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RESUMO

FRANCO, Matheus Silva. Aplicacéo de ferramentas da qualidade na identificacéo de
problemas relacionados a seguranca dos alimentos em usina de beneficiamento de leite.
2021. 50p Monografia (Curso Engenharia de Alimentos). Instituto Federal Goiano — Campus
Rio Verde, Rio Verde, GO, 2021.

A éarea de beneficiamento de leite € de grande relevancia na economia. A aplicacdo de
ferramentas de qualidade, em industrias, pode trazer uma melhoria significativa ao produto
e ao processo, colaborando para a identificacdo de falhas e oportunidades de melhorias
possibilitando a inddstria se destacar no mercado. Esse trabalho apresenta a aplicacdo de
ferramentas de qualidade (fluxograma, carta de controle, folha de verificagdo, diagrama de
Pareto e diagrama de Ishikawa) no processo de producéo industrial para a obtencao de bebida
lactea UHT ou UAT. Os dados coletados no contexto da industria possibilitaram a
identificacdo de falhas no processo, sendo também compilados em formas gréaficas
utilizando as ferramentas de qualidade como base. Apo6s a coleta de dados foi elaborado um
plano de melhorias ao processo. A aplicacdo destas ferramentas deu a industria um resultado
positivo na identificacdo das causas raizes do problema que a acometeu, o que possibilitou
a elaboracdo de plano de acGes para correcdo das falhas e também na elaboragdo de planos
de melhorias ao processo permitindo que falhas do género ndo acometessem mais a industria,
aumentando a robustez do processo e garantindo os padrdes microbiologicos.

Palavras-chave: cartas de controle, espinha de peixe, bebida lactea, transmissor de
temperatura.
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1. INTRODUCAO

O leite é um dos alimentos mais consumidos no mundo, seja pelo seu valor nutritivo
ou por sua incorporacdo nos mais diversos produtos, como: bebidas, bolos e massas
(EMBRAPA, 2019). A denominagdo bebida lactea tem vasto sentido e abrange uma ampla
gama de produtos fabricados com leite e soro.

Segundo a Instrucdo Normativa n® 16 de 23/08/2005 do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento, intitulado: Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de
Bebida Léctea, a bebida lactea é o produto lacteo resultante da mistura do leite (in natura,
pasteurizado, esterilizado, ultra high temperature (UHT), reconstituido, concentrado, em po,
integral, semidesnatado, parcialmente desnatado ou desnatado) e soro de leite (liquido,
concentrado ou em pd) adicionado ou ndo de produto(s) ou substancia(s) alimenticia(s),
gordura vegetal, leite(s) fermentado(s), fermentos lacteos selecionados e outros produtos
lacteos. A base lactea representa pelo menos 51% massa/massa (m/m) do total de
ingredientes do produto, sendo a bebida lactea UHT este mesmo produto, submetido durante
2 a 4 segundos a temperaturas entre 130°C a 150°C, mediante um processo térmico de fluxo
continuo, imediatamente resfriado a temperatura inferior a 32°C e envasado sob condi¢des
assépticas em embalagens estéreis e hermeticamente fechadas (BRASIL, 2005).

Para auxiliar no processo de obtencdo de um produto com qualidade, algumas
ferramentas da qualidade foram aplicadas, cada uma com uma abordagem diferente, mas
todas com o objetivo de ajudar a visualizar e solucionar problemas, estabelecendo um
processo de melhoria continua nos processos produtivos e produtos. O fluxograma como
sendo uma ferramenta para representar as etapas de um processo, as cartas de controle do
processo que auxiliam na visualizagcdo quantitativa do processo dentro de limites
estabelecidos, o diagrama de Ishikawa para o agrupamento das possiveis causas do
problema, os 5 por qués na identificacdo da causa raiz e 0 5W2H para a elaboracgéo de plano
de acdo. A aplicacéo desses conceitos nédo se restringe apenas ao produto em si, mas a todo
processo envolvido na obtencdo do mesmo. Para Trivellato (2010) a utilizacdo das
ferramentas da qualidade auxilia na obtencdo, organizacao e analise de dados com objetivo
de resolver problemas, utilizando técnicas estatisticas e gerenciais.

O processo de melhoria continua, objetivo da aplicacdo das ferramentas de qualidade,
¢ um esforco continuo para melhorar produtos, processos ou servicos, reduzindo o
desperdicio e aumentando a qualidade e gera ndo s6 impactos positivos na melhora do
produto, mas também no processo e servigo e consequentemente gera impactos financeiros
aempresa, com a melhora na alocagéo de recursos e diminuigédo do desperdicio (PALADINI;
CARVALHO, 2012).

Cabe, entdo, ao aplicador das ferramentas de qualidade verificar quais se adequam
mais ao processo que esta sendo analisado. Assim, 0 objetivo com o presente trabalho foi
realizar a aplicacéo de ferramentas da qualidade no processo produtivo da bebida lactea UHT
ou ultra alta temperatura (UAT).
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2. REVISAO DE LITERATURA

A producdo de bebida lactea € uma das melhores opgdes no aproveitamento do soro
de leite proveniente da producdo de queijos, sendo as mais comuns as bebidas lacteas
fermentadas, que se assemelham a iogurtes, e as bebidas lacteas ndo fermentadas (Sousa et
al., 2015)

E importante diferenciar bebidas lacteas de iogurtes, principalmente por haver
confusdo entre os dois produtos. Apesar de haver bebidas lacteas fermentadas, iogurtes se
diferenciam principalmente no seu teor da base lactea, que deve ser superior a 70% e na
impossibilidade de adi¢do de gorduras vegetais, caracteristica que se faz possivel em bebidas
lacteas. O Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade da Bebida Lactea orienta a
adicdo, no rétulo, dos dizeres: “Bebida lactea ndo € leite” ou “Este produto néo é leite” ¢
“Bebida lactea ndo é iogurte” ou “Este produto ndo é iogurte” quando a bebida lactea for,
respectivamente, branca ou colorida (BRASIL, 2005).

2.1.Definicdes e Composicdo Nutricional da Bebida Lactea e Seus Ingredientes
Essenciais

A bebida lactea UHT ou UAT, segundo a Instru¢cdo Normativa n° 16 de 23/08/2005,
é o resultado da mistura de leite e soro de leite, podendo haver outros ingredientes, submetido
a processo térmico controlado. O Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Bebida
Lactea estabelece entdo pardmetros essenciais para a composicdo e definicdo da bebida
lactea UHT:

e Base lactea maior que 51% massa/massa dos ingredientes;

e Teor de proteinas superior a 1g/100g do produto;

e Submissdo a processo térmico de fluxo continuo de 2 a 4 segundos entre 130 e 150
°C imediatamente resfriado a temperatura inferior a 32 °C;

e Envase em condicdes assépticas e em embalagens estéreis hermeticamente fechadas.

2.1.1. Leite

Parte essencial na composicdo da bebida lactea, o leite €, conforme o Regulamento
de Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA) pelo decreto
9.013 de 29/03/17 e pelo Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade dos Produtos
Léacteos, Portaria MAPA 146 de 07/03/1996 como sendo o resultado da ordenha completa,
ininterrupta, em condicBes de higiene de vacas sadias, bem alimentadas e descansadas. O
leite proveniente de outros animais devera obrigatoriamente ser acompanhado da espécie
que se proceda (BRASIL, 2017).
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Quanto as caracteristicas sensoriais, 0 leite deve apresentar-se como um liquido
branco opalescente homogéneo e odor caracteristico, de textura suave, ausente de grumos,
suave ao olfato e sabor levemente adocicado (EMBRAPA, 2020a).

Os nutrientes presentes no leite podem ser influenciados por fatores como raca,
fisiologia, nutricdo e estacdes do ano (ZANELA, 2006). Dentre os principais componentes,
em quantidade, estdo a lactose (4,8%), gordura (3,9%), proteina (3,4%), minerais (0,8%),
sais, vitaminas e enzimas, que se encontram homogéneos em solucdo, cuja agua representa
87% do volume (ORDONEZ, 2005; SOUSA, 2015).

2.1.2. Soro de leite

Outra parte essencial para a composicao da bebida lactea, o soro de leite é um
coproduto da industria de laticinios, representando a parte aquosa do leite que se separa do
coagulo durante a producdo de queijos ou da caseina.

O soro de leite contém mais da metade dos sélidos presentes no leite coagulado,
sendo as proteinas do soro sozinhas responsavel por 20% do teor proteico do leite. Além de
sais minerais, vitaminas e grande parte da lactose (ALVES et al., 2014).

2.2.Cenario Atual da Producéo de Laticinios

Considerando o periodo entre 2008 e 2016, o Brasil responde por 7% da producao
mundial de leite, estabelecendo-se como quinto maior produtor, atras apenas da Unido
Europeia (30,47%), Estados Unidos (19,6%), india (12,8%) e China (7,21%). A aquisic&o
de leite por industrias brasileiras sob inspecdo em 2019 foi de 25 bilhdes de litros (IBGE,
2020; DERAL, 2020; SORIO, 2019). O estado de Minas Gerais € 0 maior produtor nacional,
seguido por Rio Grande do Sul, Parana, Santa Catarina e Goias, respectivamente
(EMBRAPA, 2020b).

Segundo os dados mais recentes divulgados pelo IBGE em 2018, apresentados pela
Figura 1, as cidades goianas com maior producdo de leite em volume sdo Orizona (1°),
Piracanjuba (2°), Jatai (3°), Bela Vista de Goias (4°), Rio Verde (5°), Pontalina (6°),
Vianopolis (7°) e Morrinhos (8°). Estas cidades juntas representam 20% de toda producgédo
do Estado de Goids, que somou a quantia de mais de 3,08 bilhdes de litros de leite em 2018.
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Producéo de Leite em Goias (2018)

Orizona 110.000

Piracanjuba 94.878
2 Jatai 86.100
Q% Bela Vista de Goias 79.000
= Rio Verde 65.800
= Pontalina 63.800

Viandpolis 60.000

Morrinhos 59.060
0 20.000 40.000 60.000 80.000 100.000 120.000

Quantidade produzida x 1000 L

Figura 1 - Producéo de Leite em Goias (2018)
Fonte: Adaptado IBGE (2018).

O municipio Rio-Verdense, localizado no Sudoeste Goiano, representa uma
importante contribuicdo no cenario da bacia leiteira do estado, e sua evolugdo ao longo do
periodo de 1998 a 2018 ¢ apresentada pela Figura 2. A producdo de leite Rio-Verdense
aumentou 19,6% em 20 anos, atingindo apice em 2014, quando foram ordenhados 91
milhdes de litros. No ranking nacional, a cidade ocupa a 352 posi¢do em volume de produgéo
de leite.

Producéo de Leite em Rio Verde - GO 1998 a 2018

100.000
90.000
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10.000

Quantidade produzida x 1000 L
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Anos

Figura 2 - Producéo de Leite no Municipio de Rio Verde (1998 a 2018)
Fonte: Adaptado de IMB (2018).

Alguns fatores favorecem o crescimento do cenario nacional do leite, como
mudancas na pirdmide populacional, alteracdo dos habitos de consumo em decorréncia do
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aumento do poder aquisitivo e nas condigdes de bem-estar. Todos esses motivos influenciam
positivamente o consumo per capita de lacteos (VILELA etal., 2017).

O consumo de leite bovino por habitante estd em 166,5 kg, taxa que cresce a nivel
global, em média, 1,2% ao ano desde 1999, enquanto que no Brasil o consumo apresentou
crescimento de 2,7% /ano na ultima década. Segundo dados de 2016, o leite UHT (24,86%)
destaca-se como o produto lacteo mais vendido no Brasil, no entanto, a receita na
comercializacdo de queijos (24,84%) cresceu 509% de 2005 a 2016, sinalizando aumento da
procura de produtos de maior valor agregado (EMBRAPA, 2019).

