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1. Introdugiao

1.1 Justificativa

Com um mundo cada vez mais preocupado com o meio ambiente, e pensando
em um futuro mais sustentavel, tivemos a ideia de criar uma pequena fabrica de
sacos de lixo que é muito rentavel e de baixo custo pois utiliza PE reciclado. A
grande industria para os proximos anos deve ser a indUstria da reciclagem de lixo, a
transformagéo de lixo em produtos Uteis a sociedade, como forma de dar protegéo
ao meio ambiente e sustentabilidade ao nosso planeta.

O Polietileno vem de pequenas cooperativas de centro de reciclagem, que coleta
esses residuos plasticos que sdo descartados, onde s3o selecionados, separados,
limpos e granulados, o residuo plastico € transformado para ser utilizado como
matéria-prima para a fabricagdo de embalagens, sacolas, utensilios domésticos,

acabamento de moéveis, pegas internas de automoéveis, entre outro.

1.20bjetivo : HETILENO | 4 page _ a1cnpl RECICLAVC
Fabricar sacos de lixo de 60 litros a partir de granulados reciclados com

pigmentos pretos, destinado ao mercado que as utilizam para coletas de lixo.

1.3Localizagao
Optamos por uma regido de facil acesso de clientes, préximo ha uma cooperativa
de reciclados para termos acesso a matéria prima com mais rapidez. A indUstria esta

localizada no municipio de Curitiba, no bairro Boqueirdo, em zona industrial.

1.4 Infraestrutura

A empresa se localiza no Boqueirdo, R. Maestro Carlos Frank, 224, Curitiba -
PR, 81670-430. Com uma area de 600m? o barracdo tem 250m2 como s6
trabalhamos em horario comercial os telhados szo transparentes para economia de
energia, um banheiro, um escritério, entrada e saida de matéria prima e produtos
acabados, estoque, e a area de produgao.

Fornecimento de energia — Copel

Fornecimento de agua — Sanepar



1.5 Volume de produgio

A meta é produzir 14,400 sacos de 60L ao dia, utilizando 178,11 kg de granulado
e pigmento com uma produg&o mensal de 316,800 sacos por més.

1.6 Regime de operacgao
Todo o processo ¢é realizado de segunda a sexta 8 horas diarias, 22 dias por

mes.

1.7 Mercado consumidor

Empresas atacadistas que atendem as revendas para o consumidor final.

2. Matéria prima e produtos

2.1 Polimero Polietileno

O Polietileno & um dos plasticos mais conhecidos e utilizados. E obtido através
da polimerizagdo do etileno, e dependendo das condigdes em que o processo &
realizado, podem-se obter macromoléculas muito grandes, que formam um sdlido
compacto com alta resisténcia chamado PEAD, polietileno de alta densidade, ou o

PEBD, polietileno de baixa densidade, formado por macromoléculas menores
produzindo um material mais flexivel.

O polietileno (ou polieteno) tem férmula geral (CH2-CHz)n, € um polimero de alta
produgao mundial e economicamente viavel, dai o porqué de seu uso em larga
escala.

O processo se inicia com o preparo do etano (CH3)2, este é submetido a altas

temperaturas na presenca de um catalisador, equacgao que representa o processo:
Pd

CHs-CH, (g) + calor — CH,=CH, (g) + Hy (g)

Neste caso, o metal paladio (Pd) teve a funcao de catalisar (acelerar) a reagao. O
etano perdeu dois atomos de hidrogénio e por isso se forma a ligacdo dupla.
A reagao descrita acima tem como produto o etileno, um monémero que dara origem
ao polietileno, em uma reagdo em cadeia. A ligagdo dupla do etileno é quebrada

com a ajuda de catalisadores e aquecimento e da origem a dois radicais * C. O



elétron desemparelhado do carbono o torna altamente reativo, e comega a reagao
de polimerizagao: os radicais ganham elétrons se unindo a outros radicais e assim
vao se formando as extensas cadeias poliméricas. Moléculas de polietileno
produzidas deste modo podem chegar a ter massa molecular de até 1 milhdo de

gramas/mol.

