco desidratado Final 9,30
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2.10. Regime de Producéo

Para dimensionamento dos custos operacionais, 0 regime de produgdo foi
padronizado, conforme segue:

12 Hora: 5h00: Inicio da operagdo das atividades de geracdo de vapor para dar
suporte, em especial, a etapa do cozimento do coco (autoclaves). Na etapa de geracdo de
vapor é colocado o combustivel e tem-se inicio o0 aquecimento do equipamento e a injecdo
de agua para producao do vapor superaquecido.

22 Hora: 6h00: E dada a partida para a etapa de cozimento do coco, demandando o
coco cozido para as demais etapas do processo de producdo. Em seguida, se procede ao
inicio da etapa de corte dos frutos.

3% Hora: 7h00: Nessa hora é dada continuidade a fase de corte dos cocos cozidos, e
procede-se o inicio da retirada manual da polpa, dando vazéao as demais etapas do processo
produtivo.

42 Hora: 8h00: Todas as demais etapas do processo sdo iniciadas. Tendo inicio no
despeliculamento, seguindo das lavagens e entrando no regime de refino do coco. A etapa
de prensagem se procede até que o tanque de recepcao atinja o volume de formulagéo a ser
utilizado nas etapas posteriores. Portanto, nos 20 minutos iniciais as demais etapas do
processo estdo em regime de ajustes e a espera do produto final.

Na sequiéncia, tem-se a formulacdo do leite e a desidratacdo do coco ralado de
forma continua até a dltima batelada.

Nas Demais horas: O fluxo operacional segue de forma linear até a ultima hora de
operacdo, obedecendo a ordem de término das atividades conforme o seu respectivo inicio,
com excecdo da geragdo de vapor que segue de forma interrupta.

Alternativa do regime: A minimizacdo da perda com o aguecimento do startup da
caldeira, bem como, a diminuicdo do nimero de paralisacGes dos equipamentos e lavagens
desses, podem ser alcancadas com o0 aumento do ndmero de turnos na inddstria. Esse
aumento reflete apenas no acréscimo dos custos operacionais e folha de pagamento,

aumentando a eficiéncia de utilizacdo da planta instalada.

3 METODOLOGIA

Com base nas premissas adotadas procedeu-se o desenvolvimento do estudo de

viabilidade econdmica, seguindo a metodologia sugerida por Casarotto Filho; Kopittke
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(2010), variando-se as condicdes operacionais de forma a obter a sensibilidade dos
modelos.

Segundo Casarotto Filho; Kopittke (2010) a definicdo dos principais indicadores
utilizados nesse trabalho, seguem como: Valor Presente Liquido (VPL) é a de uma soma
algébrica de fluxos de caixa descontados para o instante presente, a uma taxa de juros i. O
conceito de Taxa Minima de Atratividade (TMA) como “a taxa minima de retorno que o
investidor pretende conseguir como rendimento ao realizar algum investimento”.

A Taxa Interna de Retorno (TIR) é um indice que indica a rentabilidade de um
investimento por uma unidade de tempo. Esta representa a taxa de juros compostos que ira
retornar 0 VPL de um investimento com valor 0 (zero). E por fim, o Payback ¢ um
indicador que determina o prazo de recuperacao de um investimento, também chamado de
payout. Este indicador é utilizado para avaliar a atratividade de um investimento, ndo
devendo ser o Unico considerado como afirmam considerando que “deve ser encarado com
reservas, apenas como um indicador, ndo servindo de sele¢cdo entre alternativas de
investimento”.

Esta andlise foi elaborada segundo diversos enfoques, revertendo-se em varios
indicadores que demonstram a viabilidade ou ndo de cada investimento.

Indicadores como Valor Presente Liquido (VPL), Taxa Interna de Retorno (TIR) e
Payback Descontado sdo utilizados nestas andlises, visando, demonstrar a viabilidade de
um Unico investimento ou, através da comparacdo, demonstrar qual entre dois ou mais
investimentos sera o de melhor retorno ou de retorno mais rapido. As equacoes (1) e (2),

conforme Samanez (2002) representam o calculo do VPL e TIR.