Em 2020, devido os efeitos da pandemia do virus Covid-19, em um primeiro
momento houve a corrida aos estabelecimentos para aquisicdo de lacteos estaveis como leite
UHT e leite em pd, por medo do consumidor de haver desabastecimento. Em seguida, o
mercado se manteve estavel. Porém, a proje¢do nesse proximo momento € de queda no poder
aquisitivo das familias, e consequentemente, efeito no consumo de lacteos. Com relacédo a
cadeia do leite, a tendéncia é de reducdo do nimero de produtores e laticinios, e a aquisi¢cdo
destes por grupos maiores (CARVALHO, 2020).

A Figura 3 apresenta o consumo de derivados lacteos durante a pandemia do Sars-
CoV 2 em 2020.

Variagdo do Consumo de Produtos Lacteos Durante a Pandemia do
Sars-CoV 2 (% de domicilios ou respondentes)

20% L17%  16% 14%

15% 13% 119

0
10% % 6%
5% 0%
0%
-5%
-39
-10% 3% 4% .5y
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5 & 8 & £ =8 & § 8§ 8 & § 8
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Figura 3 - Variacdo do Consumos de Produtos Lacteos Durante a Pandemia do Sars-CoV 2
Fonte: Adaptado de Rocha (2020).

Esse comportamento do mercado, devido os impactos do virus Covid-19 afetaram
também o valor pago ao produtor, que inicialmente apresentou queda e em seguida houve
forte valorizagdo. Esse aumento se deve a baixa oferta do produto, frente ao aumento da
demanda provocado pela injecdo de recursos pelo governo com auxilio emergencial
(ROCHA, 2020).

Com destaque para o Estado de Goiés, esse aumento pode ser observado através dos
dados apresentados pela Figura 4, cujo preco pago ao produtor manteve-se em forte alta,
colocando o leite goiano como mais bem pago no pais.
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Preco Liquido do Leite Pago ao Produtor em 2020
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Figura 4 - Preco Liquido do Leite Pago ao Produtor em 2020
Fonte: Adaptado EMBRAPA (2020c).

2.3.Perspectivas Futuras

Ao analisar a evolucdo da induastria laticinista no Brasil, verifica-se um rearranjo
estratégico e estrutural desse setor em diregdo aos produtores de matérias-primas, com
objetivo de aumentar a qualidade e reduzir os custos. Entretanto, isso implica na necessidade
de elevacdo do nivel de tecnologia na producao de leite no campo, tornando-se uma barreira
frente a fragilidade da producao primaria no pais (FASSIO et al., 2006).

Dentre os desafios enfrentados pela cadeia leiteira estdo a qualificacdo dos
produtores, adequacdo dos servicos de assisténcia técnica, aumento da eficiéncia da
producéo e da qualidade do leite, controle sanitario do rebanho (VILELA & RESENDE,
2014). Além disso, ha o contrassenso que o leite do pequeno produtor é vendido a um preco
muito menor e adquire insumos a valores mais elevados, quando comparado aos grandes
produtores, tornando-se uma barreira para disseminacdo da tecnologia (VILELA et al.,
2016).

Por outro lado, o Brasil conta com um grande mercado em potencial no segmento de
produtos lacteos, além de possuir condig¢Bes e estrutura topografica para suprir a demanda
interna e capacidade para exportages (BOTEGA, 2005).

Segundo projecGes da EMBRAPA (2020d) as perspectivas do setor de producédo de
leite no momento pos-pandemia deverdo ser de aumento da eficiéncia do sistema de
producdo, através da analise da dieta dos animais buscando alternativas que possuam bom
custo beneficio. Além disso, a avaliacdo e selecdo do rebanho com base na produtividade de
cada individuo devera ser levada em consideragdo. Analisando-se a nivel empresarial, as
companhias deverdo buscar fortemente a comunicacédo entre fornecedores e compradores,
garantindo a continuidade do fornecimento.

Com relacdo a tendéncias de consumo, € previsto aumento da aquisi¢do de alimentos
de forma on-line, principalmente de produtos pré-prontos que necessitam da finalizacdo do
preparo em casa. A exposicao da origem dos alimentos também devera ser cada vez mais
difundida e exigida pelos consumidores (CNA, 2020).
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2.4.Qualidade e Ferramentas da Qualidade

A tarefa de definir a palavra qualidade torna-se dificil devido a cada especialista ter
uma forma propria de descrevé-la e a variedade de perspectivas que podem ser adotadas.
Segundo uma citacdo classica de William Edwards Deming, a definicdo de qualidade do
cliente € a unica que importa. Por outro lado, em uma definicdo moderna, Joseph Moses
Juran cita que qualidade é a adequacdo ao uso pretendido (SAN HOUSTON STATE
UNIVERSITY, 2020).

Conforme a I1SO 9000:2015 a qualidade pode ser definida pela capacidade dos
produtos ou servicos de uma empresa em satisfazer os clientes, seja pelo impacto pretendido
ou ndo pretendido (ABNT, 2015). Para o Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e
Tecnologia (INMETRO), qualidade refere-se ao mais apropriado quanto ao atendimento dos
anseios e desejos dos consumidores, sob 0 aspecto econémico, de seguranca e desempenho
(FERNANDES, 2011).

2.4.1. Eras da qualidade

A evolucédo da qualidade iniciou-se com a era da inspec¢do nos anos 30, que logo
tornou-se insuficiente para suprir as especificagcoes e a necessidade de tomada de agOes
preventivas frente aos desvios encontrados na época, assim foram necessarios as mudancas
que compuseram as eras do controle estatistico de processo, era da garantia da qualidade e
era da qualidade total (SPI, 1999), conforme apresenta a Figura 5.

QUALIDADE
TOTAL

-
&
<
= GARANTIA DA
5- QUALIDADE
(3]
o CONTROLE
S ESTATISTICO
© DA QUALIDADE
i)

INSPE(;AO

Antes 1930 Anos 1950 Anos 1970 Anos 1980

Figura 5 - Evolucédo da Qualidade ao Longo dos Anos
Fonte: Adaptado de SPI (1999).

Em resumo, Martins (2020) apud Garvin (1992) descreve as etapas das eras da
qualidade sob os aspectos de qual era a preocupacdo basica, visdo, énfase, métodos, papel
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dos profissionais da qualidade, responsavel pela qualidade, além de orientacéo e abordagem,
conforme apresenta o0 Quadro 1.

Identificacdo

Etapa do movimento da qualidade

das Inspecado Es;ct)igzg(l)eda Gl e Qualidade total
caracteristicas Pe¢ qualidade qualidade
Enfase uniformidade | uniformidade | toda a cadeia de | necessidades do
do produto do produto com | producdo, desde | mercado e do
menos inspecdo | 0 projeto até o | consumidor
mercado, e a
contribuicdo de
todos 0s grupos
funcionais
Metodos Instrumentos instrumentos e | programas e | planejamento
de medicao técnicas sistemas de | estratégico,

estatisticas qualidade estabelecimentos
de objetivos e
mobilizacdo da
organizacao
Quem é o0 | odepartamento | 0S todos 0s | todos da
responsavel de inspecao departamentos | departamentos, | empresa, com a
pela qualidade de producdo e | embora a alta | alta geréncia
engenharia geréncia sO se | exercendo forte
envolva lideranca
perifericamente
Orientacdo e | “inspeciona” a | “controla”  a | “constroi” a | “gerencia”  da
abordagem qualidade qualidade qualidade qualidade

Quadro 1 - Resumo das Eras da Qualidade
Fonte: Adaptado de Martins (2020) apud Garvin (1992).

2.4.1.1.Era da inspecao

Durante os anos 30, a producéo era totalmente artesanal e o contato com o cliente era
muito préximo, onde imperava a informalidade. Dentre esses, alguns artifices destacavam-
se pela habilidade e por consequéncia ocorreu aumento de demanda, havendo a necessidade
de contratar mao de obra. Para baixar os custos e atender a demanda, passou-se a produzir a
quantidade méaxima possivel, havendo a necessidade de realizar a inspecdo (FGV, 2020).

A inspecdo era realizada com objetivo de verificar a padronizacgdo do produto final e
reter as unidades ndo conformes (MARTINS et al., 1999), atraves da utilizacdo de gabaritos
e acessorios para regulagem dos equipamentos. Resumidamente, a atividade englobava
técnicas e ferramentas de medicdo em pecas aleatdrias sem embasamento estatistico, além
da inspecéo de todas as unidades produzidas. Como resultado havia geracédo de reprocessos
e descartes (CORDEIRO, 2004).

2.4.1.2.Era do controle estatistico de processo
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O aumento da producéo fez surgir a necessidade do aprimoramento das ferramentas
de inspecdo, através da utilizacdo de técnicas estatisticas, devido a impossibilidade de
inspecdo individual das pecas produzidas (CORDEIRO, 2004).

Nesse sentido, duas abordagens surgiram, a inspecao por amostragem e o controle
estatistico de processo (CEP). Essa primeira foi mais difundida, devido a adocdo dessa
técnica pelo exército americano, que se constituiu como primeiro grande cliente na época.
Atualmente, inspecionar por amostragem pode ter aplicabilidade a depender do tipo de
processo e o grau de maturidade do sistema de qualidade da empresa, principalmente para
casos em que sdo necessarios ensaios destrutivos (MARTINS, 2010).

Com base na abordagem do CEP, o objetivo é conhecer a variabilidade do processo
e estabelecer os padrdes para atendimento das especificaces do produto, contribuindo para
0 atingimento de niveis mais altos de conformidade quando comparado a inspe¢do por
amostragem. Esses conceitos proporcionaram um avanco nos sistemas de qualidade da
época, com esquematizacdo, melhorias e implantacdo nas décadas de 1930 e 1940,
primeiramente nos Estados Unidos, Japdo e posteriormente nos demais paises do mundo
(LONGO, 1996; MARTINS, 2010).

2.4.1.3.Era da garantia da qualidade

Nesta fase, investiu-se no planejamento de programas e sistemas voltados a prevenir
falhas e proporcionar uniformidade aos produtos. Deming e Juran, participaram desse
processo com a inclusdo dos circulos de qualidade, atividades em grupo com o objetivo de
discutir e identificar possiveis melhorias ao processo, para participacao dos funcionarios em
programas com a utilizacdo de ferramentas da qualidade (MARTINS, 1999; VELAC &
ROTH, 2011).

2.4.1.4.Era da qualidade total

Nesta era sdo incorporados os elementos do planejamento estratégico nas empresas,
com abordagem global para proporcionar oportunidades e satisfagdo dos consumidores,
sendo a qualidade neste momento ndo somente responsabilidade das fabricas, mas também
da alta dire¢cdo. Uma mudanca na filosofia, marcando a concepc¢ao de sistemas de qualidade,
em que todos os departamentos e suas respectivas operacfes sao voltadas para qualidade
(MARTINS, 2010; SILVA et al., 2006).

2.4.2. Ferramentas da qualidade

A utilizacdo das ferramentas de qualidade é fomentada pelo desejo das organizacdes
em perpetuar-se nos mercados em que participam, para isso devem prover servigos e
produtos que satisfagam os desejos dos consumidores (JUNIOR; PICCHIAI; SARAIVA,
2015). Por outro lado, a sociedade requer cada vez mais qualidade no processo, no
atendimento, no produto e/ou servico (MARIANI, 2005).

Nas industrias de alimentos torna-se cada vez mais significativo garantir a qualidade
e a seguranca do alimento, para tal sdo necessarias a¢des planejadas e coordenadas em toda
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cadeia produtiva. Historicamente, a qualidade no ramo alimenticio passou de um fator que
diferenciava as marcas para uma obrigatoriedade, devido a competitividade, a globalizagéo,
a evolucdo das informacdes dos consumidores e as exigéncias regulatérias (MONTEIRO;
TOLEDO; 2009).

