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RESUMO

As industrias alimenticias tém grande importancia no cenario econémico do pais. A
qualidade durante o processamento de produtos esta relacionada com a menor probabilidade
de geracdo de defeitos e atividades desenvolvidas sem desperdicios. Assim, para ter essa
competéncia é necessario 0 uso de ferramentas da qualidade. O objetivo desse trabalho foi
melhorar o processo produtivo em uma industria processadora de frutas do municipio de
Santo Antdnio da Patrulha através de ferramentas de qualidade como os gréaficos de controle e
o ciclo PDCA. A pesquisa foi realizada de forma qualitativa através do método de estudo de
caso, em que foram realizadas visitas de campo para conhecimento das ferramentas de
qualidade utilizadas no processamento e para coleta de dados. Posteriormente os dados foram
tratados através do uso de gréficos de controle e aplicado o ciclo PDCA através da elaboragdo
de um plano de acdo com descri¢cdo dos problemas e as possiveis solugdes. Com este trabalho
foi possivel identificar e avaliar as ferramentas de qualidade utilizadas pela empresa e, através
da aplicacdo do ciclo PDCA, reduzir o desperdicio ao longo do processamento das frutas,
obtendo-se um uma previsdo de aumento do lucro anual de R$ 45.465,57. O ciclo PDCA se
mostrou uma 6tima ferramenta de qualidade para atuar de forma integrada com as demais

ferramentas, para se obter uma melhoria continua da qualidade da empresa objeto de estudo.

Palavras-chaves: processamento de frutas, qualidade, ciclo PDCA.



ABSTRACT

The food industries have great importance in the country's economic scenary.
Quality during product processing is related to the less likely to generate defects and activities
developed without waste. Thus, in order to have this competence, it is necessary to use quality
tools. The objective of this work was to improve the production process in a fruit processing
industry in the city of Santo Antbnio da Patrulha through the quality tool such as control
charts and the PDCA cycle. The research was carried out in a qualitative way through the case
study method, where field visits were made to the knowledge of the quality tools used in the
processing and data collection. Subsequently the data were treated through the use of control
charts and applied the PDCA cycle through the elaboration of an action plan with description
of the problems and possible solutions. With this work it was possible to identify and evaluate
the quality tools used by the company and, through the application of the PDCA cycle, to
reduce the waste during the processing of the fruits, obtaining a forecast of increase of the
annual profit of R $ 45,465, 57. The PDCA cycle proved to be an excellent quality tool to act
in an integrated way with the other tools, to obtain a continuous improvement of the quality of

the company under study.

Key-words: fruit processing, quality, PDCA cycle.
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1. INTRODUCAO

As industrias de alimentos correspondem ao Ultimo nivel da cadeia do agronegécio e a
um nivel intermediario da cadeia agroindustrial, englobando um conjunto de atividades que
vai desde o simples beneficiamento de produtos agropecuarios, até atividades complexas e de
maior agregacdo de valor as matérias-primas agropecuarias (ARAUJO, 2002). O Brasil conta
com um contingente de 35,6 mil industrias de alimentos, as quais tém grande importancia no
cenario econémico do pais, contribuindo com mais de 600 bilhdes de reais no ano de 2016,
tendo uma participagdo de mais de 10% no Produto Interno Bruto (PIB) (ABIA, 2016).

A qualidade, em qualquer ramo industrial, tem por objetivo satisfazer as necessidades
dos clientes internos e externos e especialmente na indudstria alimenticia, passou a ser uma
exigéncia dos consumidores, ndo somente no produto final, mas em todo o processo de
transformacdo dos alimentos (BERTOLINO, 2010). Com isso, a qualidade é de extrema
importancia dentro do setor alimenticio, pois garante a melhoria continua em qualquer etapa
do processamento do alimento.

A busca pela qualidade de produtos e processos exige a utilizacdo das ferramentas de
qualidade. Elas tém o objetivo de definir, analisar, mensurar e sugerir solu¢es para melhorar
0 desempenho em partes distintas de um processo, como por exemplo, aumentar a
produtividade e higiene ou reduzir retrabalhos e paradas desnecessérias, permitindo um
melhor controle, além de uma visdo mais detalhada e critica destes processos para tomada de
decisdo (MAICZUK & JUNIOR, 2013). Como exemplo de ferramentas de qualidade tem-se o
diagrama de Ishikawa (causa-efeito), diagrama de Pareto, histogramas, o Ciclo PDCA (do
inglés: Plan - Do - Check — Act), entre outros (PALADINI, 2012).

A industria de processamento de frutas estd inserida no setor de indistrias de
alimentos e bebidas. A transformacao de frutas consiste na fabricacdo de produtos elaborados,
utilizando matéria-prima semi-elaborada ou diretamente fornecida da fruticultura. Seus
produtos sé@o tanto destinados a comercializacdo e ao consumo final quanto a fabricacdo de
outros produtos da indlstria de alimentos e bebidas. Alguns produtos originados da
transformacdo sdo: frutas cristalizadas, frutas em calda, geleias e doces, sucos, polpas,
néctares e drinques (CUNHA et al., 2008).

As frutas destinadas a industrializacdo devem apresentar caracteristicas especificas no

qgue se refere ao tamanho, a cor, ao sabor e a textura adequados aos processos de



transformacdo e até mesmo estagios de maturacdo diferenciados (CUNHA et al., 2008). E
devido a sazonalidade das frutas tem-se uma dificuldade na padronizacdo destas matérias-
primas.

Neste contexto, o presente trabalho tem como objetivo a aplicacdo de ferramentas de
qualidade em uma industria processadora de frutas de Santo Antdnio da Patrulha/RS, a fim de
melhorar a qualidade do processo produtivo com a redugdo do desperdicio ao longo do
processamento. Além disso, pretende-se tornar o ciclo PDCA wuma ferramenta
institucionalizada pela empresa, para que a mesma seja utilizada em qualquer setor no qual se

identifique a necessidade de melhoria continua.
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2. OBJETIVOS

2.1.  Objetivo geral

O objetivo geral deste trabalho foi utilizar ferramentas de controle de qualidade
para melhoria do processo produtivo em uma indUstria processadora de frutas do
municipio de Santo Anténio da Patrulha/RS.

