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RESUMO

O controle de qualidade da matéria-prima, do produto em processamento e/ou do
produto acabado estd relacionada com todos os processos dentro da industria de
embalagens metalicas, desde o recebimento das folhas de flandres até a paletizagao das
latas e carregamento das mesmas nos caminhdes. Tao importante quanto assegurar a
producao de alimentos seguros, ¢ garantir a qualidade e a seguranca das embalagens
produzidas. A area de controle de qualidade exige que as pessoas envolvidas estejam
sempre dispostas a buscarem pelos melhores resultados, pois controla o processo desde
o inicio da produgdo até o produto acabado, com intuito de garantir que o cliente receba
um produto seguro, adequado e padronizado. O presente relatorio descreve as
atividades realizadas no decorrer do cumprimento do estagio obrigatoério na empresa
fabricante de embalagens metélicas para aplicagdes como tintas, quimicos e produtos
alimenticios.

Palavras-chave: Embalagens; Qualidade; Estagio.
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INTRODUCAO

As embalagens metélicas foram desenvolvidas no inicio do século XIX, na
época das guerras Napolednicas, com o objetivo de preservar os alimentos por um
périodo maior de tempo. As latas eram conveccionadas manualmente e tinham
diferentes dimensdes, formatos e aberturas para atender as varias demandas sem
diminuir suas funcionalidades. Com o decorrer da modernizag¢ao, passou-se a utilizar
vernizes internos adequados para os diferentes tipos de produtos a serem envasados,
criou-se sistemas mais praticos para abertura das embalagens e as industrias comegaram
a implementar técnicas mais sofisticadas de impressao. Visando maior produtividade e
economia, junto a esse avanco surgiu a necessidade de controlar a qualidade desses
materiais, desde a matéria prima até o produto final. (JUNIOR; BRANDAO;
NOGUEIRA, 2012).

O controle de qualidade da matéria-prima, do produto em processamento e/ou do
produto acabado estd relacionado com todos os processos dentro da industria de
embalagens metélicas, desde o recebimento das folhas de flandres até a paletizacdo das
latas e carregamento das mesmas nos caminhdes. Tao importante quanto produzir
alimentos seguros, ¢ garantir a qualidade e a seguranca das embalagens produzidas para
armazenagem dos mesmos, visando sempre a saude do consumidor, visto que, as
embalagens também podem ser carreadoras de inimeras enfermidades, constituindo
uma grande preocupagao para a saude publica mundial.

Sao muitas as evidéncias da crescente importancia da implementagdo do Sistema
de Gestao da Qualidade (SGQ) em industrias de alimentos, como: consumidores e
mercados cada vez mais exigentes por qualidade; conceitos como foco no cliente e
melhoria continua dos processos; diminui¢do da contaminagdo; aumento da exigéncia
do certificado do sistema de gestdo da qualidade NBR ISO 9001 entre outros
(CARPINETTI, 2012).

A qualidade na industria de alimentos ndo ¢ mais um diferencial, mas sim uma
condicdo para se manter competitiva no mercado. Por conta disso, os temas
relacionados a qualidade devem vir sempre em primeiro lugar, e os enfoques de lucros
devem ser abandonados, ja que dando prioridade a qualidade, os lucros virdo somente

como consequéncia no decorrer do tempo. (BERTOLINO, 2009).
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Portanto, os sistemas de qualidade, tais como Boas Praticas de Fabricacao
(BPF), Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), certificagdes ISO,
tabelas de inspecdes, andlises sensoriais, analises de dimensdes, dentre outras, sdo
medidas adotadas pela empresa para sanar problemas, evitar que embalagens metalicas
cheguem aos clientes de maneira erronea, com avarias, fora do padrao exigido pelos
mesmos e pelos padroes estabelecidos dentro da empresa.

As pessoas estdo se adaptando a novas realidades, buscam cada vez mais
entender como funcionam os processos de funcionamento, desempenho e rentabilidade
das industrias, e por isso as empresas necessitam de objetivos e estratégias claras para
garantir que seus clientes estejam satisfeitos com os produtos disponibilizados. Isso se
deve a consequéncia de um mercado cada vez mais competitivo e da crescente
valorizacdo das necessidades dos clientes, onde muitas empresas estdo implementando
politicas de gestdo da qualidade com o objetivo de garantir a satisfacdo dos seus clientes
(LOPES, 2014).

As atividades desenvolvidas no estagio obrigatério estavam relacionadas com a
seguranca da qualidade na producdo de embalagens alimenticias, como envio de
equipamentos para calibragdo (paquimetros, valvulas de seguranca, micrometros,
manometros); analises microbiologicas; andlise sensorial de rolhas metalicas e
composto PVC (policloreto de vinila), material utilizado como vedante para as rolhas;
atualizacdo de retrabalhos das linhas de produgdo; atualizacdo de documentos na
plataforma utilizada pela empresa; criagdo de “checklists” para equipamentos e tabela
de paletizacdo; conferir e documentar a quantidade de produtos quimicos utilizados que
sao controlados pela empresa mensalmente; responder formuldrios de empresas que
desejam contratar os servigos disponibilizados pela empresa concedente; abertura de
reclamagdes; aplicacdo de treinamentos sobre seguranca de alimentos e ministrar
reunido sobre qualidade com outros gestores da fabrica.