E quimicamente o polimero mais simples, & parcialmente cristalino, flexivel, cujas
propriedades s&o acentuadamente influenciadas pela quantidade relativa das fases

amorfa e cristalina.

2.2 Embalagens de polietileno

A polimerizagéo do etileno da origem a:

» Polietileno de alta densidade (PEAD)

» Polietileno de baixa densidade (PEBD)

Por ser um polimero macio e flexivel é escolhido para compor embalagens como:
filmes plasticos para cobrir alimentos, sacolas de supermercado, sacos para lixo, etc.
Os sacos plasticos podem ser feitos de polietileno de baixa densidade, polietileno
linear, polietileno de alta densidade ou de polipropileno, polimeros de plastico nao
biodegradavel, com espessura variavel entre 18 e 30 micrémetros. Anualmente,
circulam em todo o mundo entre 500 a 1000 bilhées destes objetos.

Ha uns trinta anos atras o lixo doméstico passou a ser acondicionado em sacos
plasticos, em fungao das leis sanitarias e da prépria conscientizagao da populagao.
O saco de lixo, além de caracterizar o seu "papel" ja conhecido por todos, tem uma
fungao técnico-econdmica, ou seja, proteger, proporcionando higiene e seguranga
a0 menor custo possivel. Os sacos de plastico depressa se tornaram muito
populares, especialmente através da sua distribui¢do gratuita nos supermercados e
outras lojas.

Sao também uma das formas mais comuns de acondicionamento dos residuos
domesticos e, através da sua decoragdao com os simbolos das marcas, constituem
uma forma barata de publicidade para as lojas que os distribuem. Os sacos plasticos
podem ser feitos de polietileno de baixa densidade, polietileno linear, polietileno de

alta densidade ou de polipropileno, polimeros de plastico no biodegradavel, com



espessura variavel entre 18 e 30 micrometros. Anualmente, circulam em todo o
mundo entre 500 a 1000 bilhes destes objetos.

2.3Reciclagem

O uso de material reciclado para a fabricagdao dos sacos de lixo é nao sé
permitido pelas regras da ABNT / NBR 9191 - sacos plasticos para
acondicionamento de lixo; mas aconselhado por quem é do ramo, pois isso barateia
a produgao. A empresa que adquire as aparas e as recicla para fabricar o saco pode
obter lucro maior. Adquirir material de catadores de lixo, por exemplo, pode ser um
péssimo negdcio. Corre-se o risco de obter um produto final com mau cheiro, que
sera rejeitado pelos clientes. Reciclar embalagens de produtos quimicos é outro
pecado inglério. Uma das grandes vantagens do plastico em relagdao a outros
materiais & a sua capacidade de reciclagem.

3. Descrigao do processo
O material plastico granulado é comprado de cooperativas que reciclam residuos
plasticos de PE, matéria prima de 6tima qualidade, & um ciclo de reciclagem.

O Processo de Fabricagéo consiste de extrusdo, sistema helicoidal provido de
aquecimento por resisténcia elétrica que funde o polietileno e forga a sua passagem
por orificios para dar forma ao produto.

Os granulados e o pigmento s3o adicionados a um misturador, que € sugado por
um funil que alimenta o cilindro aquecido préximo ao ponto de fusao do PE, fundido,
0 material sai pelo orificio onde ocorre a extrusao, esse orificio € medido com
relagdo ao tamanho do saco pretendido, injeta-se o ar que expandi o plastico e o
resfria no circuito de resfriamento, sobe cheio de ar para as paredes nao grudarem,
ao chegar na parte de cima da extrusora, o filme ja esta frio, passa por roletes que
achatam e retiram o ar descendo, no final & enrolada em uma bobina.(figura 1)

Ao passar pela extrusora, o plastico se encontra na forma de um cilindro inteiro
enrolado em uma bobina. Entao ele passa para a etapa de Corte e Solda, que é a
ultima fase do processo de fabricacdo dos sacos plasticos.