2.2.  Objetivos especificos

e Verificar as ferramentas de controle de qualidade aplicadas na empresa;

e Analisar, através do uso de graficos de controle, a variabilidade do rendimento no
processo de despolpamento de frutas;

e Propor, planejar e aplicar o ciclo PDCA para melhorias e solucdo de problemas no

processamento de frutas.
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1. Qualidade

A qualidade esta associada a adequacdo de um produto para o cliente. Para que a
qualidade contribua de forma positiva no lucro das empresas e seja percebida pelo
consumidor, é necessario que sejam evitadas falhas internas e externas. Na definicdo de custos
de qualidade, as falhas internas estdo associadas aos custos com desperdicio de trabalho e
materiais, bem como destino correto destes produtos (JURAN, 1998). Para uma empresa
atingir a qualidade € necessario garantir um processo produtivo controlado, possuir
colaboradores treinados e conscientes dos objetivos da organizacdo. Além disso, deve haver
um sistema de informacdes eficiente e a busca pela melhoria continua em todos os processos
produtivos, a fim de se obter um produto que atenda e/ou supere as expectativas do cliente
(OLIVEIRA, 2004).

A qualidade durante o processamento de produtos esta relacionada com a menor
probabilidade de geracdo de defeitos, melhoria constante nos métodos de trabalho, atividades
desenvolvidas sem desperdicios, atividades geradas de forma a agregar valor ao processo ou
ao produto e aten¢do ao maior nimero possivel de elementos do processo produtivo, com
consequente reducdo de custo final (PALADINI, 2012). O processamento de produtos com
qualidade necessita da implantacdo e desenvolvimento de sistemas de gestdo da qualidade nas
empresas, para garantir o comprometimento de todos com o objetivo de conquistar a
exceléncia nos processos e produtos e atingir a satisfacdo do cliente (OLIVEIRA, 2004).

3.1.1 Qualidade nas Industrias Alimenticias

A qualidade no setor alimenticio é condicionada pelas especificidades do tipo de
produto produzido. O produto alimenticio tem duas caracteristicas marcantes quanto a sua
qualidade. A primeira refere-se aos parametros e as exigéncias de qualidade que o consumidor
ndo consegue detectar diretamente, como padrdes microbioldgicos, a auséncia de substancias
nocivas e a sanidade do produto em geral. Normalmente, esses parametros se encontram em
normas e regulamentagdes oficiais e exigem o conhecimento sobre o que define a seguranga
para o produto e a aplicacdo de ferramentas tais como Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF),
Boas Praticas de Higiene (BPH) e Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
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A segunda caracteristica corresponde aos padrfes de qualidade de apresentagdo do produto
alimenticio, importantes para a decisdo de compra do produto. Esta caracteristica esta ligada
as propriedades sensoriais, nutricionais e de apresentacdo do produto, como sabor, forma,
textura, praticidade e estética. Desse modo, um produto pode ser 6timo, do ponto de vista do
consumidor, porém de qualidade ruim, com relacdo a seguranca dos alimentos (TOLEDO;
BATALHA; AMARAL, 2000).

Seguranca e qualidade sdo dois fatores insepardveis em todas as fases da cadeia
alimenticia. Estes fatores dependem da cultura e do conhecimento de todos ao longo da
cadeia, para a prevencdo de problemas e melhoria continua, tendo em vista 0 consumidor
final. E fundamental a identificagio das causas dos problemas e a tomada de agdes corretivas
e preventivas pertinentes, de tal modo que estas acdes influenciem na qualidade do produto
final e ao longo de todo o processamento (TOLEDO; BATALHA; AMARAL, 2000).

Os produtos alimenticios podem afetar seriamente a saude do consumidor em funcéo
da sua qualidade. Assim, se, para alguns setores, a qualidade é apenas uma vantagem
competitiva, para as industrias alimenticias, ela é uma questdo de obrigatoriedade. Um
problema de qualidade, no caso extremo de um produto improprio para 0 consumo humano,
pode afetar de maneira importante, além da saude do consumidor, a imagem de uma marca
consolidada no mercado, comprometendo-a definitivamente. Provavelmente, um consumidor
que viu sua salde prejudicada pelo consumo de um produto deteriorado ou contaminado,
evitaria, se fosse possivel, comprar tal produto novamente (TOLEDO; BATALHA;
AMARAL, 2000). Como exemplo, o caso da geleia da marca Aurea, em que alguns lotes
foram recolhidos do mercado no ano de 2016, apds a Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitéaria (ANVISA) verificar que 0s mesmos apresentavam alguma substancia nociva a saude

humana acima do limite de tolerancia.

3.1.2 Ferramentas de Qualidade

As ferramentas de qualidade, utilizadas pelas empresas na busca da garantia e gestdo
da qualidade no processamento de produtos e servigos, sao diversas. Entre elas se encontram a
ferramenta 5S’s, Gréaficos de Controle, as Boas Praticas (BP), o sistema de APPCC, o
processo de Analise de Riscos, as normas ISO (International Organization for

Standardization), os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), os Procedimentos
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Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), entre outros, os quais podem ser implantados
isoladamente ou de maneira integrada (GALLI et al., 2012).

Além destas, ha as ferramentas de analise dos processos e problemas empresariais
tomadas como estratégia para a gestdo da qualidade, como o diagrama de Ishikawa (causa-
efeito), diagrama de Pareto, histogramas, o Ciclo PDCA, entre outros (PALADINI, 2012).

3121 Instrucéo de Trabalho (IT)

A Instrucéo de Trabalho (IT) € um documento muito importante no Sistema de Gestdo
da Qualidade (SGQ), pois contém o modo correto de se executar uma determinada atividade.
Embora sua definicdo seja simples, o importante é que quem redigir a instrucdo de trabalho
conheca detalhadamente a tarefa descrita ou tenha ajuda de quem possui esse conhecimento.

E atribuida uma instrucdo de trabalho para cada fase do processamento. Esta deve
seguir de forma minuciosa um passo a passo, pois sera esta instrucdo que possibilitara um
processo claro e objetivo e mais tarde servira como conteldo para treinamentos aos
colaboradores. As ITs possuem fotografias e/ou figuras para facilitar o seu entendimento,
tendo uma linguagem simples para facilitar a compreensédo do publico alvo, os colaboradores.