Para atingir os novos requisitos dos clientes empresas de alimentos deverdo investir
em pesquisa e desenvolvimento de produtos, reduzir perdas e desperdicios nos diferentes
processos para baixar 0s custos e garantir a qualidade dos produtos (MONTEIRO;
TOLEDO; 2009). As ferramentas da qualidade sdo fundamentais para o gerenciamento e
analise dos processos para tomada de decisdes baseadas em dados (MARIANI, 2005).

Os resultados da aplicacédo das ferramentas da qualidade nos diversos segmentos da
industria apresentam-se consistentes e positivos. Candeias et al. (2017) aplicaram essas
ferramentas em uma empresa calcadista de pequeno porte, e observaram ao final do estudo
reducdo de desperdicio, melhoria na gestdo do tempo, reducdo nos custos com estoque,
reducdo de falhas e aumento de produtividade.

Coelho et al. (2016) observaram reducdo da quantidade de produtos ndo conformes
de 12,5% para 4% em uma empresa de pintura ao implantarem as seguintes ferramentas:
fluxograma do processo, folha de verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de causa e efeito,
plano de acdo e grafico de controle.

Avaliando os dados de uma industria de bebidas, Mariani (2005) desdobraram-se
sobre o processo de lavagem de recipientes a granel que apresentava alto indice de retrabalho
(nova lavagem). Para resolucdo aplicou-se as ferramentas da qualidade através do ciclo
PDCA, e observaram reducdo de retrabalho em 11,3% e um retorno financeiro anual de R$
428.885,60 apenas com a melhoria desse processo.

No estudo de caso descrito por Laurintino et al. (2019) foram aplicadas as
ferramentas: gréfico de controle, grafico de Pareto, diagrama de espinha de peixe,
brainstorming, matriz GUT, 5 porqués e 5W2H em uma industria de laticinios. O objetivo
foi determinar quais os fatores que influenciavam a eficiéncia e disponibilidade da linha de
producdo com quatro envasadoras de produtos lacteos. Dessa forma, a partir do momento
em que as causas foram conhecidas, as acGes foram propostas e implantadas o que
possibilitou uma percepcao satisfatoria nas linhas de envase, identificando e detalhando os
problemas priorizando e determinando ag0es para os problemas que mais agrediam o tempo
de parada das maquinas envasadoras.

Telles, Bittencourt e Pitta (2014) realizaram uma pesquisa com 9 laticinios
submetidos ao servico de inspecdo estadual do Parand com intuito de averiguar quais
ferramentas da qualidade os estabelecimentos utilizavam, e com base em uma escala
definida, classifica-los quanto a era da qualidade correspondente. Com base no retorno dos
questionarios foi possivel verificar que dos nove estabelecimentos, dois consideram-se estar
na era do gerenciamento estratégico da qualidade (Qualidade total) e outros quatro na era da
garantia da qualidade. No entanto, observou-se que estes ndo possuem ferramentas de gestéo
estratégicas e sdo poucas as ferramentas utilizadas, ou ainda ndo estavam implantadas.

Alvarenga, Bittencourt e Rodriguez (2017) realizaram a aplicacdo de um
questionario semiestruturado para classificar os laticinios da regido dos Campos Gerais no
Parana, de acordo com a era da qualidade que se encontravam. Esses autores concluiram que
0s estabelecimentos estavam com um sistema de gestdo direcionado para era da garantia da
qualidade, ou seja, sem acdes estratégicas.
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Para Alvarenga (2014), o posicionamento dos sistemas de qualidade dos laticinios na
era da garantia da qualidade, indica a necessidade desses estabelecimentos em procurar
6rgdos de apoio ou universidades para obtencdo e aplicacdo de estratégias que visem 0
fortalecimento e a perpetuacdo dos laticinios. Dessa forma, fica evidente que as industrias
de lacteos para diferenciar-se e adquirir vantagens competitivas necessitam utilizar as
ferramentas da qualidade de forma estratégica.

Para ilustrar algumas das ferramentas basicas para o controle de qualidade, foi
elaborado o Quadro 2.

Ferramenta Descricdo
da Qualidade

O fluxograma visa representar as etapas de um processo de fabricacéo,
processo ou sistema de forma facil, simples e organizada. A construcéo
Fluxograma de um fluxograma pode ser eficaz na identificacdo de etapas
desnecessarias, incorrendo em melhoria de um processo ou possiveis
causas de problemas (MAICZUK & ANDRADE JUNIOR, 2013).

As cartas de controle sdo indicadas para monitorar os resultados de um
sistema de um processo de medicdo. A estrutura dessa ferramenta é
constituida basicamente de uma faixa de controle, onde estéo as linhas
de Limite Superior de Controle (LSC), Limite Inferior de Controle (LIC)
e no meio a Linha Central (LC). Para utilizagdo da carta de controle,
deve-se selecionar um parametro de qualidade mensuravel, ou seja, que
possa ser representado numericamente. Na pratica, a utilizacdo dessa
ferramenta é acompanhada da melhoria da performance do operador
quando a atividade depende da habilidade do individuo. Isso se deve ao
efeito psicologico, pois a qualidade do trabalho fica explicita na
ferramenta (MORAES, 2005).

O Diagrama de Ishikawa é utilizado para analisar as causas que
provocaram determinado problema, através do agrupamento de seis
principais grupos que sdo fatores de influéncia, denominados 6M’s: :
mao de obra, meio ambiente, medida, maquina, matéria prima e método.
Essa ferramenta também é conhecida como espinha de peixe, devido sua
representacdo grafica assemelhar-se a estrutura espinhal dos peixes
(MAGRI, 2009).

A ferramenta dos 5 por qués prevé que a primeira pergunta, o0 primeiro
dos por qués deve ser construido utilizando o problema, respondendo o
por qué do problema esta ocorrendo. O segundo por qué seré construido
5 por qués utilizando a resposta do primeiro por qué e assim sucessivamente até
que chegue a causa raiz do um problema. Segundo Weiss (2011) ndo é
necessario utilizar todos 0s 5 por qués, e caso seja necessario, também é
possivel utilizar mais de 5 por qués.

A denominag&o da ferramenta deve-se ao uso de sete palavras em inglés:
What (O que, qual), Where (onde), Who (quem), Why (porque, para
que), When (quando), How (como) e How Much (quanto, custo).
Flanklin (2006) entende a ferramenta como sendo um plano de acéo que
consiste em responder as sete perguntas, contemplando o0s aspectos
basicos de um planejamento.

Quadro 2 - Ferramentas da Qualidade

Cartas de
controle

Diagrama de
Ishikawa

SW2H




Fonte: O Autor.
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS E DISCUSSAO

Os dados obtidos no presente trabalho foram coletados durante o estagio curricular
obrigatério. A area de atuacdo foi o departamento de qualidade de uma usina de
beneficiamento de leite voltado para producgéo de bebidas lacteas, localizado no municipio
de Rio Verde — Goiés.

3.1. Estudo de Caso

A usina de beneficiamento de leite estava com uma falha no processo UHT, houve a
contaminacdo microbioldgica de todos os lotes em uma das linhas produtivas por 2 dias
consecutivos.

A contaminacao microbioldgica €, junto as contaminacdes fisico e quimicas, uma das
formas de falhas no processo que podem levar a contaminacgdo do produto, deixando este
improprio para 0 consumo.

3.1.1. Brainstorming

Para o inicio da investigacdo, uma equipe multidisciplinar foi selecionada. Composta
por membros do departamento de qualidade, produgéo e manutencdo. Um brainstorming
inicial foi feito para o levantamento das possiveis causas e pode ser visualizado no Quadro
3.

Descricéo das Possiveis Causas

1. Falha na dosagem de quimicos durante o processo de limpeza CIP dos equipamentos,
deixando residuos na linha e sendo possiveis fontes de contaminago.

2. Falha na frequéncia do processo de limpeza CIP dos equipamentos, levando a saturacéo
dos equipamentos e consequente contaminacdo do produto.

3. Falha na esterilizacdo dos equipamentos e/ou produtos.

4. Falha durante a operacgédo do equipamento.

5. Re-contaminacdo do produto apoés realizar sua esterilizacéo.

6. Matérias-primas com alta contagem microbioldgica, impossibilitando acéo efetiva do
UHT.

7. Falha nas vedacdes dos equipamentos, possibilitando a re-contaminacdo da linha através
do ar ambiente.

8. Falha na manutencdo dos transmissores de temperatura dos equipamentos levando
informacdes equivocadas aos operadores do equipamento.

9. Imprecisdo dos equipamentos de transmisséo de temperatura, possibilitando a operacéo
do equipamento a temperaturas fora daquela especificada.

10. Falha ou falta de calibracédo dos transmissores de temperatura, possibilitando a operagéo
do equipamento a temperatura fora do range especificada.
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11. Alta carga microbiologica ambiental da sala de envase do produto, levando a re-
contaminacéo do produto.

12. Embalagem asséptica com contaminacdo microbiologica.

Quadro 3 — Brainstorming realizado com equipe multidisciplinar
Fonte: O Autor.

3.1.2. Diagrama de Ishikawa

Ap0s o levantamento inicial das possiveis causas, o problema foi levado ao Diagrama
de Ishikawa. Para a utilizacdo correta do diagrama, as ideias provenientes do brainstorming
devem ser dispostas corretamente no diagrama, na familia de causas correspondente,
conforme Figura 6.

a. Fornecedor a. Manutengdo a. Sistema de

b. Especificagdo b. Assiténcia medigdo

técnica tecnica b. Equipamentos
¢. Qualidade c. Precisdo ¢. Calibragdo

d. Armazenagem d. Velocidade

e. Movimentagao

Matéria-prima Maquinas Medida

11
11
11
11
11
11
Meio-ambiete Mao-de-obra Método : :
11
a. Organizagio e a. Aspectos a. Localizagdo I I
limpeza motivacionais b. Layout 11
b. Iluminagio b. Delegagio ¢. Tempos e 11
¢. Ergonomia ¢. Polivaléncia movimentos I I
d. Insalubridade d. Treinamento d. Anélise de 11
e. Periculosidade processo I I
f. Temperatura e e. Informacgdes 11
umidade : :
g. Ventilagdo 11
e. Ruidos 11
11
11
________________________________________________ | b
Causas Efeito
Figura 6 - Representacdo do Diagrama de Ishikawa
Fonte: Adaptado de Trivellato (2010) e Danielewicz (2006).
O Quadro 4 exemplifica a aplicacdo da ferramenta Ishikawa.
Descricdo das Possiveis Causas 6 Ms
4. Falha durante a operacédo do equipamento. Méo-de-obra
3. Falha na esterilizacdo dos equipamentos e/ou produtos. Maquina
5. Re-contaminacdo do produto apoés realizar sua esterilizagéo. Maquina




7. Falha nas vedagdes dos equipamentos, possibilitando a re-contaminacao
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equipamento.

) . X Maquina
da linha através do ar ambiente. .
8. Falha na manutencdo dos transmissores de temperatura dos
equipamentos levando informagdes equivocadas aos operadores do Maquina

6. Matérias-primas com alta contagem microbioldgica, impossibilitando
acdo efetiva do UHT.

Matéria-prima

12. Embalagem asséptica com contaminac¢do microbioldgica.

Matéria-prima

9. Imprecisdo dos equipamentos de transmissdo de temperatura,

produto.

possibilitando a operagdo do equipamento a temperaturas fora daquela Medida
especificada.

10. Falha ou falta de calibracdo dos transmissores de temperatura,
possibilitando a operacdo do equipamento a temperatura fora do range Medida
especificada.