VPL = FC . . .
I ) o B SR VRl (P E ®
N F;
V PL = 0 = Investimento Inicial + Z (2)

(1+ TIR)

Onde:

FC: Fluxo de caixa

i: taxa de juros (minima de atratividade)
j: ano

Ft: fluxo de caixa total
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Para efeito de conversdo das moedas foi considerada uma razéo de 1:2, entre o
dolar americano e a moeda brasileira.

Na estimativa do capital de giro necessario foi adotado o valor aproximado de 3
vezes 0 somatorio da folha de pagamento e custos fixos do empreendimento; o que daria
uma autonomia de trés meses de atividades.

A andlise de sensibilidade foi realizada mediante a determinagdo das variaveis de
retorno econdmico para diferentes percentuais da capacidade nominal das plantas
instaladas, ou seja, simulando cenarios do mercado quanto a demanda pelos referidos

produtos.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Considerando a metodologia descrita anteriormente procedeu-se o levantamento
das variaveis que compde o estudo de viabilidade técnica e econémica, a saber:
investimentos, custos, receitas e fluxos de caixa. Bem como, realizou-se as simulag¢des para

os valores obtidos.

4.1. Premissas do Estudo

Apos criteriosa avaliacdo do processo produtivo, foram levantados junto aos
principais representantes do Brasil, 0s equipamentos necessarios para a implantacdo da
unidade de producdo. Essas estimativas foram dimensionadas para capacidades de 7 e 14
toneladas (padrdo para 6 dos fornecedores pesquisados), a fim de avaliar a rentabilidade
dos investimentos. Visto que, o processo de beneficiamento de coco, devido a grande
necessidade de energia térmica, ndo favorece unidades de baixa producdo, além do
mercado ser seletivo a grandes marcas e a padrdes de qualidade altamente criteriosos.

Os equipamentos necessarios a implantacdo, respectivamente, para as unidades de 7
e 14 toneladas envolvem investimentos de U$ 1,4 e 1,8 milhdes. Logo, foi observado que o
investimento inicial ndo obedece a uma relacdo linear, e que a duplicacdo da capacidade
ndo segue necessariamente de uma duplicacdo nos custos de implantacéo.

Os valores apresentados correspondem a uma média das cotacBes realizadas,
mediante selecdo aleatéria e considerando os mesmos padrdes de qualidade.

Em termos de obra civil, ndo ha distin¢do significativa nas areas das duas unidades

de producéo, devido a ampliacdo que segue aos equipamentos serem unicamente em
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carater vertical, com algumas exce¢des horizontais, ndo repercutindo em diferencas no
custo global da unidade de produgéo.

A érea total, incluindo a caixa dagua de abastecimento, bem como a Estagdo de
Tratamento de Efluentes (ETE), foi orcada em U$ 600 mil, tendo a estrutura do galpéo
adequada as normas vigentes, em termos sanitarios.

O investimento para o abastecimento de agua ao processo € inicialmente calculado
pela perfuragdo de um pogo, com cerca de 60 metros, tendo sido or¢ado em U$ 180,00/m.
Representando um custo de U$ 10,8 mil, requisitando de outros acessorios que totalizam
um investimento da ordem de U$ 15 mil.

O laboratério foi orcado, de acordo com a demanda de analises que se tem no
processo produtivo e no controle de qualidade, necessitando cerca de U$ 22 mil em
investimentos.

Em termos operacionais foram levantados os custos dos principais insumos e
materiais envolvidos no processo, e 0s gastos com energia e demais elementos inerentes ao
processo. Na Tabela 2, sdo mostrados 0s custos atuais para 0S principais insumos
NEecessarios ao Processo.