Sempre que houver a necessidade de alterar as instrucdes de trabalho , novos
treinamentos deverdo ser realizados para manter os colaboradores atualizados em relacéo ao
procedimento (OLIVEIRA, 2013).

3.1.2.2 Graficos de Controle

O Controle Estatistico de Processo (CEP) € de extrema importancia para as industrias,
ja que é uma poderosa colecdo de ferramentas para a coleta, analise e interpretacdo de dados,
com o objetivo de melhorar a qualidade através da eliminacéo de causas especiais de variagéo,
podendo ser utilizado para a maioria dos processos. Dentre estas ferramentas esta o Gréafico de
Controle (MONTGOMERY, 2004).

O gréfico de controle ¢ um método de deteccdo das causas assinalaveis, ou incomuns,
gue agindo no processo, provocam alta variabilidade na saida (resultado do processo). Por
meio do grafico de controle é possivel avaliar as tendéncias, padrdes de ndo-aleatoriedade e
instabilidades do processo, assim, permitindo a sua interrupcao e a agao corretiva antes que se

produzam itens fora dos limites de especificagio (MONTGOMERY, 2004).
14



A expressdo variabilidade do processo refere-se as diferencas existentes entre as
unidades produzidas em um mesmo processo. Se esta variabilidade for grande, as alteracfes
entre as unidades serdo facilmente observadas, entretanto, se esta variagdo for pequena, as
diferencas serdo praticamente imperceptiveis. Assim, conclui-se que dentro da linha de
producéo, tem-se a impressdo que todos os produtos fabricados sdo exatamente iguais. Porém,
uma analise concisa é suficientemente capaz de revelar que os produtos obtidos pelo mesmo
processo possuem suas pequenas distingdes (COSTA et al., 2008)

O grafico de controle é tipicamente composto por uma linha central horizontal (LC),
que corresponde a determinada estatistica da caracteristica de qualidade que esta sendo
monitorado, limite inferior de controle (LIC) e limite superior de controle (LSC)
(MONTGOMERY, 2004), conforme Figura 1.

Figura 1. Gréafico de controle tipico

Limite de Controle Superior

SSVAN VNS Va N,

Limite de Controle Inferior

Varidvel de Resposta

Numero de Amostra ou Tempo

Fonte: Montgomery (2004)

Os limites de controle sdo valores que definem a regido na qual a variagdo é
considerada como de origem aleatdria. Eles sdo determinados por critérios estatisticos e ndo
sdo arbitrarios, nem sdo relativos a limites de especificacdo. Se 0s pontos amostrais
apresentarem um padrdo de comportamento essencialmente aleatorio e cairem dentro do

limite de controle, o processo é dito “sob controle” ou livre de causas especiais. Caso
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contrario, o processo e dito “fora de controle” e, entdo, uma acdo corretiva deve ser
implementada para encontrar e eliminar as causas especiais de variabilidade
(MONTGOMERY, 2004)

3.1.2.3 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é uma ferramenta de gestdo de qualidade de melhoria continua bastante
simples que pode ser usada na gestdo geral da empresa ou em cada um de seus processos. Ele
foi desenvolvido na década de 1920 por Walter Andrew Shewart, pioneiro no controle
estatistico de qualidade, mas foi amplamente difundido na década de 1950 por William
Edwards Deming, conhecido como mestre do gerenciamento de qualidade. Dessa forma o
ciclo PDCA também ficou conhecido como ciclo de Deming melhorado (BERTOLINO,
2010).

A sigla PDCA vem do inglés, de acordo com as quatro fases do ciclo, plan, do, check
e action, as quais podem ser observadas na Figura 2. O ciclo implica que, nas atividades
gerenciais, tudo precisa ser planejado, executado, verificado e, se necessario, corrigido ou
melhorado (BERTOLINO, 2010).

A fase P consiste nas etapas de identificar o problema, através da observacdo e
reconhecimento das caracteristicas do problema; tracar as metas; analisar o processo, a fim de
descobrir as causas principais que impedem o alcance das metas; e criar o plano de acdo, onde
sdo levantadas contramedidas sobre as causas principais. A fase D do PDCA é a de acéo ou
atuacdo, de acordo com o plano de acdo para bloquear as causas fundamentais. Na fase C, é
feita a verificacdo, ou seja, a confirmacdo da efetividade do plano de acdo para ver se o
bloqueio das causas fundamentais foi efetivo e se as metas foram atingidas. Ja na fase A
existem duas etapas, a de padronizacdo e a de conclusdo. Na etapa de padronizacdo, caso 0
blogueio tenha sido efetivo e as metas atingidas, é feita a eliminacdo definitiva das causas
para que o problema néo reaparega. Na etapa de concluséo ocorre a reviséo das atividades e
planejamento para trabalhos futuros. Caso na fase C o bloqueio ndo tenha sido efetivo, deve-

se voltar na etapa de observacéo da fase P e rever o plano de agédo proposto (CAMPQOS, 2014).
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Figura 2. Fases do ciclo PDCA

[' Acdo  Definiras metas
* Definiros maodos
que permitirdo
atingir as metas
propostas
* Verificar os * Executar o plano
resultados da * Coletar dados
tarefa
executada

Fonte: Adaptado de BERTOLINO (2010)

Considerando a definicdo de que um problema é um resultado indesejavel de um
processo, 0 PDCA pode ser visto como um método de tomada de decisGes eficaz para a
resolucdo destes problemas. Assim, o PDCA é capaz de indicar o caminho a ser seguido para
gue as metas estipuladas no plano de acdo possam ser alcancadas (FONSECA; MIYAKE,
2006).

3.2.  Producéo de Geleias e Pasta Alema

Segundo a Resolucéo n°® 12 de 1978 da ANVISA “geleia de fruta € o produto obtido
pela coccdo, de frutas, inteiras ou em pedagos, polpa ou suco de frutas, com acgucar e agua e
concentrado até consisténcia gelatinosa” (BRASIL, 1978).