11. Alta carga microbioldgica ambiental da sala de envase do produto, Meio-
levando a re-contaminacdo do produto. ambiente
1. Falha na dosagem manual de quimicos durante o processo de limpeza

CIP dos equipamentos, deixando residuos na linha e sendo possiveis fontes Método
de contaminagéo.

2. Falha na frequéncia do processo de limpeza CIP dos equipamentos,

levando a saturacdo dos equipamentos e consequente contaminagdo do Método

uma das linhas produtivas por 2 dias consecutivos.

Efeito: falha no processo UHT, houve a contaminag¢do microbioldgica de todos os lotes em

Quadro 4 — Diagrama de Ishikawa
Fonte: O Autor.

3.1.3. 5por qués

Com as possiveis causas levantadas no Quadro 4 e devidamente classificadas, todas
foram levadas a ferramenta 5 por qués, figuras 7 a 10, a fim de constatar qual a causa raiz e
também validar se era um causa provavel ou improvavel para o problema que acometeu a

inddstria.



24

Causa
Por que 1
Por que 2

Por que 3
Por que 4
Por que 5

Provavel?
Causa Raiz

Causa: 3. Falha na esterilizagdo dos equipamentos e/ou produtos.

_.|Por que 1: Causa 4. Falha durante a operagdo do equipamento.

by POT que 2: Procedimento de operacdo dos equipamentos é inadequado, de dificil leitura ou ndo se encontra
disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento de operagdo dos equipamentos encontrava-se disponivel no setor, fixado na parede.
As informages estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a leitura.

by POI que 2: Operador ndo tem treinamento para operar os equipamentos.
Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

..|Por que 1: Temperatura necessaria para realizar esterilizacdo dos equipamentos e produtos néo foi atingida.

by POT que 2: Falha no fornecimento de vapor.
Justificativa: os registros de controle de processo foram consultados e ndo indicaram queda ou interrupgdo no
fornecimento de vapor em nenhum momento nos dias da contaminacéo.

™ Por que 2: Causa 8. Falha na manutengéo dos transmissores de temperatura dos equipamentos levando
informagdes equivocadas aos operadores do equipamento.

Justificativa: ndo houve manutengdo nos equipamentos de transmissdo de temperatura que justificasse o problema.
A Ultima manutencdo foi h4 12 dias, e ndo foi identificado falha alguma.

=) Por que 2: Causa 9. Imprecisio dos equipamentos de transmissio de temperatura, possibilitando a operagéo do
equipamento a temperaturas fora daquela especificada.

Por que 3: Causa 10. Falha ou falta de calibracdo dos transmissores de temperatura, possibilitando a operago
do equipamento & temperatura fora do range especificada.

L; Por que 4: Plano de calibracéo ndo contempla os transmissores de temperatura.
Justificativa: plano de manutencéo contempla os transmissores de temperatura.

Por que 3: Andlise critica do laudo do equipamento transmissor de temperatura e/ou laudo de calibracdo
realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou erro do equipamento) levando a erros de interpretacéo

..|Por que 1: Causa 5. Re-contaminagdo do produto apds realizar sua esterilizacdo.

by| PO QU 2: Vazamento nas placas do equipamento de esterilizacdo causando fluxo contrario (ar ambiente
contaminado).

= Por gque 2: Vazamento nas conexdes possibilitando fluxo de ar contrério (ar ambiente contaminado).

Descricéo / Justificativa (apenas para causas improvaveis)

L.ﬁor gue 3: Causa 7. Falha nas vedacdes dos equipamentos, possibilitando a re-contaminagio da linha através
d

0 ar ambiente.

Por que 4: VedagOes mal encaixadas nos equipamentos.

Por que 5: Procedimento de encaixe das vedagoes é inadequado, de dificil leitura ou ndo se
encontra disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento para encaixe de vedacdes encontrava-se disponivel no setor, fixado
na parede. As informag6es estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem
a leitura.

Por que 5: Operador ndo tem treinamento para o procedimento de encaixe das vedacoes.
Justificativa: analista possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

-\Por que 4: Vedagoes estragadas.

Por que 5: Plano de manutencéo preventiva e corretiva ndo contempla a troca das vedagdes.
Justificativa: o plano contempla a troca de vedagdes periodicamente. As vedagdes utilizadas
estavam em conformidade com essa periodicidade do plano.

.JPor que 2: Falha na maquina envasadora de produto

HPgr gue 3: Causa 4. Falha durante a operacdo do equipamento.

Por que 4: Procedimento de operagdo das maquinas de envase é inadequado, de dificil leitura ou ndo se
encontra disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento para operacdo das maquinas de envase encontrava-se disponivel no setor,
fixado na parede. As informacdes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que
dificultassem a leitura.

Por que 4: Operador ndo tem treinamento para operar as maquinas de envase.
Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

by POr que 2: Causa 11. Alta carga microbiol6gica ambiental da sala de envase do produto, levando a re-
contaminacéo do produto.

Justificativa: o registro com o levantamento da carga microbiol6gica ambiental foi consultado e ndo indicou
elevada carga microbioldgica na sala de envase.

) POr que 2: Causa 12. Embalagem asséptica com contaminagdo microbioldgica.

Por que 3: Falha do fornecedor no processo de esterilizagdo por irradiagdo das embalagens.
Justificativa: andlises internas feitas para liberagdo de utilizagdo das embalagens indicaram que estavam
devidamente esterilizadas. O fornecedor foi consultado e ndo indentificou falhas em seu processo.

Por que 3: Estocagem da embalagem em condiges adversas ao indicado pelo fornecedor, possibilitando
contaminacéo.

Figura 7 - Diagrama 5 Por Qués: Causa 3 parte 1

Fonte: O Autor.
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Causa: 3. Falha na esterilizacdo dos equipamentos e/ou produtos.
Por que 1: Causa 6. Matérias-primas com alta contagem microbioldgica, impossibilitando acéo efetiva do UHT.
_.IPor gue 2: Falta de pasteurizagdo da matéria-prima.
Por que 3: Procedimento de operagéo do pasteurizador é inadequado, de dificil leitura ou ndo se encontra
. disponivel para consulta. N
= Justificativa: o procedimento para operagdo do pasteurizador encontrava-se disponivel no setor, fixado na
\§ parede. As informagGes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a leitura.
g_ Por que 3: Operador ndo tem treinamento para operar o pasteurizador. N
£ Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.
a -dPor que 2: Falha nas analises de liberagdo para descarregamento da matéria-prima.
é L.\Pgr que 3: Analista ndo consegue realizar as analises.
o Por que 4: Procedimento de andlises de liberagdo de matéria-prima é inadequado, de dificil leitura ou
§ ndo se encontra disponivel para consulta.
@ Justificativa: o procedimento para anélise de liberacdo encontrava-se disponivel no setor, fixado na N
S parede. As informacdes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a
§ leitura.
_g Por que 4: Analista ndo tem treinamento para conduzir a analise de liberacdo de matéria-prima. N
5 Justificativa: analista possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.
b= -.‘Por que 2: Estocagem da matéria-prima em condi¢des favoraveis ao crescimento microbioldgico (> 5°C).
é Por que 3: Falha no fornecimento de fluido refrigerante.
3 Justificativa: os registros de controle de processo foram consultados e ndo indicaram queda ou interrupcéo no |N
ks fornecimento de fluido refrigerante em nenhum momento nos dias da contaminag&o.
5 Por que 3: Falha de operagio do equipamento.
8 Por que 4: Procedimento de operagdo dos equipamentos de refrigeracéo é inadequado, de dificil leitura
ou ndo se encontra disponivel para consulta.
Justificativa: o procedimento para operagdo dos equipamentos de refrigeracdo encontrava-se disponivel |N
no setor, fixado na parede. As informacGes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que
dificultassem a leitura.
Por que 4: Operador ndo tem treinamento para operar o equipamento de refrigeragao. N
Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

Figura 8 — Diagrama 5 Por Qués: Causa 3 parte 2

Fonte: O Autor.

Causa
Por que 1
Por que 2

Por que 3
Por que 4
Por que 5

Provavel?
Causa Raiz

Causa: 2. Falha na frequéncia do processo de limpeza CIP dos equipamentos, levando a saturagdo dos equipamentos e
consequente contaminagdo do produto.

L. Por que 1: Pode levar ao acimulo de residuos na linha, tornando potencial fonte de contaminacéo microbioldgica.

Por que 1: O equipamento esterilizador, ap6s varias horas de operagdo, comeca a saturar (incrustagoes nas placas)
tornando ineficiente a esterilizacéo.

LJPgr que 2: Operador realizou limpeza CIP com frequéncia abaixo do esperado.

Descricdo / Justificativa (apenas para
causas improvaveis)

Por que 3: Procedimento com a frequencia de limpeza CIP ¢ inadequado, de dificil leitura ou ndo se encontra
disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento de frequéncia de limpeza CIP encontrava-se disponivel no setor, fixado na
parede. As informacdes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a leitura.
Por que 3: Operador ndo tem treinamento para a frequéncia de limpeza CIP dos equipamentos. N

Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

Figura 9 — Diagrama 5 Por Qués: Causa 2

Fonte: O Autor.
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Causa
Por que 1
Por que 2
Por que 3
Por que 4
Por que 5
Provavel?

Causa Raiz

Causa: 1. Falha na dosagem de quimicos durante o processo de limpeza CIP dos equipamentos, deixando residuos na linha e
sendo possiveis fontes de contaminagéo.

L. Por que 1: Dosagem baixa de quimicos pode levar ao acimulo de residuos na linha, tornando potencial fonte de
contaminagdo microbiolégica.

_.IPor que 2: Falha na anélise de concentragdo de quimicos.

_.‘Por gue 3: Analista ndo consegue realizar as anélises.

Por que 4: Procedimento de analise da concentracéo é inadequado, de dificil leitura ou n&o se encontra
disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento para andlise de concentracdo encontrava-se disponivel no setor, fixado na |N
parede. As informac6es estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a
leitura.

Por que 4: Analista ndo tem treinamento para conduzir a analise de concentragdo dos quimicos.
Justificativa: analista possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliagdo de desempenho.

by POT que 3: Reagentes para analise de concentragdo fora do prazo de validade.
Justificativa: ndo foram identificados reagentes vencidos no laboratério. O controle de estoque aponta que N
FEFO foi seguido corretamente.

-JPor gue 2: Equipamento condutivimetro, passando informagédo de condutividade (convertido para concentracéo)

.JPor gue 3: Falta de manutencéo do equipamento.

Por que 4: Plano de manutencgdo preventiva e corretiva ndo contempla o condutivimetro.
Justificativa: ndo é causa raiz pois a verificagdo da concentragéo é feita por duplo-check: anélise
laboratdrial e conversdo da conducéo em concentracdo. As analises laboratoriais estavam dentro dos
padrdes. (Acao de Melhoria).

.,‘Por gue 3: Falta de calibragdo do equipamento.

L Por que 4: Plano de calibragédo ndo contempla o condutivimetro.
Justificativa: plano de calibragdo contempla o equipamento, e 0 que encontrava-se na linha estava N
calibrado.

= Por que 3: Anélise critica do laudo do equipamento condutivimetro e/ou laudo de calibracéo realizado

incorretamente (n&o contempla incerteza e/ou erro do equipamento) levando a erros de interpretacéo dos
resultados.

Justificativa: ndo é causa raiz pois a verificacdo da concentragéo é feita por duplo-check: anélise laboratérial
e conversdo da conducéo em concentracéo. As andlises laboratoriais estavam dentro dos padrdes. (A¢éo de
Melhoria).

Descricdo / Justificativa (apenas para causas improvaveis)

) POI que 2: Operador ndo consegue realizar a conversdo manual da condutividade do equipamento para
concentragdo do quimico.

Por que 3: Procedimento de conversdo da condutividade é inadequado, de dificil leitura ou ndo se encontra
disponivel para consulta.