No equipamento de corte e solda, o cilindro é cortado e soldado de acordo com
0 tamanho do saco e o seu tipo de alga (se tiver alguma). A maquina de corte e

solda é formada por um desbobinador, que desenrola o cilindro de plastico, uma



balanga compensadora, corte e solda com cabegote, esteira transportadora e mesa

de empilhamento. Apds esse procedimento, manualmente coloca-se nas
embalagens e leva-se para o estoque.
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3.1 Fluxograma
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4. Balango de massa

4.1 Entrada granulada

100% 178,11 kg
95% X
X=169,20 kg

4.2 Entrada pigmento

95% 169,20 kg
5% X
X = 8,91 kg

4.3 Saida misturador (granulado + pigmento)

178,11 Kg 100%

X=174,55kg /

4.4 Perda misturador (granulado + pigmento)

100% 178,11 kg
2% X
X =3,56 kg

4.5 Entrada maquina corte
99% __ 172,80 kg
100%_ X

X =174,55 kg

10



4.6 Perda maquina corte

100% 174,55 kg
1% X
X =1,75 kg

4.7 Quantidade de sacos
1 saco 2 segundos
X 60 segundos

X =30 sacos por minuto

30 sacos 1 minuto
X 60 minutos

X = 1800 sacos por hora

1800 sacos 1 hora
X 8 horas

X = 14400 sacos por dia

14400 sacos 1 dia
X 22 dias

X = 316800 sacos por més

4.8 Embalagem saida por dia
14400 sacos 4 0,012 kg saco
X =172,80 kg



5. Balango de energia

5.1 Extrusora

Qs =mycpxAT =

Qs = 22 Kg/h 0,36 cal/g°C (125 — 25) °C
Qs = 792 kcal/h

QL = 22 Kg/h 4 42,05 callg =
QL=925,1 kcal/h

Qv=Qs+ Q.=
Qn=792 + 9251 =
Qn=1717,1 kcal/h

5.2 Energia gasta
1kcal —— 4,18
1717,1 kcal
X=7177,47 kJ/h

X

Pot=J/ls=W
Tempo 1 h = 60 min = 3600 segundos

_ 7177,47K]
"~ 3600s

Pot =1,99 kW

1,99, 8 = 15,92 kW/dia

15,92 22 = 350,24 kW/més



5.3 Torre de resfriamento

Qs"E=m «cp « AT (125-50)

Qs"F = 22kg/h 4 0,36kcallkg°C 4 (75) °C
Qs"F = 594 kcallh

Q.Y = m xcp xAT

@s
m = -_
cp AT

594
m -_-———— =
0,1725(30)

m = 114,78 kJ/h

dar=v=dm
v =1,2928 kJ/dm? 4 114,78 kJ/h
v=148,4 m®



6. Dimencionamento

6.1 Extrusora para sacos

Potencia

Tamanho da rosca em cm e polegada
Poder (W):

ltem:

Diametro do parafuso:

Poténcia de aquecimento elétrico:
Max. saida:

Tensao:

Tipo moldando do sopro:
Dimensao (L*W*H):

Dobravel largura de produtos:
Relagao de parafuso L/D:

Motor de tragéo de energia:
Aplicacao:

Peso:

Plastico processado:

Instalagdes de energia

Espessura de produtos:

Parafuso cilindro Material:

14

30CV

31/2°=8,9cm

Motor principal: 22kW

Preco: R$ 60.000,00 (usada)
65 mm

18kW

70 kg/h

3 fases 220V, 380 V ou outros
Molde do sopro da extrusao

5000*2500*3800 mm
350-1100 mm

30:1

1.5 kW

Filmes e sacos plasticos
28T

PEBD e PEAD

45 kW

0,009-0,15 mm

38 crmoal
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6.2 Equipamento de corte e solda

Producéo

Area (til de solda
Comprimento das embalagens
Quantidade maxima blocada
Espessura do plastico

Tipo de solda

Material

Consumo de energia

Tens&o de alimentacgéo

Modo de trabalho

Altura
Compr.

Preco

Até 7800 unid. /hora (Com 2 pistas, varia conforme a
qualidade e a espessura do plastico).