A geleia deve ter uma consisténcia semissélida adequada, relativamente viscosa, com
tendéncia para fluir ou com caracteristicas de gel macio (BRASIL, 1978). A formacdo da
geleia ocorre quando ha precipitacdo da pectina em presenca de aguUcar, que atua como um
agente desidratante (ALVES, 2006). A combinacgéo de agucar e acido, bem como a ordem de
colocacéo destes durante o processamento, deve ser respeitada para se obter maior qualidade
da geleia (MORO et al, 2013). Além de pectina, acucar e acido, é permitido o uso de aditivos
alimentares, a fim de modificar as caracteristicas fisicas, quimicas ou sensoriais do produto
(BRASIL, 2002b; BRASIL, 2009).

A pasta alema consiste em um recheio pronto termoestavel, ndo perde suas
caracteristicas ao ser submetido a temperaturas de -15°C até 200°C. Possui 85% de frutas em
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pedacos e é utilizada para rechear e cobrir produtos de confeitaria em geral, como bolos,
tortas, sonhos, cucas, etc. Comparando com a geleia, a pasta alemé& apresenta maior adi¢do de
amido ou pectina e maior quantidade de frutas e estas em tamanhos maiores, também
apresenta menor adicdo de agucar na sua formulacéo e um tempo de coccdo menor.

Em geral o processamento das frutas para fabricagdo de geleias e pasta alema segue

uma sequéncia de etapas, conforme esquema apresentado na Figura 3.

Figura 3. Sequéncia de etapas no processamento tipico de geleias e pasta alema

Escolha das Lavagem Seleg:_ao e
frutas padronizacao
c = Formulacédo do
occdo gel -4——| Despolpamento
Envase Resfriamento | ——p» Rotulagem
Armazenamento

Fonte: Autor (2018)

A primeira etapa consiste na escolha das frutas, pois a qualidade da matéria-prima
reflete na qualidade do produto (KROLOW, 2013). Ap0s esta etapa, a matéria-prima passa
pelo processo de lavagem, que visa reduzir a0 maximo a carga microbiana trazida durante a
colheita e o transporte. Em seguida as frutas sé@o selecionadas e padronizadas quanto ao
comprimento e didmetro, para que haja uniformidade no lote e para que apenas as frutas de
boa qualidade sejam processadas. Apés a selecdo, as frutas passam por despolpamento, onde
ha separacdo da polpa da fruta do material fibroso, sementes e cascas. Este processo pode ser

realizado por despolpadeiras, equipamentos que possuem peneiras de diferentes tamanhos de
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furos e um sistema de condugdo das frutas por escovas de cerdas ou pas de borracha
(TORREZAN, 1998). Apos, ocorre a formulagdo do gel, através da adi¢do de pectina, &gua e
acucar. A quantidade de agua no processamento ndo deve exceder 20%, para evitar
escurecimento, perda de sabor e aroma devido ao cozimento excessivo (TORREZAN, 1998).
O 4cido deve ser adicionado no final do processo para baixar o pH e resultar em um gel
satisfatorio, pois a pectina, quando exposta ao calor em meio acido, sofre hidrélise perdendo o
poder geleificante (LOPES, 2007). A coccdo pode ocorrer por concentracdo a pressdo
atmosférica ou a vacuo, deve ser realizada em pouco tempo para evitar a ocorréncia de
fatores, como perda de sabor, alteracdo de cor e caramelizacdo do agucar (TORREZAN,
1998). Esta etapa tem como objetivo aumentar a concentracdao de acucar até a ocorréncia da
geleificacdo, quando o acUcar dissolvido e em elevada temperatura, permite a sua unido com o
acido e a pectina (HANSEN, 2011). O ponto final de processamento pode ser determinado
por: indice de refracdo, determinacdo da temperatura de ebulicdo e teste da colher
(TORREZAN, 1998). O teste da colher consiste em retirar, com o auxilio de uma colher, uma
porcdo do produto, inclina-la e deixa-la escorrer. O produto estard no ponto quando estiver na
sua consisténcia caracteristica (LOPES, 2007). Os materiais mais utilizados como embalagem
de geleias e pasta alemd sdo o vidro e o plastico (TORREZAN, 1998). O enchimento do
produto na embalagem deve ser feito a quente e com a mesma invertida, de modo que haja
contato com a parte superior, para posterior resfriamento (HANSEN, 2011). O produto
completamente resfriado e seco é rotulado e acondicionado em caixas proprias para
transporte, devendo ser armazenadas em local fresco e ao abrigo de luz, a fim de evitar
alteracéo de cor nos produtos (LOPES, 2007).

E de extrema importancia que haja um gerenciamento eficaz de cada etapa do
processo produtivo, com o objetivo de evitar contaminacgdes, perdas ou falhas e manter a
qualidade do produto (FRANZEN et al, 2016).
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4. METODOLOGIA

4.1. Objeto de estudo

Este trabalho sera desenvolvido em uma industria alimenticia produtora de geleias e
Pasta Alemd, com o intuito de analisar o processo produtivo, verificando nele o emprego de
ferramentas de qualidade e elaborar um plano de melhoria continua. A empresa, foco do
estudo, é a TRPA DO BRASIL INDUSTRIA DE ALIMENTOS EIRELI, localizada no
municipio de Santo Antbnio da Patrulha, Rio Grande do Sul, a qual possui vinte e cinco
colaboradores e esta em processo de expansdo de suas instalagdes. E a industria detentora das
marcas Pasta Alemd, Rheins, Vulling e Pasta Portuguesa no Instituto Nacional de Propriedade
Industrial (INPI). Atualmente a inddstria trabalha com uma linha diversificada de Geleias e
vinte e sete sabores de Pasta Alema, sendo seu principal produto a Pasta Alema sabor Coco.
Seus produtos sdo destinados, principalmente, para estabelecimentos de confeitaria e

panificacdo, distribuidos por todo o territorio nacional.

4.2.  Metodologia de pesquisa

O presente trabalho empregou 0 método de estudo de caso, que consiste na estratégia
de pesquisa com maior agregacdo de informacdes aprofundadas, com intuito de analisar a
totalidade de uma situacdo e descrever a complexidade de um caso real, ao infiltrar-se e
vivenciar a realidade do objeto de estudo, utilizando questdes do tipo “como” ou “por que”
sobre um conjunto de eventos dos quais se tém pouco controle (GOLDENBERG, 2004; YIN,
2001).