Justificativa: o procedimento para conversdo encontrava-se disponivel no setor, fixado na parede. As
informacdes estavam legiveis, ndo apresentava rasgos ou problemas que dificultassem a leitura.

Por que 3: Operador ndo tem treinamento para conduzir a converséo da condutividade para concentragdo dos
quimicos. N
Justificativa: operador possui treinamento assinado e validado atravéz de avaliacdo de desempenho.

Figura 10 — Diagrama 5 Por Qués: Causa 1
Fonte: O Autor.

Ao fim teve-se o levantamento das causas provaveis e causas raizes, sendo duas de
cada:
1. Causas raizes:

a. Analise critica do laudo do equipamento transmissor de temperatura e/ou
laudo de calibracéo realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou
erro do equipamento) levando a erros de interpretacdo dos resultados.

b. Estocagem da embalagem em condi¢des adversas ao indicado pelo
fornecedor, possibilitando contaminagéo.

2. Causas provaveis:
a. Plano de manutencéo preventiva e corretiva ndo contempla o condutivimetro.
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b. Anélise critica do laudo do equipamento condutivimetro e/ou laudo de
calibracdo realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou erro do
equipamento) levando a erros de interpretacdo dos resultados.

3.1.4. Plano de acdo (5W2H)

Antes e depois da investigacdo algumas acOes precisaram ser realizadas. O intuito
dessas acOes foi desde interromper imediatamente 0 processo, passando pelas acOes
corretivas e por fim as acdes de melhorias, que objetivaram melhorar o processo para que o
problema n&o volte a acontecer.

3.1.4.1.Plano de agdes de contencéo

As acdes de contencdo sdo aquelas que, assim que identificado o problema,
interrompem o fluxo de processo, impedindo que este continue acontecendo. O Quadro 5
mostram as a¢des imediatas que foram realizadas na industria.

Matriz 5W2H

Acdo 1
O que? |Comunicar a falha a gerencia e supervisdo dos setores de garantia de qualidade
(What?): | e de producao.

Por qué? | Falha no processo UHT, houve a contaminacdo microbiologica de todos os
(Why): | lotes em uma das linhas produtivas por 2 dias consecutivos.

Quanto? (How

Onde? (Where?): | Quando? (When?): | Quem (Who?): Much?):

Pessoalmente e e- Imediato Analista de
mail (29/05/2018 14:00) laboratdrio

O(a) analista responsavel pelas analises que detectarem a falha devera

Como? L - : 3 18

(How?): comunicar imediatamente, pessoalmente e via e-mail, a ocorréncia. Deve ser
7" | detalhado a extensdo da falha (inicio e fim).

Acdo 2

O que? Ao : L ~ _ T

(What?): Interrupcéo imediata da linha de producéo até conclusao da investigacéo.

Por qué? | Falha no processo UHT, houve a contaminagdo microbioldgica de todos os
(Why): | lotes em uma das linhas produtivas por 2 dias consecutivos.

2

Onde? (Where?): | Quando? (When?): | Quem (Who?): Quf\l/rlﬁgh fg;—}ow

Setor de producio Imediato Operadores de R$18.800,00/hora
P ¢ (29/05/2018 14:20) producéo parado

O(a) gerente ou supervisor(a) de producdo iniciou junto aos operadores de
producdo a paralizacdo de toda linha de producéo. O procedimento de parada
foi seguido com a realizacdo CIP em toda linha.

Quadro 5 - 5W2H - Plano de Acdes de Contencéo parte 1

Como?
(How?):
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Fonte: O Autor.

Para que fosse possivel a retomada das atividades na industria antes do término das
acoes corretivas, foi elaborado um segundo plano de agdes de contengdo mostrado no
Quadro 6.

Matriz 5W2H

Acdo 1

O que? |Utilizar bolsas assépticas fora do first expired, first out (FEFO), primeiro que
(What?): | vence, primeiro que sai.

Por qué? | Para que a producdo possa retornar antes da conclusdo da avaliacdo das bolsas
(Why): | assépticas estocadas no armazém.

Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?):

Quanto? (How

Much?):
Setor de producéo Imediato Operadot de -
producéo
Como? As bolsas assépticas recém chegadas deverdo ser utilizadas em detrimento das
(How’7-)' mais antigas para que a producéo seja retornada antes da conclusédo da avaliacdo
/" |das bolsas estocadas no armazém.
Acédo 2

O que? |Contratacdo de técnico para avaliacdo emergencial dos laudos de calibracdo de
(What?): | equipamentos criticos ao processo de esterilizacéo.

Por qué? | Para que a producdo possa retornar antes da conclusdo do treinamento de
(Why): |reciclagem de andlise critica de laudo de calibragdo.

Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?):

Quanto? (How
Much?):

Qualidade Imediato Técnico terceiro R$1685,00

O(a) técnico(a) terceiro(a), munido de todos os laudos de calibracdo de
Como? |equipamentos criticos ao processo de esterilizacdo, devera fazer a analise critica
(How?): |para que o processo esteja adequado e possa retornar sem riscos de
contaminacéo.

Quadro 6 - 5W2H - Plano de AcOes de Contencgéo parte 2

Fonte: O Autor.

Considerando que os equipamentos funcionavam por 85% do dia, indice de eficiéncia
médio encontrado. Por dia a linha de producdo parada custou a industria o seguinte:

C= (Cy XT) X Ep,
Onde:
C é o custo por dia;
Ch € 0 custo por hora parada do equipamento;
T € o tempo em que o0 equipamento ficou parado, em horas e
Em é a eficiéncia média do equipamento.

reai
C = (18.800 n

S 24hora) x 0,85 = 383.520 reais
ora
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Assim, justificou-se este segundo plano de a¢des de contengdo, visto que o custo das
acoes deste segundo plano era baixo quando comparados aos custos da linha de producéo
parada.

3.1.4.2.Plano de agdes corretivas

As acdes corretivas sdo aquelas que véo sanar a falha identificada pelas ferramentas
de qualidades aplicadas. Ao final da ferramenta 5 Por qués foram constatadas duas causas
raizes para o problema e sdo tratadas no Quadro 7.

Matriz 5SW2H
Acdo 1
O que? Reciclagem do treinamento de andlise critica de laudo de calibracéo
(What?): '
~~ | Andlise critica do laudo do equipamento transmissor de temperatura e/ou laudo
Por qué? . x . . x )
.| de calibracdo realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou erro do
(Why): : . «
equipamento) levando a erros de interpretagdo dos resultados.
?
Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?): Qumflc():h’gg—_l ow
Sala de treinamento 05/06/2%_828 8:30 as Empresa terceira R$3.670,00

A empresa terceira devera ministrar um treinamento de avaliacdo dos laudos de

Como? . N - . A

(How?): callpragao, gontem_plando 0s topicos de erro, incerteza e tolerancia para que as
/" |andlises criticas sejam realizadas corretamente.

Acéo 2

O que? |Refazer analises criticas de todos os transmissores criticos do processo de

(What?): | esterilizagdo.

Analise critica do laudo do equipamento transmissor de temperatura e/ou laudo
de calibracéo realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou erro do
equipamento) levando a erros de interpretacao dos resultados.

Quanto? (How
Much?):

Por qué?
(Why):

Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?):

Qualidade de 06/06/2018 até Analista de i
13/06/2018 qualidade

O(a) analista de qualidade devera, ap6s o treinamento de reciclagem de analise
critica de laudo de calibracdo, refazer todas as analises criticas dos

Como?

(How?): .
equipamentos do processo.
Acéo 3
O que? |Avaliacdo da integridade das bolsas assépticas utilizadas no processo de

(What?): | producdo.
Por qué? | Estocagem da embalagem em condi¢Ges adversas ao indicado pelo fornecedor,

(Why): | possibilitando contaminagao.
?
Onde? (Where?): | Quando? (When?): | Quem (Who?): Qulf"\l/rlﬁih,g;__mw
Armazém de de 04/06/2018 até .
embalagens 10/06/2018 Empresa terceira R$6360,00
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Devera ser realizado uma analise visual de todas as bolsas assépticas que
Como? . S .
(How?): estiverem acondicionadas em caixas com abaulamento. As embalagens fora do
/" | padréo deverdo ser descartadas.
Acéo 4
O que? |Reorganizacdo do armazém de embalagens conforme instrucGes do
(What?): | fornecedor para evitar contaminacdes a estas.
Por qué? | Estocagem da embalagem em condicGes adversas ao indicado pelo fornecedor,
(Why): | possibilitando contaminacao.
?
Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?): Quﬂ;ﬁhé? ow
Armazém de de 04/06/2018 até Operadores do i
embalagens 06/06/2018 armazem
O armazém devera ser reorganizado a fim de atender instrugdes do fornecedor.
Como? . o ] . . ~
. | O empilhamento maximo devera ser de dez caixas e todas as caixas deverao ser
(How?): . . . :
envolvidas em filme stretch para evitar entrada de poeira.

Quadro 7 - 5W2H - Plano de Agdes Corretivas
Fonte: O Autor.

3.1.4.3.Plano de acdes de melhorias

As acdes de melhorias sdo aquelas que possibilitardo a melhoria continua do
processo, aumentando a robustez deste, porém, caso ndo sejam implementadas 0 processo
deveréa continuar funcionando, ou seja, apenas melhoram o processo. O Quadro 8 mostra as
acoes de melhorias levantadas para o problema.

Matriz 5W2H
Acéo 1
O que? Substituicdo dos transmissores de temperatura PT-100 para PT-1000
(What?): '
Por qué? x .
Reducéo do erro transmitido aos operadores do UHT.
(Why): ¢ P
?
Onde? (Where?): | Quando? (When?): | Quem (Who?): Q“i‘;‘l‘j‘(’:h%ﬂo""
Setor de producéo 31/10/2018 Manutentor R$10.200,00

Como? |Os equipamentos adquiridos calibrados deverdo substituir os PT-100 e os
(How?): |devidos ajustes feitos.
Acédo 2
O que? Adicéo dos condutivimetros ao plano de manutengéo preventiva e corretiva
(What?): '
Por qué? lano d « . . I .
(Why): Plano de manutencéo preventiva e corretiva ndo contempla o condutivimetro.
2
Onde? (Where?): | Quando? (When?): Quem (Who?): Quw&gh%—} ow
Manutencéo 08/06/2018 Manutentor -
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Como? Os equipamentos de UHT deverdo ser avaliados e todos 0s condutivimetros
(How?-)' deverdo integrar o plano de manutencéo preventiva e corretiva afim de evitar
/" | divergéncias entra a leitura do UHT e as analises laboratoriais.
Acédo 3
? . - .
(OV\?hu:t;?‘)' Refazer analise critica dos condutivimetros.
Por Qua? Anélise critica do laudo do equipamento condutivimetro e/ou laudo de
(th)_ " | calibragdo realizado incorretamente (ndo contempla incerteza e/ou erro do
y): equipamento) levando a erros de interpretacao dos resultados.
?
Onde? (Where?): | Quando? (When?): | Quem (Who?): Q“‘;;‘E‘;h§;'ow
Qualidade 08/06/2018 Analista de ;
qualidade
Como? |Os conduvimetros deverdo ter sua anélise critica refeita apds treinamento de
(How?): |reciclagem a fim de evitar leituras equivocadas do equipamento.

Quadro 8 - 5W2H - Plano de Agdes de Melhorias

Fonte: O Autor.

3.1.5. Concluséo da investigacdo

Ao observar de perto a carta de controle do processo UHT, mais especificamente a
temperatura de esterilizacdo, é possivel verificar que em momento algum houve o
cruzamento da linha limite inferior, o que levou, a priori, a uma falsa conclusdo de que esta
ndo seria a causa da contaminacdo. A Figura 11 ilustra este problema.
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Fonte: O Autor.
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E possivel observar que as 06:30 a temperatura atingiu o seu menor valor, 131,12 °C,
acima da guarda do equipamento, valor ao qual o UHT é configurado para interromper o
processo e acusar queda na esterilizacao.