Tabela 2: Custos dos Insumos

INSUMOS VALOR UNITARIO

Coco in natura (kg) Us 0,70

Garrafa 200 (und) Us$ 0,19

Garrafa 500 (und) Us$ 0,27

Tampas (und) Us 0,02

Rotulo (und) uUs 0,02

Caixa 200 (und) uUs 0,65

Caixa 500 (und) uUs 0,59

Saco papel (und) uUs 0,30

Saco plast. (und) uUs 0,26

Cx.c ralado 50 g (und) uUs 0,61

Cx.c ralado 100g (und) uUs 0,65

Saquinho 50 g (und) Us 0,03

Saquinho 100 g (und) Us$ 0,05

Metabissulfito de sodio (kg) Us$ 2,20

Benzoato de sodio (kg) Us 6,00

Carboximetilcelulose (kg) Us 30,00

Ac. Citrico (kg) us 3,90

Goma guar (kg) Us 11,64

Produtos Quimicos de tratamento de us 15,53

agua e efluentes (kg/100m® 4gua)

Fita da adesiva (m) Us$ 0,03

Operacao do Sistema de Tratamento Us 0,01
de efluente (U$/m°)

Operacao do Sistema de Tratamento Us 0,00038

da 4gua (U$/m°)
Gaés natural (m°) Us 0,54
Manutenc¢éo Mensal Us 2.000,00
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Em termos do quadro funcional, a folha de pagamento da empresa foi estimada e, €

descrita na Tabela 3.

Tabela 3: Folhas de Pagamento

FUNCAO N° Func. (7)  N°Func. (14) SALARIO (U$)
VIGILANTE 4 4 700
COZIMENTO 2 3 400
SERRA 1 1 400
TIRAGEM 8 16 400
DESPELICULAGEM 15 30 400
OPERADOR PRENSA 1 1 500
SECAGEM DO COCO 2 2 500
FORMULACAO/TECNICO 1 2 500
ENCHEDORA/TAMPADORA 1 1 500
TRATAMENTO TERMICO 1 1 500
ROTULADORA 1 1 500
EMBALAGEM (RALADO) 1 1 500
CAIXA LEITE 3 6 400
CAIXA RALADO 2 3 400
ENCARREGADO 2 2 600
CALDEIRISTA 2 2 900
LIMPEZA 2 2 400
JARDIM/MANUTENCAO ETE 1 1 400
CONTADOR 1 1 1600
AUXILIAR ADMINISTRATIVO 1 1 600
GERENTE DE VENDAS 1 1 2000
RESPONSAVEL TECNICO 1 1 3400
MANUTENCAO GERAL 2 2 1000
Salarios 56 85

Encargos Trabalhistas 80%

Horas-extras Ja inclusas

As analises fisico-quimicas de controle de qualidade e de processo foram estimadas
pelos custos individuais de seus componentes, apresentando os valores meédios de

expressos na Tabela 4.

Tabela 4: Folhas de Pagamento
ANALISE CUSTO POR AMOSTRA (U$)

GORDURAS 0,15
ACIDEZ 3,69
SO: 0,25
UMIDADE 0,38

PH 0,10
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Os custos com energia foram estimados pela equagéo do grafico abaixo:

e,g: y:=1,4286*x+12000
38000

34000

30000

26000

22000

Consumo Mensal (kwh)

18000

14000

10000
0 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000 16000

kg coco/dia
Figura 2 — Relagdo consumo energético em funcao da producéo.
O consumo de gas natural é dado pelos fabricantes das caldeiras e foi utilizado
assim na simulacdo dos custos operacionais.
Os custos originados de despesas com fretes foram calculados mediante estimativa
feita para os principais mercados consumidores dos produtos (as comissbes de vendas

foram incluidas com um porcentual de 3%), e seguem do modelo da Tabela 5.

Tabela 5: Custos Unitarios com Frete

FRETE PESO/CX (KG)

CAIXA 200ML 75

CAIXA 500ML 8,8

CAIXA DE COCO RAL. 200ML 3,2
CAIXA DE COCO RAL. 200ML 3

SACO 10KG 10,3
DISTRIBUICAO DAS CARGAS/ %

NORDESTE 50%

SUDESTE 35%

SUL 5%

CENTRO OESTE 5%

NORTE 5%

Os valores de venda dos produtos foram obtidos em contatos diretos com o0s
representantes e industrias locais e regionais. Tendo como valores médios os dados da
Tabela 6.
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Tabela 6: Custos Unitarios com Frete