Durante o desenvolvimento do estudo de caso, foram realizadas visitas de campo para
a coleta de dados diretamente nas dependéncias da empresa. Foram avaliados a existéncia e o
emprego de ferramentas de qualidade, como POP definido pela RDC N° 275 da ANVISA,
bem como a existéncia de check-lists, monitoramento e registros referentes a estas
ferramentas (BRASIL, 2002a).

A partir da coleta dos dados, foram elaborados os graficos de controle de média e
amplitude, para verificacdo da variabilidade do rendimento no processo de despolpamento,
bem como um esquema do processo produtivo da geleia e da Pasta Alemd, para que fosse
possivel observar as falhas de processo.

A proposta de aplicagdo e uso do ciclo PDCA foi realizada através de um plano de

20



acdo com descricdo dos problemas e/ou melhorias e a forma como deveriam ser
solucionados/alcangados, como por exemplo, criacdo de POP’s, IT’s, treinamento de
funcionarios e encaminhamento dos dados ao engenheiro responsavel pela empresa para uma
futura tomada de decis&o.

Para atingir os objetivos propostos, o estudo teve como foco principal utilizar
ferramentas de qualidade para aumentar o rendimento das frutas no setor de descascamento e
despolpamento, visando a melhoria da eficiéncia do processo produtivo. Para isso o primeiro
plano de acdo visou o aumento do rendimento das macas, sendo coletadas vinte e cinco
amostras com vinte e cinco macgas cada, para a elaboracéo dos graficos de controle de massa e
de rendimento. E no segundo plano de acéo foi proposto a criacdo de uma nova ferramenta de

qualidade, a Instrucao de Trabalho.
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5. RESULTADOS

5.1.  Avaliacdo das ferramentas de qualidade utilizadas na empresa

A avaliagdo das ferramentas de qualidade foi realizada através de visitas as instalacfes
e acesso aos documentos de registro. A empresa em estudo possui Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), logo, através do Manual de BPF foi possivel verificar algumas das
ferramentas de qualidade utilizadas. A empresa possui os POP’s listados abaixo:

1. Higienizacgdo das Instalagdes, Equipamentos, Mdveis e Utensilios;

Controle da Potabilidade da Agua;
Higiene e Saude dos Manipuladores;
Manejo de Residuos;
Manutencdo Preventiva e Calibracdo dos Equipamentos;
Controle Integrado de Vetores e Pragas;
Selecdo de Matérias Primas, Ingredientes;

Selecéo de Embalagens;

© ®© N o g b~ DN

Programa de Recolhimento de Alimento.
Analisando o processo produtivo foi possivel criar um esquema do mesmo,
apresentado na Figura 4, onde foi possivel identificar as ferramentas utilizadas em cada etapa.

A primeira etapa consiste no recebimento das matérias-primas e dos materiais, nesta
etapa, além do POP Selecdo de Matérias-primas, Ingredientes e Embalagens, a empresa
possui um checklist que complementa este POP. Neste checklist estdo evidenciados o0s
critérios a serem observados para recebimento, ou nao recebimento, dos itens utilizados, como
por exemplo, as caracteristicas sensoriais para recebimento de frutas: coloracao, integridade
fisica e grau de maturacéo.

Apols o recebimento, os materiais sdo direcionados aos seus respectivos estoques,
sendo dividida em 3 categorias: estoque de frutas in natura, de frutas pré-preparadas e de
materiais e outros ingredientes. Estes estoques possuem controle de utilizacdo em ordem de
chegada dos produtos, o Primeiro que Entra é o Primeiro que Sai (PEPS), mas este ndo esta
implementado de forma plena, ficando o controle de utilizagdo dos itens por parte do bom
senso dos funcionarios.

Nas etapas de selecdo e remocdo de residuos e sujidades maiores; descascamento e

despolpamento e lavagem e corte sdo empregados os POP’s higiene e saude dos
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manipuladores e manejo dos residuos, com checklist e treinamento de higiene dos
funcionéarios, mas nada relacionado a tarefa em si.

As etapas de formulacéo da receita e coccdo seguem as receitas dos produtos, as quais
ficam disponibilizadas aos funcionarios destas etapas. Também possuem planilhas de
controle de lote produzido para o rastreamento dos produtos.

Nas etapas a seguir, até a expedicdo e distribuicdo, ndo ha outras ferramentas de
qualidade além do POP higiene e satde dos manipuladores, checklist e treinamento de higiene
dos funcionérios.

Vale ressaltar que a empresa ndo possui uma pessoa responsavel pelo controle de
qualidade, o mesmo é feito pelos proprios funcionarios em cada etapa. Além disso, a empresa
apenas realiza analise nos produtos finais que serdo exportados, sendo estas andlises

realizadas em laboratério terceirizado.

Figura 4. Esquema do processo produtivo de geleias e pasta aleméa

Recebimento de
matéria-prima

Estogue
Estoque frutas in materiais e Estoque frutas

natura outros
ingredientes
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pré-preparadas
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residuos e Om‘;_itz R S Cocglio
sujidades
maiores
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e Despolpamento

'

Resfriamento

Rotulagem e

Embalagem
embalagem - balag

primaria h

secunddria
L J
Estoque produto o Expedigio e
final o distribuigio

Fonte: Autor (2018)
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Apos a identificacdo das ferramentas utilizadas, criou-se o Quadro 1, onde foi
realizada a analise das ferramentas frente a existéncia de procedimentos, registros,
treinamentos e aplicacdo, sendo “C” para conforme e “NC” para ndo conforme. Para facilitar
0 entendimento as etapas foram agrupas. Grupo A: Recebimento e estoques, Grupo B:
selecdo, descascamento e despolpamento e lavar e picar, Grupo C: formulagdo de receita,
coccao e envasamento, Grupo D: resfriamento, embalagens priméria e secundaria, rotulagem,
estoque final e expedicdo, e o Grupo Geral: ferramentas da qualidade aplicadas na empresa

em geral.

Quadro 1. Analise das ferramentas de qualidade utilizadas pela empresa.