Em estudos anteriores, configurar a guarda para 131,00 °C foi a melhor opcdo, dado
os valores das calibracdes anteriores do transmissor de temperatura ou termopares. A Figura
12 mostra o cenario com o erro real do equipamento.

Carta de Controle - Temperatura de Esterilizacdo Com Area de Erro
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137,00
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Figura 12 - Carta de Controle - Temperatura de Esterilizacdo Com Area de Erro
Fonte: O Autor.

Assim, no mesmo horéario, foi possivel observar que a temperatura ndo s6 ficou
abaixo da guarda do equipamento como também abaixo do limite inferior critico, levando a
contaminacdo microbioldgica. O erro total do equipamento de transmissdo de temperatura
verificado posteriormente foi de £1,53 °C, deixando a guarda defasada por £ 0,53 °C.

Para adequar a planta o fluxograma desta etapa foi alterado, afim de deixar claro que
a temperatura de esterilizacdo e a guarda estdo em funcéo do erro encontrado na calibracao
do equipamento de transmissdo de temperatura, conforme Quadro 9. Em anexo ao trabalho
é possivel consultar o fluxograma completo do processo de obtencdo de bebida lactea UHT.
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‘ Formulado Liberado >

Esterilizagdo

Envase Retirada de
Asséptico Amostras

Acondicionamento

Analise

na embalagem
secundaria

esultados dentro do padrao da
Especificacdo Interna?

Tratamento de Nao
N3 »
0 Conformidade

Paletizacdo

O resultado fora do padrao
representa algum perigo a seguranca

Estocagem

Nao Reprocesso

dos alimentos?

Sim Sim

O risco pode ser eliminado o
reduzido a niveis aceitaveis caso haja
reprocesso?

Nao

Descarte/Destruicao

Produto Acabado
Liberado

Formulado Liberado: Resultado da Etapa 19 do Anexo E.

Esterilizacdo: Nesta etapa o Formulado Liberado é introduzido no equipamento
responsavel pela ultra-alta-pasteurizacao, que ja deve ter sido configurado para o
produto a ser esterilizado, levando em conta os erros dos transmissores de
temperatura. Recebendo a denominacédo de Bebida Lactea UHT ou UAT

Envase Asséptico: A Bebida Lactea UHT é envasada em bolsas plasticas
assépticas em processo também asséptico.

Retirada de amostras: S&o retiradas amostras para validar os parametros da
Especificacdo Interna.

Anélise: S&o realizadas anélises durante e apds o envase da Bebida Lactea UHT,
garantindo que a mesma esteja asséptica e dentro dos parametros da Especificacdo
Interna.
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6. Acondicionamento em embalagem secundaria: As bolsas plasticas séo levadas por
esteiras até as embalagens secundarias.

7. Paletizacdo: As embalagens secundarias sdao empilhadas em paletes seguindo o
padrao PBR.

8. Estocagem: E feito a estocagem dos paletes até que se tenha todos os resultados
das analises.

9. Resultados dentro do padréo da Especificacdo Interna?: E comparado os resultados
obtidos com os esperados pela Especificacdo Interna.

10. Tratamento de Ndo Conformidade: Os resultados sdo compilados na forma de um
documento contendo 0s desvios encontrados.

11. O resultado fora do padrdo representa algum risco a Seguranca dos Alimentos?: O
documento é analisado, e é tomada uma decisdo levando em conta o risco a
seguranca dos alimentos e/ou ao processo.

12. O risco pode ser eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis caso haja reprocesso?:
E verificado o tipo de risco, validando se sera necessario reprocessar ou
destruir/descartar a Bebida Lactea UHT.

13. Reprocesso: : Processo no qual o formulado é parcial ou completamente inserido
novamente no processo.

14. Descarte/destruicao: Produto ndao apto ao consumo e destinado a descaracterizagdo
completa.

15. Produto Acabado: Bebida Lactea UHT acondicionada, paletizada, com todas as
anélises correspondendo ao esperado pela Especificagdo Interna.

Quadro 9 - Fluxograma de Esterilizacdo, Envase e Acondicionamento de Bebida Lactea
UHT
Fonte: O Autor.

Ao final da avaliacdo manual das embalagens primarias, um total de 42 apresentaram
defeitos resultantes do abaulamento da caixa que as protegiam, sendo potenciais fontes de
contaminacao, visto que sua hermeticidade havia sido violada.

As ferramentas de qualidade desempenharam papel fundamental na resolucdo do
problema que foram desde a visualizacdo grafica dos pardmetros do processo, como nas
cartas de controle, passando pela identificacdo das causas nos diagrama de Ishikawa e 5 Por
Qués e concluindo com os planos de a¢bes 5W2H. Permitiu-se a indUstria uma economia
real, ao identificar a causa raiz, conté-la e reiniciar as atividades da linha de produgdo. O
custo estimado com os dois dias em que a linha ficou parada foi de R$ 767.040,00.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio teve foco na aplicagdo das ferramentas de qualidade em todo o processo da
industria. Apesar de ja estarem estabelecidas, a aplicacdo constante das ferramentas se faz
necessario principalmente para estratificacdo das falhas e suas frequéncias.

Experienciar o inicio, andamento e concluséo de investigacdes, como participante ou
condutor desta, traz a tona toda bagagem de conhecimento do académico, desde as técnicas
teoricas aprendidas nas tecnologias até o conhecimento pratico que apenas a vivencia em
uma industria pode proporcionar.

A aplicacao das ferramentas possibilitou a identificacdo de problemas, frequéncia de
ocorréncia, bem como a elaboracdo de planos de ac¢bes por parte dos responsaveis pelos
setores, permitindo:

e Consolidar e visualizar graficamente as informacg0es pertinentes ao processo;
e Conduzir a investigacdo da falha com uma sequéncia logica (brainstorming,

diagrama de Ishikawa e 5 por qués) e

e Concluir a investigacao com acdes que atacaram as causas raizes da falha.

As ferramentas ajudaram na resolucdo rapida do problema, identificando a causa raiz
com agilidade e deu resultados positivos na facilidade da visualizacdo dos dados e de como
encontrou-se os desvios neles.

A aplicacdo entdo possibilitou uma economia satisfatoria a inddstria, permitindo que
esta ficasse com sua linha parada por apenas dois dias. Contrastando entdo com o cenério
hipotético em que a causa raiz ndo fosse encontrada nesse curto periodo tempo, elevando os
custos.

Assim, para o académico de Engenharia de Alimentos fica claro a sua importancia
na identificacdo e solucdo de problemas ao aplicar conceitos e técnicas consolidadas,
aprendidas na graduacdo e para a industria fica claro a necessidade da aplicagdo dos
conceitos e das técnicas por pessoas qualificadas, garantindo uma percepcdo ampla dos
problemas e compilacdo de informacdes que facilitam as decisdes dos lideres da industria.



36

5. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ALVARENGA, T.H. De P.; BITTENCOURT,J. V. M.; RODRIGUEZ, C. M. T. Realidade
da gestdo da qualidade nos laticinios de micro e pequeno porte da regido dos Campos
Gerais - Parana. Extensdo Rural (Santa Maria), v. 24, p. 82-103, 2017.

ALVARENGA, T. H. De P. Cenario da gestdo da qualidade nos laticinios de micro e
pequeno porte da regido dos campos gerais no parana. Dissertacdo, 2014. 97f. — Curso
de Mestrado em Mestrado em Engenharia de Produgéo da Universidade Tecnoldgica Federal
do Parana. Ponta Grossa, 2014.

ALVES, M. P.: MOREIRRA, R. O.; JUNIOR, P. H. R.; MARTINS, M. C. F.; PERRONE,
I. T.; CARVALHO, A. F. Soro de leite: tecnologia para processamento de coprodutos.
Rev. Inst. Laticinios Candido Tostes, Juiz de Fora, v. 69, n. 3, p. 212-226, 2014.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS — ABNT. ABNT NBR ISO
9001:2015: Sistemas de gestdo da qualidade - Requisitos. Rio de Janeiro - RJ, 2015.

BRASIL. Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Instrucdo Normativa n°® 16
de 23 de agosto de 2005. Aprova o Regulamento Técnico De Identidade E Qualidade De
Bebida Lactea. Disponivel em: < http://www.normasbrasil.com.br/norma/instrucao-
normativa-16-2005_75591.html >. Acesso em: 27 Ago. 2020

BRASIL. Regulamento da Inspe¢do Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal
(RIISPOA), 108f. Decreto n. 9.013, de 29 de marco de 2017. Regulamenta a Lei n. 1.283,
de 18 de dezembro de 1950, e a lei n°® 7.889, de 23 de novembro de 1989, que dispdem sobre
a Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal. Diario Oficial da Unido,
Brasilia, 30 mar. 2017, Secdo 1, p. 3-27.

BOTEGA, J. V. L. Diagnéstico da automacdo na pecuaria leiteira. 2005. 67 p.
Dissertacdo de mestrado em Engenharia Agricola - Universidade Federal de Lavras. Lavras,
MG. 2005.

CANDEIAS, D. O.; PINTO, G. S,; SILVA, F. G.; CARVALHO, A. L. Aplicacéo de
ferramentas de qualidade: estudo de caso em uma microempresa do ramo calcadista.
In: XXXVII Encontro Nacional de Engenharia de Producéo, 2017, Joinvile.

CARVALHO, G. Setor leiteiro deve sofrer menos com pandemia de Covid-19.
EMBRAPA: Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria, 2020. Disponivel em:



37

<https://www.embrapa.br/busca-de-noticias/-/noticia/52006031/setor-leiteiro-deve-sofrer-
menos-com-pandemia-de-covid-19?p_auth=al2aNUI5>. Acesso em: 20 Ago. 2020.

CARVALHO, M. M de.; PALADINI, E. P. Gestao da Qualidade. 2. ed. Rio de Janeiro:
Elsevier: ABREPO, 2012.

COELHO, F. P. de S.; SILVA, A. M.; MANICOBA, R. F.. Aplicacéo das Ferramentas da
Qualidade: Estudo de Caso em uma Pequena Empresa de Pintura. Revista FATEC Zona
Sul, v. 3, p. 31-45, 2016.

Confederacdo da Agricultura e Pecudria do Brasil - CNA. CNA mostra novos habitos de
consumo de produtos lacteos na pandemia. Disponivel em:
<https://www.cnabrasil.org.br/noticias/cna-mostra-novos-habitos-de-consumo-de-
produtos-lacteos-na-pandemia>. Acesso em: 20 Ago. 2020.

CORDEIRO, J. V. de M. Reflexdes sobre a Gestdo da Qualidade Total: fim de mais um
modismo ou incorporacdo do conceito por meio de novas ferramentas de gestao?.
Revista FAE, Curitiba, v.7, n.1, p.19-33, 2004.

DERAL - Departamento de Economia Rural. Pecuaria de leite. Disponivel em:
<http://www.agricultura.pr.gov.br/sites/default/arquivos_restritos/files/documento/2020-
01/leite_2020_0.pdf>. Acesso em: 20 Ago. 2020.

EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria. Anuario do leite 20109.
Disponivel em: <https://ainfo.cnptia.embrapa.br/digital/bitstream/item/198698/1/Anuario-
LEITE-2019.pdf>. Acesso em: 20 Ago. 2020.

(c)EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria. Boletim Indicadores Leite
e Derivados. Ano 11, n° 105, 2020.

(b)EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria. Indicadores: Leite e
Derivados. Ano 11, n. 100, 2020.

EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria. O Mercado Consumidor de
Leite e Derivados. n. 120, 2019.