PRODUTOS PRECO VENDAS/CX. U$
LEITE DE COCO 200 mL 22,00
LEITE DE COCO 500 mL 27,00
COCO RALADO 50 g 37,00
COCO RALADO 100 g 26,75
COCO RALADO 10 kg 70,00

SUBPRODUTOS PRECO VENDAS /KG. U$
CASCA VENDIDA 0,30

30% PRODUZIDA

PELICULA 2% 0,40

A divisdo feita dos produtos a serem produzidos foi realizada mediante
conhecimento do mercado consumidor, e a tendéncia que é observada para o consumo do
leite de coco. Na avaliagdo de mercado, observou-se que cerca de 80% do leite de coco
consumido é padronizado para um teor de gordura de 12%, sendo assim a projecéo inicial
realizada compreendendo unicamente essa producdo. Em termos do coco ralado foi
observado que o alto valor agregado e a maior procura € vista nas embalagens
comercializadas no mercado varejista, ou melhor, 50 e 100g (justificando o direcionamento
para esse mercado), entretanto, um trabalho de divulgagdo e marketing deve ser trabalhado
para a consolidacdo da marca no mercado consumidor, e garantir a lucratividade da

empresa.

4.2. Simulacéo Econdmica

A partir dos dados obtidos, e mostrados nas Tabelas 7 e 8, elaborou-se uma planilha
eletrbnica onde foram simuladas fracdes da capacidade total de producdo, obtendo os
custos e receitas totais, a fim de determinar o ponto de equilibrio (custo = receita) da
empresa. Para efeito dos cenarios de avaliacdo econémica foram calculados os custos
variaveis, fixos, custo total, receita total e o valor do investimento inicial.

Os projetos seguiram para duas estruturas, considerando um processamento de
7000 e 14000 kg/8 h. As simulactes da sensibilidade foram desenvolvidas considerando os
diferentes niveis de producdo, que envolvem da capacidade minima a maxima da estrutura

nominal projetada.
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Tabela 7: Custos Unitarios com Frete

63

AVALIACAO GLOBAL
7000 KG/8 h
Custo Variavel

Despesas Fiscais Us 140.810,37
Frete, Seguros etc Us 28.688,20
Comissoes Us 15.744,12
Energia/Agua us$ 5.060,05
Custo Operacional (incluindo salario - corpo operacional)  U$ 273.547,15
Servicos de Terceiros Us 1.000,00
Custo Total Variavel us 464.849,89

Custos Fixos
Folha de Pagamento (Setor Administrativo - Despesas) us 17.880,00
Custos Administrativos (telefone, expediente etc) us 1.500,00
Diversos Us 1.000,00
Depreciacao (Equipamentos, Construcdes etc) us 13.794,18
Custo Fixo Total Us 34.174,18

Custo Total
Custo Total us 499.024,06

Receita Total
Receita Total Us 800.000,00

Investimento Inicial

Poco Tubular us 10.800,00
Projeto ETE us 6.000,00
Obra Civil + ETE Us 600.000,00
Projeto Civil Us 12.000,00
Legalizacdo da Empresa Us 5.000,00
Projeto de Processos Us 25.000,00
Treinamento de Pessoal Us 5.000,00
Instalagdo do Laboratério us 22.000,00
Custo de Instalagdo dos Equipamentos Us 50.000,00
Equipamentos U$ 1.338.901,20
Capital de Giro Us 200.000,00
TOTAL U$ 2.263.901,20
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Tabela 8: Custos Unitarios com Frete
AVALIACAO GLOBAL
14000 KG/8 h

Custo Variavel

Despesas Fiscais Us 281.620,73
Frete, Seguros etc Us 57.376,41
Comissdes Us 31.488,23
Energia/Agua us$ 7.360,09
Custo Operacional (incluindo salario - corpo operacional)  U$ 543.351,56
Servicos de Terceiros Us 1.000,00
Custo Total Variavel Us 922.197,02