750mm

De 250 a 1200mm

50 unidades

0,015mm a 0,15mm

Bainha

Polietileno de alta ou baixa densidade
8 kWh

220V/380 trifasico 60 Hz

2 pistas lisas ao mesmo tempo ou 1 pista impressa e

1 pista lisa, todas com a mesma largura e espessura.
1,50m / Largura 1,40
3,53m / Peso 950 kg

R$ 40.000 (usada)



7. Custos e indices economicos

7.1 Investimentos

Edificagdes — 600 m? 500.000,00
Equipamentos 100.000,00
Veiculos 0,00
Instalagbes Eletricas 50.000,00
Instalagdes Hidraulicas 40.000,00
Eq. Escritério e Laboratério 50.000,00
Total de Investimentos R$ 740.000,00
7. 2 Receita
Qtidade ;
Produtos més Prego Unit.
Sacos de 60 L 316800 0,30
Receita Total R$
7.3 Impostos
7.3.1 ICMS (aliquota 18%) 17.107,20
7.3.2 PIS (aliquota 1,65%) 1.568,16
7.3.3 CONFINS (aliquota 3%) 2.851,20
Total de Impostos s/ Faturamento R$ 21.526,56
7.4 Custos
7.4.1 Matéria Prima
Matéria Prima Qtidade més Prego Unit.

PE Reciclado 3.722,40 1,00
Pigmento 196,02 2,50

Total Matéria Prima R$

7.4.2 Combustiveis

Combustivel Qtidade més
Comb A 0

Prego Unit.
0,00

Total de Combustiveis

R$
7.4.3 Embalagens
Embalagens Qtidade més Prego Unit.
saco transparente 31680 0,10

Total Embalagem R$

Total
95.040,00

95.040,00

Total
3.722,40
490,05

4.212,45

Total
0,00

0,00

Total
3.168,00

3.168,00
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Equipamentos:
Extrusora para sacos 60.000,00
Equipamento de corte e solda  40.000,00

Total de Equipamentos 100.000,00



7.4.4 Agua

Agua/m’ Qtidade més
Limpeza 10
Higiene 50
7.4.5 Esgoto e Efluente Qtidade més
Esgoto 50
Efluente 10
7.4.6 Energia Custo kWh

Energia Elétrica p/ motores, iluminagéo e administrativo
Energia Elétrica p/ aquecimento em kcal

Vapor saturado p/ aquecimento em kg/vapor

Sistema de Resfriamento - Schiller em kcal

7.4.7 Manutengao

Aliquota do faturamento 2%
7.4.8 Mao de Obra Direta

Fungéo N.° Func.
Operador 2
Auxiliar 2
Tec. Quimico 1

Prego Unit.

5,49
5,49
Total R$

Prego Unit.
4,66
4,66

Total R$

0,7558

302210
0
0
(valor més)

1.900,80

Salario/Fun
1200,00
800,00
2500,00

Total

54,90
274,50
329,40

Total
233,00
46,60
279,60

(aliquota de 2%)
conversao kWh
conversdo kWh
conversado kWh
Total

Encargos 80%
960,00
640,00

2000,00

Total de Mao de Obra Direta

7.4.9 Mao de QObra Indireta

Fungédo N.° Func.
Administrativo 1
Servente 1

Salario
1000,00
800,00

Encargos 80%
800,00
640,00

Total de Mao de Obra Indireta

7.4.10 Pro Labore

Valor mensal 8.000,00 Engg;gos
7.4.11 Depreciagao

Investimento Valor
Edificagbes 500.000,00
Equipamentos 100.000,00
Veiculos 0,00
InstalagGes Elétricas 50.000,00
Instalagbes Hidraulicas 40.000,00
Eq. Escritorio e Laboratério 50.000,00

Total Investimento

1.600,00

Aliquota % a a

4
10
20
10
10
10

740.000,00 Total Dep.