(Q)EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria. Qualidade Sensorial.
Disponivel em:
<https://www.agencia.cnptia.embrapa.br/Agencia8/AG01/arvore/AG01_188 2172003924
6.html>. Acesso em: 20 Ago. 2020.

(d)EMBRAPA - Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuéria. Consumo de Lacteos na
Pandemia. 2020. Disponivel <



38

https://www.infoteca.cnptia.embrapa.br/infoteca/bitstream/doc/1132133/1/CT-126-
Consumo-de-Lacteos-na-Pandemia.pdf >. Acesso em: 21 Mai. 2021.

FASSIOI, L. H.; REISII, R. P.; GERALDO, L. G. Desempenho técnico e econémico da
atividade leiteira em Minas Gerais. Ciéncia e Agrotecnologia, Lavras, v. 30, n.6, p. 1154-
1161, 2006.

FERNANDES, W. A. O Movimento da Qualidade no Brasil. BRASIL/MDIC/INMETRO.
Essencial Idea Publishing. 2011

FGV- FUNDACAO GETULIO VARGAS. As Quatro Eras da Qualidade. Disponivel em:
<http://ead2.fgv.br/Is5/centro_rec/docs/as_quatro_eras_qualidade.doc>. Acesso em: 21
Ago. 2020.

FRANKLIN, Yuri; NUSS, Luiz Fernando. Ferramenta de Gerenciamento. Resende:
AEDB, Faculdade de Engenharia de Resende, 2006.

GARVIN, D. A. Gerenciando a Qualidade: Visdo Estratégica e Competitiva. Rio de
Janeiro, Qualitymark, 1992.

IBGE - INSTITUTO BRASILEIRO DE GEOGRAFIA E ESTATISTICA. Pesquisa
trimestral do leite. 2020. Disponivel em: <https://sidra.ibge.gov.br/home/leite/brasil>.
Acesso em: 23. Ago. 2020.

IBGE - INSTITUTO BRASILEIRO DE GEOGRAFIA E ESTATISTICA. Resultado dos
Dados das Cidades - 2018. Disponivel em:
<https://cidades.ibge.gov.br/brasil/go/pesquisa/18/16459?tipo=ranking&indicador=16559
&localidade1=521880>. Acesso em: 23 Ago. 2020.

IMB - INSTITUTO MAURO BORGES DE ESTATISTICAS E ESTUDOS
SOCIOECONOMICOS. Estatisticas Municipais - (Séries Historicas). 2018. Disponivel
em:
<https://www.imb.go.gov.br/index.php?option=com_content&view=article&id=91:estatisti
cas-municipais-series-historicas&catid=30&Itemid=219>. Acesso em: 23 Ago. 2020.

JUNIOR, S. F.; PICCHIAI, D.; SARAIVA, N. I. M. Ferramentas aplicadas a qualidade:
estudo comparativo entre a literatura e as praticas das micro e pequenas empresas
(MPES). Revista de Gestdo e Projetos — GeP, Vol. 6, n. 3, 2015

LAURINTINO, T. K. S.; LAURINTINO, T. N. S.; SOUZA, T. P. C.; CHINELATE, G. C.
B. Ferramenta da gestdo da qualidade total: estudo de caso em uma industria de
laticinio. Brazilian Journal of Development, v. 5, p. 12033-12072, 2019



39

LONGO, R. M. Gestdo da Qualidade: Evolucdo Histérica, Conceitos Bésicos e
Aplicacdo na Educacdo. Brasilia: IPEA. N° 397 1996. Disponivel em:
<http://repositorio.ipea.gov.br/bitstream/11058/1722/1/td_0397.pdf>. Acesso em: 27 Ago.
2020.

MAGRI, J. M. Aplicacdo do método QFD no setor de servicos: estudo de caso em um
restaurante. Monografia (Engenharia Producdo), Universidade Federal de Juiz de Fora, Juiz
de Fora, 2009.

MAICZUK, J.; ANDRADE JUNIOR, P. P. Aplicacdo de ferramentas de melhoria de
qualidade e produtividade nos processos produtivos: um estudo de caso. Qualit@s
Revista Eletronica, v. 14, n. 1, 2013.

MARIANI, C. A. Método PDCA e ferramentas da qualidade no gerenciamento de
processos industriais: um estudo de caso. RAI - Revista de Administracao e Inovacao, Sao
Paulo, v. 2, n. 2, p. 110-126, 2005.

MARTINS, F. J.; TONIOLI, G. N.; TOLEDO, J. C. Modelo para avaliacdo da evolugéo
da gestdo da qualidade em empresas industriais. Disponivel em:
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep1999 a0914.pdf. Acesso em: 25 Ago. 2020.

MARTINS, R. A. Conceitos bésicos de controle estatistico da qualidade. S&o Carlos:
EdUFSCar, 2010. 117 p.

MONTEIRO, S.B.S.; TOLEDO, J.C. Coordenacéo da qualidade em cadeia de producéao
de alimentos: estudo de casos em empresas processadoras brasileiras. Gepros - Gestéo
da Producdo, Operacdes e Sistemas, v.4, n.3, p. 89-103, 20009.

MORAES, I. S. Revisdo tedérica do CEP- exemplo pratico em indlstria de argamassas.
Monografia (Especializacdo em Administracdo Industrial), Universidade Federal do Parana,
Curitiba, 2005.

ORDONEZ, J. A. Tecnologia de Alimentos: alimentos de origem animal. Porto Alegre:
Editora Artmed, 2005. p. 279.

ROCHA, D. Comportamento do mercado de leite no Brasil reflete desajuste entre
oferta e demanda. Disponivel em: https://www.embrapa.br/busca-de-noticias/-
Inoticia/53722784/comportamento-do-mercado-de-leite-no-brasil-reflete-desajuste-entre-
oferta-e-demanda?link=agencia>. Acesso em: 30 Ago. 2020.

SAN HOUSTON STATE UNIVERSITY. The Definition(s) of Quality. Disponivel em:
https://www.shsu.edu/~mgt_ves/mgt481/lessonl/lessonl.htm. Acesso em: 20 Ago. 2020.



40

SILVA, P. R.; BARBOSA, R. J.; MICHEL, M. A importancia da qualidade dos produtos
para manter a competitividade das organizacfes. Revista cientifica eletronica de
administracdo, n. 10, 2006.

SORIO, A. Cadeia agroindustrial do leite no Brasil: diagndstico dos fatores limitantes
a competitividade. Brasilia: Ministério da Industria, Comércio Exterior e Servicos, 2019.
Disponivel em: <https://www.gov.br/agricultura/pt-br/assuntos/camaras-setoriais-
tematicas/documentos/camaras-setoriais/leite-e-derivados/2019/56deg-ro/cadeia-
agroindustrial-do-leite-no-brasil-convertido.pdf>. Acesso em: 27 Ago. 2020.

SOUSA, A. S. Leite : importéncia, sintese e manipulacdo da composi¢do. Dissertacdo
(Mestrado em Zootecnia), Universidade Federal de Vigosa, Vicosa-MG, 2015.

SOUSA, C. S.; FERNANDES, B. C.T. M.; FERNANDES, P. H. S. Caracterizacao de
bebida lactea pasteurizada com adicao de ferro. Revista Teccen, p. 27-32, 2015.

SPI - SOCIEDADE PORTUGUESA DE INOVAGCAO. Qualidade. Disponivel em:
http://www.spi.pt/documents/books/inovint/ig/conteudo_integral/acesso_conteudo_integral
[/capitulol_texto/capitulol 2 texto/accl 2 texto_apresentacao.htm. Acesso em: 27 Ago.
2020.

TELLES, L. B.; BITTENCOURT, J. V. M. ; PITTA, C. S. R. . Gestdo da Qualidade em
laticinios: um panorama das micro e pequenas empresas da regido Sudoeste do Parana.
Espacios (Caracas), v. 35, p. 8, 2014.

TRIVELLATO, Arthur Antunes. Aplicacdo das sete ferramentas bésica das qualidade
no ciclo PDCA para melhoria continua: estudo de caso numa empresa de autopecas.
Disponivel em: < http://www.tcc.sc.usp.br/tce/disponiveis/18/180830/tce-19012011-
162523/?&lang=br>. Acesso em: 27 Ago 2020.

VELAC, A.T.l; ROTH, T. Revisando a histéria para compreender a evolucédo do
conceito de qualidade total. Encontro cientifico de Administracdo, Economia e
Contabilidade. v.1, n.1, 2011.

VILELA, D.; FERREIRA, R. P.; FERNANDES, E. N.; JUNTOLLI, F.V. Pecuéria de leite
no Brasil: Cenérios e avangos tecnolodgicos. Brasilia-DF: Embrapa, 2016. Disponivel em:
<https://ainfo.cnptia.embrapa.br/digital/bitstream/item/164236/1/Pecuaria-de-leite-no-
Brasil.pdf>. Acesso em: 26 Ago. 2020.

VILELA, D.; RESENDE, J. C.; LEITE, J. B.; ALVES, E. A evolugéo do leite no Brasil em
cinco décadas. Revista de Politica agricola, n. 1, 2017.

VILELA, D.; RESENDE, J. C. Cenério para a producéo de leite no Brasil na proxima
década. In: Simpdsio sobre sustentabilidade da pecuéria leiteira na regido sul do Brasil.



41

Maringa. Perspectivas para a produgdo de leite no Brasil: anais. Maringa: Universidade
Estadual de Maringé, 2014.

WEISS, A.E. Key business solutions: essential problem-solving tools and techniques
that every manager needs to know. Gra-Bretanha: Pearson Education Limited, 2011.

ZANELA, M. B. Qualidade do leite em sistemas de producdo na regido Sul do Rio
Grande do Sul. Revista Pesquisa Agropecuaria Brasileira, Santa Maria, v. 41, n. 1, p. 153-
159, 2006.



mmoow>»

ANEXOS
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Fluxograma de descarregamento de matéria-prima

Fluxograma de pasteurizacdo de matéria-prima
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Fluxograma de preparo de formulados

Fluxograma de esterilizacdo, envase e acondicionamento de bebida lactea UHT
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ANEXO A - FLUXOGRAMA DE RECEPCAO DE MATERIA-PRIMA

Recepcao de
Matéria-Prima

Coleta de Amostra
e Analise

Representa risco a
Seguranca dos Alimentos
e/ou ao processo?

Tratamento de
N&o Conformidade

Anilise dentro
dos padrées?

Nio —W

S Devolugao da
m Matéria-Prima

Sim

Nao

-

Relatar Nao
Conformidade ao
Fornecedor

Liberacao para
Descarregamento

1. Recepcéo de Matéria-Prima: O caminhé&o transportador de leite ou soro € recebido
na plataforma de descarregamento de matéria primas.

2. Coleta de Amostra e Analise: E coletada uma amostra de cada compartimento do
caminhdo (bocas) e analisado de acordo com a Especificagdo Interna da matéria
prima que esta sendo recebida.

3. Analise dentro dos padrdes?: Os resultados obtidos das analises séo comparados
aos padrdes da especificacdo interna, a partir da correspondéncia ou nao dos
valores é tomada uma decisao.

4. Tratamento de N&do Conformidade: Os resultados sdo compilados na forma de um
documento contendo 0s desvios encontrados.

5. Representa risco a Seguranca dos Alimentos e/ou ao processo?: O documento é
analisado, e é tomada uma decisdo levando em conta o risco a seguranca dos
alimentos e/ou ao processo.

6. Relatar N&o Conformidade ao Fornecedor: N&o havendo riscos a seguranga dos
alimentos e/ou ao processo, 0 documento é enviado ao fornecedor para que seja
dado as tratativas.

7. Devolucédo da Matéria-Prima: Havendo riscos a seguranca dos alimentos e/ou ao
processo, a matéria-prima e retida e devolvida ao fornecedor. Junto a devolugdo é
enviado o documento para que seja dados as tratativas.