Custos Fixos
Folha de Pagamento (Setor Administrativo - Despesas) uUs 17.880,00

Custos Administrativos (telefone, expediente etc) uUs 1.500,00
Diversos Us 1.000,00
Depreciacédo Us 26.737,19
Custo Fixo Total Us 47.117,19
Custo Total
Custo Total Us 969.314,21
Receita Total
Receita Total U$ 1.600.000,00
Investimento Inicial
Poco Tubular us 10.800,00
Projeto ETE us 6.000,00
Obra Civil + ETE Us 600.000,00
Projeto Civil us 12.000,00
Legalizagdo da Empresa us 5.000,00
Projeto de Processos us 25.000,00
Treinamento de Pessoal Us 5.000,00
Instalagdo do Laboratdrio us 22.000,00
Custo de Instalagéo dos Equipamentos Us 50.000,00
Equipamentos U$ 1.867.062,60
Capital de Giro Us 300.000,00
TOTAL U$ 2.892.062,60

Considerando as premissas adotadas nas Tabelas 7 e 8, foram realizados os
desenvolvimentos das relagdes entre custo e receita total para determinacdo do ponto de
equilibrio dos investimentos, definindo as faixas de variacdo para o estudo de

sensibilidade. Os resultados das simula¢6es sdo mostrados nas Figuras 3 e 4.
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CT=51262,66+65,225*x+eps
RT=-0,467+74,777*x+eps
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Figura 3 — Custo (CT) e receita total (RT) em funcéo da produgdo (VARL — kg de coco) para a
estrutura dimensionada de 7000 kg/8 h.

CT=74001,13+65,376*x+eps
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Figura 4 — Custo (CT) e receita total (RT) em funcéo da produgdo (kg de coco) para a estrutura
dimensionada de 14000 kg/8 h.

Da regressdo linear dos dados foi possivel a obtencdo dos modelos lineares, que
foram considerados para as simulac@es de custos e receitas, em funcdo da capacidade de

producdo das instalacdes.
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Considerando os mesmos valores foi avaliado o desempenho para o lucro liquido
operacional (EBITDA), sem a influéncia da carga tributaria associada. Observando-se que
0s pontos de equilibrio na Figura 5.

80000

14000 kg/8h
7000 kg/sh ]

60000 -

40000 -

[
+»

20000 A

Lucro Liquido
o

-20000 4

-40000 4

-60000 -

-80000

Capacidade/Capacidade Total

Figura 5 — Lucro operacional em funcéo da producéo.

Em termos globais, os resultados com as simulagfes para 0s investimentos
apresentaram pontos de equilibrios de 78 e 55%, para as capacidades de 7 e 14 mil quilos
de produto por dia. Demonstrando que a estrutura dimensionada em pequenas cargas de
producdo tem maior dificuldade no rateio dos custos fixos associados, em especial, pelo
forte impacto das variaveis que envolvem adequac@es sanitarias, controle da qualidade e

cumprimento de legislacdo ambiental.

4.3. Indicadores Econdmicos

Considerando os pontos de equilibrio foram realizadas as analises de sensibilidade
para 0 VPL, TIR e payback a partir do ponto de equilibrio até a capacidade nominal da
estrutura. Para efeito das simulacGes a taxa minima de atratividade (TMA) foi considerada
como sendo 10%. Nas Figuras 6, e 7 sdo apresentados os resultados obtidos para as

diferentes simulagdes.
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Figura 6 — Analise de sensibilidade do VPL em func¢éo da producao.

Observa-se na Figura 6 que para o caso de 7000 kg/h o investimento ndo apresenta
VPL positivo, mesmo considerando 100% da capacidade nominal. Em relacdo a
capacidade de 14000 kg/8 h, mesmo tendo-se um ponto de equilibrio de 50% o VPL s6

torna-se positivo apos 95% da capacidade produtiva.