Total

Custo mensal

1.666,67
833,33

0,00

416,67
333,33
416,67
3.666,67

kWh
500,0
351,5
0,0
0,0
851

Total
4320,00
2880,00
4500,00

11.700,00

Total
1800,00
1440,00

3240,00

9.600,00

R$
1.900,80
265,64
0,00
0,00
2.166,44

7.4.12 Seguro
Aliquota % a a
0,5
1,0
2,0
1,0
1,0
1,0
Total Seguro
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Custo mensal
208,33
83,33

0,00

41,67
33,33
41,67
408,33



7.4.13 Juros sobre Capital Proprio %

Capital Proprio Aliquota % am Custo Mensal

370.000,00 0,5 1.850,00
7.4.15 Despesas Bancarias - Capital de Giro
percentual - faturamento 30%
valor descontado 28.512,00
aliquota % am 4,0

custo mensal 1.140,48

7.4.17 Despesas de Venda
percentual - faturamento 5%
custo mensal 4.752,00

7.4.18 Aluguel e Taxas (imével locado)
Area do Prédio em m?

custo (R$ 8,00/m?) 0,00

7.5 Analise de Custos
7.5.1 Custos Industriais

Matéria prima 4.212,45
Combustivel 0,00
Embalagens 3.168,00
Agua 329,40
Esgoto e Efluente 279,60
Energia Elétrica 2.166,44
Manutengéo 1.900,80
Méo de Obra Direta 11.700,00

total 23.756,69

7.5.3 Custos Fixos

Mao de Obra Indireta 3.240,00
Pré Labore 9.600,00
Depreciagao 3.666,67
Seguros 408,33
Juros sobre capital 1.850,00
Juros s/ financiamento 3.700,00
Despesas Adm. 1.900,80
Aluguel 0,00
Serv. Contabilidade 788,00

total 25.153,80

50

7. 4.14 Juros sobre Financiamento %

Custo Mensal
3.700,00

Capital Préprio  Aliquota % am
370.000,00 1

7.4.16 Despesas Administrativas
percentual do faturamento 1%

custo mensal 1.900,80
7.4.18 Propaganda e Marketing

percentual - faturamento 0

custo mensal 0,00

7.4.19 Servigos de Contabilidade
Contrato salarios minimos 1

custo mensal 788,00
7.5.2 Custos Variaveis
Custos Industriais 23.756,69
Impostos s/ Faturamento 21.526,56
Imposto de Renda 3.356,57
Despesas Bancarias 1.140,48
Despesas de Vendas 4.752,00
Propaganda e Marketing 0,00
total 54.532,30

18
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7.6 Exequibilidade Econdmica

(+) Receita 95.040,00
(-) Custo Industrial 23.756,69
Impostos s/
(-) Faturamento 21.526,56
(=) Lucro Bruto 49.756,75
(-) Despesas Bancarias 1.140,48
(-) Despesas de Venda 4.752,00
(-) Propaganda e Merketing 0,00
(-) Mao de Obra Indireta 3.240,00
(-) Pré Labore 9.600,00
(-) Seguros 408,33
(-) Despesas Adm. 1.900,80
(-) Aluguel e Taxas 0,00
(-) Serv de Contabilidade 788,00
(=) Lucro Operacional 27.927,14
(-) Juros sobre capital 1.850,00
(-} Juros s/ financiamento 3.700,00
(=) Lucro Tributavel 22.377,14
(-) Imposto de Renda 3.356,57
(=) Lucro Liquido 19.020,57
(-) Depreciagéo 3.666,67
(=) Disponibilidade Liquida 15.353,90

7.7 Ponto de Equilibrio

Custos Fixos X 100
Receita — Custos Variaveis

PE= 6210 %

7.8 Rentabilidade Liquida

Lucro liquido X 100
Tnvestmentos

RL = 2,57 %
7.9 Lucratividade
Lucro Liquido X 100
Receita
L= 20,01 %

7.10 Retorno

3,24 anos

19



7.11 Representac¢do Grafica - PONTO DE EQUILIBRIO
Ponto de Equilibrio = intercessao das duas curvas

Receita ou Despesas X Dias de Producao
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8. Layout da empresa por setor

Layout da da empresa por setor
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