8. Liberacdo para Descarregamento: O laboratorio libera o setor responsavel para
realizar o descarregamento da matéria-prima.
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ANEXO B - FLUXOGRAMA DE DESCARREGAMENTO DE MATERIA-PRIMA

Matéria-Prima
Liberada

Filtracao

A descarga sera realizada
asteurizando a matéria-prima?

) Ir para Fluxograma
Sim o
de Pasteurizacao

Nao

!

Resfriamento

Estocagem de
Matéria-Prima
nao Pasteurizada

=

Matéria-Prima Liberada: Resultado da Etapa 8 do Anexo A.

Filtracdo: A matéria prima é forcada contra uma malha fina para que haja a
filtracdo, com o objetivo de eliminar sujidades presentes.

A descarga seré realizada pasteurizando a matéria-prima?: Levando em conta o
processo, é tomada a decisao de descarregar realizando a pasteurizacdo ou nao.

Ir para Fluxograma de Pasteurizacdo: Segue para Etapa 1 do Erro! Fonte de
referéncia ndo encontrada..

Resfriamento: A matéria-prima pasteurizada ou ndo é resfriada seguindo os
parametros da especificacdo interna.

Estocagem da Matéria-Prima Nao Pasteurizada: Cada matéria-prima diferente é
enfim estocada refrigerada em silos diferentes.
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ANEXO C - FLUXOGRAMA DE PASTEURIZACAO DE MATERIA-PRIMA

Matéria-Prima
Nao
Pasteurizada

Pasteurizacdo

Seré realizado
Desnate?

Nao

4

Resfriamento

Sim— Desnatadeira

Matéria-Prima Semidesnatada
ou Desnatada

Estocagem da
Matéria-Prima
Pasteurizada

1. Materia-Prima nédo Pasteurizada: Resultado da Etapa 6 do Anexo B ou Etapa 3
Decisdo Sim do Anexo B.

2. Pasteurizacdo: A materia-prima é pasteurizada seguindo o0s parametros da
especificacdo interna.

3. Seré realizado Desnate?: Caso a matéria-prima que esteja sendo pasteurizada
contenha gordura e for desejado retirar essa gordura, € decidido realizar o processo
de desnate.

4. Desnatadeira: A centrifuga desnatadeira é o equipamento responsavel por realizar
0 desnate da matéria-prima, tendo como saida: leite semidesnatado ou leite
desnatado e creme de leite.

5. Matéria-Prima Semidesnatada ou Desnatada: Ao realizar o desnate da matéria-
prima, um dos produtos é a matéria-prima semidesnatada ou desnatada,
dependendo da configuracdo realizada no momento do desnate.

6. Creme de Leite: Ao realizar o desnate da matéria-prima, um dos produtos € o
creme de leite.

7. Resfriamento: A matéria-prima pasteurizada ou ndo € resfriada seguindo os
parametros da especificacdo interna.

8. Estocagem da Matéria-Prima Pasteurizada: Cada matéria-prima diferente é enfim
estocada refrigerada em silos diferentes.
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ANEXO D - FLUXOGRAMA DE RECEPCAO DE INGREDIENTES

Recepgao de
Ingredientes

A carga acompanh
audo de Analise

Sim

Tratamento de Nao
Conformidade

Nao ———)

- Devolugao do
Nao .
Ingrediente

O Fornecedor consegue
gnviar o Laudo de Analisg2

in

Relatar Nao Conformidade
ao Fornecedor

Os resultados do Laudo de Andlise sa0
condizentes com os esperados na Especificacao
Interna?

Tratamento de Nao
Conformidade

Nao —y

Sim

!

Coleta de
Amostras

Liberacao do
Ingrediente

1. Recepcéo de Ingredientes: O caminhdo transportando os ingredientes € recebido
na doca de descarregamento de ingredientes.

2. A carga acompanha Laudo de Analise?: E verificado se a carga acompanha Laudo
de Analise para os ingredientes que serdo descarregados.

3. Os resultados do Laudo de Andlise sdo condizentes com o0s esperados na

Especificacdo Interna?: E verificado se os resultados apresentados pelo

Fornecedor em seu Laudo de Analise estdo dentro do esperado pela Especificacdo

Interna.

Coleta de Amostras: E coletado amostra de contra prova do ingrediente.

5. Liberacdo do Ingrediente: O ingrediente é liberado e identificado com uma etiqueta
para sinalizar a liberag&o.

6. Tratamento de Nao Conformidade: Os resultados sdo compilados na forma de um
documento contendo 0s desvios encontrados.

7. O Fornecedor consegue enviar o Laudo de Analise?: E solicitado para o fornecedor
que seja feito o envio do Laudo de Analise dos ingredientes fornecidos na carga.

8. Relatar Ndo Conformidade ao Fornecedor: O documento contendo os desvios é
enviado ao fornecedor para que seja dado as tratativas.

9. Devolugdo do Ingrediente: O ingrediente que ndo atende a Especificacdo Interna
e/ou ndo é fornecido Laudo de Analise é devolvido ao Fornecedor.

B
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ANEXO E - FLUXOGRAMA DE PREPARO DE FORMULADOS

Mix de Matérias-Primas
X Gordura
Pasteurizadas

Aquecimento e adicdo
dos ingredientes
lipossoltveis

d

Mix de gordura e
ingredientes lipossoltveis

Adicdo dos ingredientes
hidrossoltveis

Homogeneizacao

Filtracao

Resfriamento

SEEE— Analise ~

Tratamento de Nao
Conformidade

Us resultados das analises do formulado estad
dentro do esperado pela especificacio?

Nao —P

Sim
O resultado fora do padrad
. - . N Preparo de uma
Liberagdo representa algum risco a seguranca Nao —M R .
. formulagao para correcio
dos alimentos?

Sim

T formulado foi ou serd envasadd
em até 3 horas?

T risco pode ser eliminado ou reduzido &
Riyeis aceitaveis em caso de reprocesso

Nao Destruicao/descarte

Sim Sim
Formulado Liberado

1. Mix de Matérias-Primas Pasteurizadas: E medido uma quantidade x e y de leite e
soro pasteurizados (resultados da Etapa 8 do Anexo C), de acordo com a

formulacéo da bebida lactea.
2. Gordura: E medido uma quantidade de gordura de acordo com a formulagéo da

bebida latea.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Adicdo dos ingredientes hidrossoltveis: Os ingredientes hidrossollveis séo
adicionados ao mix de matérias-primas pasteurizadas.

Aguecimento e adicdo dos ingredientes lipossoliveis: Os ingredientes
lipossoluveis sdo adicionados a gordura e é feito o aguecimento para que haja a
completa solubilizag&o.

Mix de gordura e ingredientes lipossoluveis: E obtido um mix homogéneo entre a
gordura e os ingredientes lipossoluveis.

Homogeneizacgdo: Para que se obtenha uma mistura homogénea entre 0 mix de
gordura e a fase hidrossolivel ambos passam pelo homogeneizador obtendo uma
fase Unica e homogénea.

Filtracdo: Para garantir que quaisquer eventuais contaminacdes fisicas ndo sejam
carregadas ao processo, € realizado a filtragdo fisica e magnética no processo.
Resfriamento: O formulado e resfriado para baixas temperaturas para diminuir a
velocidade de multiplicacdo microbioldgica, jA que se trata de um formulado
apenas pasteurizado.

Anélise: Uma amostra do formulado €é levado ao laboratorio interno para que seja
realizada as analises.

Os resultados das andlises do formulado estdo dentro do esperado pela
Especificacdo Interna?: Os resultados obtidos sdo comparados aos esperados na
Especificacdo Interna.

Tratamento de Ndo Conformidade: Os resultados sdo compilados na forma de um
documento contendo 0s desvios encontrados.

O Resultado fora do padrao representa algum risco a seguranca dos alimentos?: O
documento é analisado, e é tomada uma decisdo levando em conta o risco a
seguranca dos alimentos e/ou ao processo.

Preparo de uma formulagio para correcio: E preparo uma nova formulagio para
balancear o que esta fora do padrdo. O documento é enviado ao responsavel pelo
setor que formula os produtos para que seja dado as tratativas.

O risco pode ser eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis em caso de reprocesso?:
E verificado o tipo de risco, validando se serd necessario reprocessar ou
destruir/descartar o formulado.

Reprocesso: Processo no qual o formulado é parcial ou completamente inserido
novamente no processo.

Destruicao/descarte: Produto ndo apto ao consumo e destinado a descaracterizagdo
completa.

Liberacdo: Ao realizar a comparagdo com a Especificacdo Interna e os resultados
estiverem dentro do esperado, o formulado é liberado.

O Formulado foi ou sera envasado em até 3 horas?: A cada 3 horas é feito o
acompanhamento dos formulados, caso o tempo de espera entre 0 término da
analise de liberagédo e o inicio da esterilizacdo for maior que 3 horas € realizado
uma nova analise de liberacéo.

Formulado Liberado: Produto apto a ser esterilizado.




ANEXO F -
ACONDOCIONAMENTO DE BEBIDA LACTEA UHT

FLUXOGRAMA DE ESTERILIZACAO,
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ENVASE E

‘ Formulado Liberado >

Esterilizagdo

Envase Retirada de
Asséptico

Amostras

Acondicionamento
na embalagem
secundaria

Analise

esultados dentro do padréo da

Paletizacio Especificacdo Interna?

Estocagem

Sim

Produto Acabado
Liberado

Tratamento de Nao
Conformidade

O resultado fora do padrao
representa algum perigo a seguranga
dos alimentos?

Sim

O risco pode ser eliminado od
reduzido a niveis aceitaveis caso haja
reprocesso?

Nao

Descarte/Destruicao

Nao Reprocesso

Especificacdo Interna.

16. Formulado Liberado: Resultado da Etapa 19 do Anexo E.

17. Esterilizacdo: Nesta etapa o Formulado Liberado é introduzido no equipamento
responsavel pela ultra-alta-pasteurizacdo, que ja deve ter sido configurado para o
produto a ser esterilizado, levando em conta os erros dos transmissores de
temperatura. Recebendo a denominacédo de Bebida Lactea UHT ou UAT

18. Envase Asséptico: A Bebida Lactea UHT é envasada em bolsas plasticas
assépticas em processo também asseptico.

19. Retirada de amostras: Sdo retiradas amostras para validar os parametros da
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

217.

28.

29.

30.

Analise: Sao realizadas analises durante e ap0s o envase da Bebida Lactea UHT,
garantindo que a mesma esteja asseptica e dentro dos parametros da Especificacao
Interna.

Acondicionamento em embalagem secundaria: As bolsas plasticas sdo levadas por
esteiras até as embalagens secundarias.

Paletizacdo: As embalagens secundarias sdo empilhadas em paletes seguindo o
padréo PBR.

Estocagem: E feito a estocagem dos paletes até que se tenha todos os resultados
das analises.

Resultados dentro do padréo da Especificagdo Interna?: E comparado os resultados
obtidos com os esperados pela Especificacdo Interna.

Tratamento de N&do Conformidade: Os resultados sdo compilados na forma de um
documento contendo os desvios encontrados.

O resultado fora do padrdo representa algum risco a Seguranca dos Alimentos?: O
documento é analisado, e é tomada uma decisdo levando em conta o risco a
seguranca dos alimentos e/ou ao processo.

O risco pode ser eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis caso haja reprocesso?:
E verificado o tipo de risco, validando se serd necessario reprocessar ou
destruir/descartar a Bebida Lactea UHT.

Reprocesso: : Processo no qual o formulado é parcial ou completamente inserido
novamente no processo.

Descarte/destruicao: Produto ndo apto ao consumo e destinado a descaracterizagdo
completa.

Produto Acabado: Bebida Lactea UHT acondicionada, paletizada, com todas as
analises correspondendo ao esperado pela Especificacdo Interna.