Em relacdo a taxa interna de retorno (TIR) o comportamento é semelhante,
entretanto, torna-se positivo acima de 98% da capacidade produtiva. Observa-se da analise
conjugada, que a utilizagdo desses parametros pode levar a falhas na interpretacdo do
EVTE, visto que os cenarios de 100% de operacdo da capacidade nominal sdo cenarios

complexos em termos de mercado.
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Figura 7 — Analise de sensibilidade do TIR em funcéo da produgéo.
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A andlise do payback é similar aos periodos do ponto de equilibrio, tendo-se os
cenarios representados na Figura 8, tendo-se 4,8 e 5,8 anos de tempo de retorno para as
capacidades de 7000 e 14000 kg/ 8 h, respectivamente.
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Figura 7 — Determinacao do payback nos casos simulados.

4.4. Analise de Mercado (Demanda)

Segundo EMBRAPA (2011) o mercado dos produtos industrializados de coco
(desidratado ou leite de coco) possui uma grande demanda no mercado interno, sendo
necessarios indices elevados de importacdo (22% da producdo interna) para suprir a
industria secundaria que utiliza de tais produtos como insumos, a saber: sorvete, doces,
biscoitos etc. Logo, a instalacdo de unidades produtivas com fluxo de 14000 kg por dia é
assimilada facilmente pelo mercado, visto que tal volume corresponde a indices inferiores

a 3% do volume importado.

5 CONCLUSOES

Em termos técnicos foi observado que o investimento apresenta maior atratividade
com uma capacidade de producdo ampliada, sendo assim a quantidade estimada de 14000
kg/dia a recomendada para a implantacdo da empresa. Podendo se trabalhar com fracdes

superiores a 7700 kg/dia e ainda obter lucro com o processo. Além disso, o projeto inclui
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fatores de seguranca que ddo margem a certeza da utilizacdo da capacidade méaxima da
unidade. Entretanto, o valor presente liquido s6 tem viabilidade com indices superiores a
95% da capacidade de produgdo, o que limita e deixa o empreendimento bastante
susceptivel as flutuagcbes de mercado, preco e novos investimentos impostos por
legislagdes especificas.

Na andlise do valor presente liquido (VPL), ainda, observou-se, para uma taxa
minima de atratividade de 10%, que o empreendimento com capacidade nominal de 7000
kg/dia, ndo apresenta valores positivos para este parametro econdémico. Apesar do payback
ser inferior a vida util das instalacGes e que a TIR ter valores acima de zero para 98% da
capacidade nominal. Sendo assim, considera-se tal investimento como inviavel.

A andlise de sensibilidade permitiu uma avaliagdo mais rigorosa, gerando uma
interpretacdo mais precisa dos riscos associados, em especial, na capacidade de producgéo
minima para realizacdo dos resultados econdémicos projetados.

Outra alternativa, para maximizar os resultados econdmicos desta estrutura é o
regime continuo de operacado, ja que todos os parametros mostrados foram para um ciclo
de producdo em apenas um turno, com a alternativa de ampliacdo rentavel. Considerando
as perspectivas de demanda do mercado citada por EMBRAPA (2011) a absorcéo pelo
mercado ndo seria o impeditivo, visto que existe a necessidade de importacdo; porém,
deve-se envolver uma boa estratégia comercial para atender a tais fluxos e cadeia de
relacionamento.

E importante a observacio dos aspectos legais e sanitarios citados no projeto, a fim
de adequar a empresa as exigéncias do mercado consumidor, em especial, para a rotulagem
de marcas ja comerciais. Em termos ambientais, essas limitacdes sdo direcionadas
unicamente para a liberacao da atividade, porém, foram itens considerados representativos
no investimento inicial. E que estes requisitos sdo bastante impactantes nos custos e
investimentos do referido modelo estudado. Na pratica, o descumprimento destes
requisitos torna a maioria dos empreendimentos mais competitivos, porém, a base de
crimes ambientais, baixo padrdo de qualidade e estratégias erréneas pelo ponto de vista
tributario e/ou trabalhista; o que torna tal pratica ndo recomendada e de alto risco.

A implantacdo do projeto requer que o mercado consumidor seja estudado de modo
a que se conheca seu perfil, em termos de sexo, classe social, nivel de instrucdo, faixa

etaria, altura e peso, a fim de projetar o sistema de marketing e area de atuacdo da empresa.
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