Grupo | Ferramenta Procedimento |Registro | Treinamento |Aplicagdo
A Checklist recebimento C NC NC NC
PEPS NC NC NC C
B Checklist Higiene C NC NC NC
Treinamento Higiene C C C C
c Receita C C C C
Rastreamento C C C C
D |Rastreamento C C C C
BPF C C NC NC
POP 1 C C NC NC
POP 2 C C NC NC
POP 3 C C NC NC
Geral POP 4 C C NC NC
POP 5 C C NC NC
POP 6 C C NC NC
POP 7 C C NC NC
POP 8 C C NC NC
POP9 C C NC NC

Como observado no Quadro 1, a empresa ndo possui muitas ferramentas para controlar
sua qualidade, e algumas das que possui, ndo utiliza de forma correta, como os checklists de
recebimento e higiene. Sendo visivel a necessidade de melhoria nestas ferramentas, como
adequacao e treinamento das ferramentas existentes, rever a periodicidade destes treinamentos
e a criacdo de novas ferramentas, como por exemplo, Instrucdes de Trabalho (IT’s) para que

as tarefas sejam executadas de forma padronizada e correta. Além disso, 0 Manual de BPF da
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empresa possui os POP’s exigidos na RDC N° 275 da ANVISA, entretanto 0s mesmos nao
possuem treinamento e aplicacdo conforme, logo estdo em desacordo com a RDC N° 275 da
ANVISA, onde consta que os estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos
devem desenvolver, implementar e manter estes POP’s (BRASIL, 2002a).

A empresa ndo possui procedimento, registros e treinamento de PEPS, mas devido ao
bom senso dos funcionarios do setor, se verificou que os mesmos seguem o fluxo de chegada
dos materiais para destinarem ao processamento, logo esta ferramenta esta com sua aplicacao

de forma correta.

A empresa presa por entregar produtos de qualidade aos seus clientes, para isso é
fundamental a utilizacdo das ferramentas de qualidade de forma efetiva, além de conscientizar

os colaboradores o dever em contribuir para a manutencao desta qualidade.

5.2.  Estudo da variabilidade do rendimento das frutas na etapa de
descascamento e despolpamento

O estudo de variabilidade foi desenvolvido para as macds, devido solicitacdo da

Engenheira responsavel da unidade.

Primeiramente foi verificado que a empresa recebia duas variedades de magés para
processamento: FUJI e PINK LADY. Para a realizacdo do estudo foram analisadas a
variabilidade referente a massa das frutas in natura e posteriormente ao rendimento de polpa
através dos graficos de controle e desvio padrdo. Nas Figuras 5 a 8 estdo apresentados 0s

graficos de controle da média e amplitude destes dados.

Estas variabilidades de tamanho e massa das macds influenciam no seu rendimento,
uma vez que o equipamento de despolpamento ndo possui regulagem para tamanho de macas
diferentes, logo ele retira sempre a mesma quantidade de material do interior da maca,
independente do seu tamanho, entdo quanto menor a magd, menor serd o rendimento desta

fruta.
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Figura 5. Gréaficos de controle de média (a) e amplitude (b) das massas das macéas
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Figura 6. Gréaficos de controle de média (a) e amplitude (b) dos rendimentos das macés
Fuji.
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Figura 7. Gréaficos de controle de média (a) e amplitude (b) das massas das macéas Pink

Lady.
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Figura 8. Gréaficos de controle de média (a) e amplitude (b) dos rendimentos das macas Pink

Lady.
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Na Tabela 1 estdo apresentados os resultados obtidos de massa e rendimento médios e

seus respectivos desvios padroes.

Tabela 1. Resultados da variabilidade de massa e rendimento nas macdas processadas.

Maga Massa média Desvio padrao (g) Rendimento Desvio padrao
(g) médio
FUJI 148,59 11,12 59,92% 2,93%
PINK LADY 155,02 4,98 63,88% 1,96%

Conforme observado nas Figuras 5 a 8 e na Tabela 1, a macé Fuji apresentou maior
variabilidade de massa e de rendimento quando comparado a maca Pink Lady, com seus
limites de controle indo de 133,299 até 163,299 e 55,75% até 64,10% para massa e
rendimento médios, respectivamente, enquanto que a maca Pink Lady apresentou os limites
de controle indo de 149,549 até 161,619 e 61,13% até 66,63 % para massa e rendimento
médios, respectivamente. A maca Fuji também apresentou um maior desvio padrdo quando
comparado com a maca Pink Lady, 11,12g para massa e 2,93% para rendimento contra 4,989
e 1,96% da Pink Lady. Isso pode ser explicado devido a maca Fuji que é disponibilizada para
a empresa ser de uma qualidade intermediaria. As macds de primeira linha séo
disponibilizadas para a venda in natura por serem preferidas pelos consumidores, devido se
tratar de um cultivar que produz elevados teores de aglcares e as macgds com qualidade
inferiores sdo disponibilizadas para as industrias produtoras de sucos. (JORGE; TREPTOW,
ANTUNES, 1998). Logo, as macds Fugi disponibilizadas para a empresa apresentam
tamanhos variados, consequentemente massas variadas, enquanto que as macas Pink Lady nédo

apresentam tanta variacdo em seu tamanho e massa.

5.3.  Uso do Ciclo PDCA

Primeiramente foi realizado um treinamento com a engenheira responsavel onde foi
apresentada a ferramenta da qualidade ciclo PDCA, abordando o conceito do ciclo PDCA e
como identificar e realizar cada etapa de forma simplificada. Tambem foi apresentado um
modelo de monitoramento e aplica¢do do uso do ciclo PDCA (Plano de ac¢do). E no final foi
apresentada a proposta do primeiro ciclo para a empresa, que foi aceito pela engenheira

responsavel.
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5.3.1 Primeiro uso do Ciclo PDCA

Para o uso do ciclo PDCA foi criado um plano de acdo onde se pode acompanhar fase

a fase o ciclo, assim como 0s prazos e responsaveis por cada etapa.

O primeiro uso do ciclo PDCA foi destinado a melhorar o rendimento da fruta no

processamento e pode ser observado no Quadro 2.

Quadro 2. Primeiro uso do ciclo PDCA.

PLANO DE ACAO PARA APLICACAO DO CICLO PDCA

Ne Problema/Melhoria | Medida Corretiva/Preventiva | Responsavel Data Conclusdo Fase PDCA

Avaliar a variabilidade de
massa dos tipos de magas Tiago 15/09/2018
recebidas

Avaliar a variabilidade de

Aumentar o . . .
) rendimento dos tipos de Tiago 20/09/2018
! rendlmenNto das macas recebidas PDCA
magas Avali o5 d
vallar custos de Tiago 30/10/2018
processamento
Definir tipo de maga a ser Tiago 05/11/2018

processada

Os estudos da variabilidade de massa e rendimento das macas foram vistos no item
anterior, onde a magé&o Pink Lady apresentou uma menor variabilidade. Para avaliar os custos
de processamento foram levados em consideragdo os custos da matéria-prima e méao de obra e

o0 tempo de processamento para cada tipo de maca.

Para o custo de méo de obra foi considerado o salario médio dos funcionérios do setor
de descascamento e despolpamento, fornecido pela empresa, sendo o mesmo de R$ 7,70/h. O
custo de matéria prima (macas) é de R$ 1,60/kg, tanto para ma¢d Fuji, quanto para a Pink
Lady.

A analise de custos foi realizada em dois lotes distintos de macés recebidos pela
empresa, um de macas Fuji e outro de macés Pink Lady, considerando apenas custos com méo
de obra e matéria prima, desconsiderando custos com energia, depreciacdo de maquinario,

entre outros. Foi realizado o acompanhamento de ambos os lotes pelo setor de descascamento
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e despolpamento, verificando o tempo de producgédo e rendimento final. Na Tabela 2 estdo
apresentados os valores obtidos para ambos os lotes de magés.

Tabela 2. Lotes de macds e seus rendimentos, tempo de processamento e produtividade.

Tempo proc./

Lote Tamanho Rendimento Rendimento  Tempo kg maca in Produtividade (kg
(kg) final (kg) final (%0) proc. (h)  natura (h/kg maga proc./hr)
in natura)
Fuji 3160,0 1693,0 53,6% 178,25 0,056 17,73
Pink Lady 1923,8 1121,5 58,3% 97,98 0,051 19,63

Conforme observado na Tabela 2 o rendimento da macé Pink Lady é maior do que o
rendimento da macd Fuji, conforme visto no estudo de variabilidade do rendimento.
Entretanto esse rendimento ficou um pouco abaixo do visto anteriormente, que pode ser
explicado pelo fato de ndo ser realizado esta medicdo por amostragem e sim na totalidade do
lote.

Para processar 1,00 kg de maca Fuji é necessario um tempo de 0,056 hora de mao de
obra, logo o custo de mao de obra para o processamento de 1,00kg de maca Fuji in natura é
de R$ 0,43 enquanto que para processar 1,00kg de macd Pink Lady in natura é necessario
0,051 hora, sendo o custo de mdo de obra de R$ 0,39. O custo de matéria prima foi fornecido
pela empresa, sendo R$ 1,60 para os dois cultivares. Na Tabela 3 estdo apresentados 0s custos
totais de processamento para as macas Fuji e Pink Lady e uma previsdo de custos anuais
considerando um processamento mensal de 3185kg de macas in natura (média de

processamento mensal dos anos 2015, 2016 e 2017, fornecidos pela empresa).

Tabela 3. Custos totais e de processamento de magas Fuji e Pink Lady.

Lote Custo matéria Custo mao Custo Proc. Proc. Custo total anual
prima (RS/kg) de obra total mensal anual (kg) (RS)
(RS$/kg) (RS/kg) (kg)
Fuji RS 1,60 RS 0,43 RS RS
1 22
2,03 318500 38220,00 77.752,60
Pink Lady RS 1,60 RS 0,39 RS RS
3185,00 38220,00
1,99 76.140,53

Na Tabela 3 pode ser observado que o custo total anual para processamento mensal de
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3185kg de macad Fuji é de R$ 77.752,60, enquanto que para a macd Pink Lady é de R$
76.140,53. Caso a empresa opte por processar apenas macd Pink Lady estard deixando de
gastar R$ 1.612,07.

Também se pode analisar a vantagem do processamento apenas de macds Pink Lady
pela renda gerada através das vendas dos produtos. Na Tabela 4 esta apresentado a renda para
producdo de Pasta Alema de maca para a mesma quantidade de 3185kg de macas processadas
mensalmente da Tabela 3, considerando a venda total das unidades processadas e considerado
um preco médio de R$ 21,27/kg de Pasta Alema de maca (valor informado pela empresa).

Tabela 4. Renda gerada pelas vendas de Pasta Alemé& de magé processadas com magéas Fuji e
Pink Lady.

- Maga in Maca kg Produgdo Preco Renda
Tipo natura maca/kg de Pasta Renda anual
~ proc. o Pasta mensal
Maga mensal (kg) Pasta Alema Alema/k (R$) (RS)
(kg) & Alema mensal &
3185,00 1706,39 0,875 1950,16 RS RS RS
Fuji ’ ’ ’ ’ 21,27 41.480,00  497.760,00
. RS RS RS
Pink 3185,00 1856,73 0,875 2121,98
Lady ’ ’ ’ ’ 21,27 45.134,46  541.613,50

Na Tabela 4 pode ser observada uma renda anual de R$ 497.760,00 em se processar
apenas maca Fuji enquanto que a renda anual em se processar apenas maca Pink Lady é de R$
541.613,50. Caso a empresa opte por processar apenas maca Pink Lady estara aumentando
sua renda anual em R$ 43.853,50. Considerando que o custo das outras etapas de
processamento/producdo de Pasta Alemé& ndo se altere com o tipo de magé utilizado, podemos
afirmar que a diferenca entre as rendas somada a diferenca dos custos analisados sdo um
aumento no lucro anual da empresa de R$ 45.465,57 em se processar apenas maca do tipo
Pink Lady, isto se deve ao rendimento da maca Pink Lady ser maior do que o rendimento da
maca Fuji. Visto estas vantagens, a melhor opcéo para a empresa é a compra exclusiva de
maca Pink Lady para processamento/producédo de seus produtos, uma vez que ambos 0s tipos

de macas estdo disponiveis para a empresa durante todo o ano.

Depois de realizada a escolha do tipo de maca a ser processada se encerra 0 primeiro
uso do ciclo PDCA. Devido a eficiéncia deste primeiro uso do ciclo, ele pode ser aplicado

para as demais frutas processadas pela empresa, a fim de encontrar o melhor custo-beneficio.
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5.3.2 Segundo uso do Ciclo PDCA

Para melhorar ainda mais o rendimento no processamento das frutas, sugere-se iniciar
0 segundo uso do ciclo PDCA. Visto os itens anteriores que mostram que as ferramentas da
qualidade da empresa necessitam de melhorias e ainda a verificacdo, através das visitas
realizadas, que os colaboradores ndo recebem um treinamento adequado quanto a fungéo a ser
exercida, a proposta de segundo uso do ciclo PDCA estd no plano de acdo mostrado no
Quadro 3.

Quadro 3. Segundo uso do ciclo PDCA.

PLANO DE ACAO PARA APLICACAO DO CICLO PDCA

Ne Problema/Melhoria | Medida Corretiva/Preventiva Responsavel | Data Conclusdo | Fase PDCA
Criar Modelo de Instrucgdo de .
Trabalho (IT) Tiago 20/11/2018
Criar IT para descascamento e Eng. Resp. 14/12/2018

despolpamento

Treinamento IT descascamento

e despolpamento Eng. Resp. 21/12/2018

Aumentar o
2 rendimento das | Avaliar treinamento realizado P

frutas atr.afvés do conhecimento e Eng. Resp. 15/01/2019
agilidade para executar a
atividade
Reavaliar variabilidade do
rendimento da etapa de

Eng. Resp. 25/02/2019

descascamento e
despolpamento

O modelo de IT criado para o segundo uso do ciclo PDCA pode ser visto na Figura 9.
O mesmo possui campos especificos de materiais necessarios para executar a tarefa e campos
para as etapas que devem ser preenchidas de forma minuciosas e com auxilio de imagens, a

fim de facilitar a compreensao por parte dos colaboradores.
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Figura 9. Modelo de Instrucdo de Trabalho.

MNome da emgpresa Codigo | Rewisao | Pagina
LOGO MARCA Instrucao de trabalho [codiga H e
[mome da tarefa) do revisdal )
JLOCaL: [Local em que 3 atividade serd executada)
[Fase: |Fasa de execuco
[PrRODUTED: {variedads de produto. Ex.- abacaxi, macs, péssego etc.|
|rEsPONSAVEL:  [iMome do responzavel por supervisionar a execugio da atividade]
MATERIAL MECESSARID
EPI's:
FERRAMENTASS
ACESSORIOS:
IMSTRLMOES
ETAPA 0 QUE FATER? QUEM? CLANDD? COMD?
1 -
ALUKILIO
VISUAL
2 | auxivo
VISUAL
3 .
ALKILIO
VISUAL
4 .
ALUKILIO
VISUAL
5 -
ALUKILIO
VISUAL
5 | auxiuo
VISUAL
APROVACAD - SUPERVISAD
- INSTRUCAD DE TRABALHO -
DATA: A, DATA: {
ASSINATURAS da taref ASSINATURA:
MOME DO DIRETOR nome ca taretal MORAE E FUNGAD

Fonte: Autor (2018)



Ao final do segundo uso do ciclo PDCA espera-se que o conhecimento sobre a
atividade de descascamento e despolpamento tenha se tornado homogéneo na equipe e que a
variabilidade do rendimento das frutas que necessitam desta etapa, que sdo os abacaxis,
bananas, goiabas, macas, peras e péssegos, diminua de acordo com o planejamento a ser

realizado pela equipe responsavel.

Almeja-se que, com a demonstracdo da aplicacdo do ciclo PDCA para a melhoria
continua, a empresa continue iniciando um novo ciclo ap6s cada conclusio. E possivel ainda
utilizar o ciclo PDCA para uma melhoria das ferramentas de qualidade ja utilizadas pela
empresa, ou focar o ciclo em determinados setores para fazer uma redugdo de né&o

conformidades especificas.

Esta nova ferramenta de qualidade podera ser aplicada em diversos setores, de acordo
com a necessidade observada pela engenheira responsavel, devido a sua versatilidade.

O ciclo PDCA se mostrou muito eficaz para a redugéo de custo e aumento de renda
para a empresa, da mesma forma que Mariani (2005) obteve resultados satisfatorios com a
aplicacdo deste ciclo em uma empresa alimenticia, trazendo ganhos superiores a R$
400.000,00 anuais.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

As ferramentas de qualidade como Boas Praticas de Fabricacdo, Procedimentos
Operacionais Padronizados e Instrucbes de Trabalho s&o ferramentas fundamentais para o
crescimento das industrias alimenticias. Entretanto a elaboracdo e manutencdo dessas
ferramentas sdo muito complexas e requerem o uso integrado de alguma ferramenta que

auxilie nestas etapas, sendo o ciclo PDCA uma 6tima indicagao.

Neste trabalho foi possivel avaliar as ferramentas da qualidade utilizadas pela empresa
em estudo e propor o uso do ciclo PDCA para a melhoria das mesmas. Também foi realizada
uma avaliagdo da variabilidade do rendimento de duas variedades de magés utilizadas na
producdo de Pasta Alemd, verificando e indicando a que trard melhores lucros para a empresa.
Este lucro podera ser aplicado na melhoria das ferramentas de qualidade e/ou no setor de
qualidade, a fim de melhorar o processo produtivo da empresa de forma continua. A empresa
podera fazer andlises fisico-quimicas e de mercado para os produtos processados com cada
tipo de mag4, para confirmar a aceitagdo dos consumidores e a viabilidade deste estudo.

Assim sendo, neste estudo foi possivel propor o uso do ciclo PDCA como ferramenta
de qualidade de forma integrada, para a melhoria continua da qualidade da empresa, através
da elaboracdo de planos de agédo visando aumentar o rendimento das frutas durante o estudo
de caso. E apresentando a ferramenta da qualidade por meio de treinamento para a engenheira

responsavel, afim de a mesma dar continuidade nas melhorias por meio desta.
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