Portanto, este trabalho descreve as atividades realizadas no decorrer do
cumprimento do estagio obrigatorio na empresa fabricante de embalagens metalicas
para aplicagdes como tintas, quimicos e produtos alimenticios, com o objetivo de
acompanhar atividades correlacionadas a qualidade das embalagens produzidas. A
atuacdo foi na area de controle e garantia da qualidade junto a Equipe de Controle de

Qualidade (EQC).



13

REVISAO DE LITERATURA

2.1 Controle e Gestao da Qualidade

Na industria de alimentos a importancia da gestdo da qualidade fica evidenciada,
uma vez que além do foco principal na satisfagdo que o produto proporciona aos seus
clientes, a qualidade esta diretamente relacionada a saude e seguranca dos alimentos.
Além disso, uma eficiente gestdo da qualidade impacta diretamente nos custos e,
consequentemente, na rentabilidade das empresas (TELLES, 2014). A aten¢do adversa
do publico acerca de intoxicagdes alimentares associadas as industrias de alimentos
levam a desconfianga dos consumidores e a extensos prejuizos financeiros
(FORSYTHE, 2013).

A Gestdo da Qualidade ¢ umas das principais estratégias de gestdo para
empresas de qualquer setor, e estd diretamente ligada a competitividade e a
rentabilidade, através da redugdo de custos e desperdicios, apresentando como resultado
produtos que atendem as necessidades e exigéncias do mercado consumidor (TELLES,
2014).

O conhecimento dos custos da qualidade ¢ uma importante ferramenta de
suporte a gestdao, de melhoria da qualidade dos produtos e servicos disponibilizados pela
empresa (MELO; SOUZA; ARAUIJO, 2013).

Além dos custos, manutencdo preventiva, a potabilidade de agua, a selecdo de
matérias-primas, embalagens, higienizacdo e calibracdo dos equipamentos, moveis e
utensilios, o controle integrado de da pragas, sdo procedimentos que necessitam serem
realizados dentro da industria rotineiramente para producao de alimentos ou embalagens
de alimentos, afim de produzir materiais dentro das normas legais vigentes e
estabelecidas. (VERONEZI e CAVEIAO, 2015).

A competitividade e a sobrevivéncia das industrias alimenticias estdo
diretamente ligadas ao seu sistema de gestao da qualidade (SGQ), um problema de nao

conformidade pode afetar de maneira significativa a imagem de uma marca consolidada
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no mercado, comprometendo-a definitivamente (NOGUEIRA; DAMASCENO, 2016).
A analise das nao conformidades sdo essenciais para identificar melhoria em
relacdo as causas raiz das adversidades enfrentadas pelas empresas, estudando suas
tendéncias, ou seja, realizando questionamentos quanto as frequéncias e as
similaridades das causas dos problemas. A organizacdo deve determinar agdes
apropriadas para solucionar essas ndo conformidades e ainda identificar quais foram as
consequéncias provocadas analisando o grau prejudicial ao Sistema de Gestdo da

Seguranca de Alimentos (SGSA) (LIMA, 2021).

2.2 Sistema de Controle da Seguranca de Alimentos

As Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) sdo procedimentos utilizados afim de
garantir a qualidade dos processos relacionado a alimentos dentro de uma industria. A
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) a define como:

“Um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos a
fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios
com os regulamentos técnicos. A legislagdo sanitaria federal regulamenta essas
medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos e

especifico, voltadas as industrias que processam determinadas categorias de
alimentos” (ANVISA, 2004).

Outro procedimento adotado pelas empresas ¢ a Analise dos Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), das quais gerenciam medidas que controlam os perigos
aos niveis aceitaveis aplicados nos pontos criticos de controle. A ferramenta na
industria de alimentos ¢ eficiente na prevengdo de contaminagdes na medida em que
reduz o indice de contaminagdo quando aplicada corretamente. (BARRETO, 2013).

Uma das ferramentas utilizadas para se obter padrao de qualidade na produgao
de alimentos ¢ a adogao das Boas Praticas de Fabricagao (BPF), agdes das quais formam
a base da gestdo da seguranca e qualidade de uma industria, abrangido um conjunto de
principios e regras que devem ser adotadas com o propodsito de assegurar a qualidade
higiénico e sanitaria e a conformidade dos géneros alimenticios produzidos com a
legislagdo vigente (VERONEZI; CAVEIAOQ, 2015).

O sistema APPCC fundamenta-se na identificagdo dos perigos potenciais a
satide do consumidor, bem como nas medidas de controle das condi¢des que geram os

perigos. E o sistema que mais gera confianga dentro das industrias atualmente, nao s
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em relagdo a seguranca do produto ou minimizagdo de perdas, mas pela certeza de estar

cumprindo as exigéncias da fiscalizacdo (RIBEIRO; ABREU, 2006).

2.3 Embalagens Metalicas

A forma de valorizacdo das embalagens metdlicas mais interessante ¢ a
reciclagem. Os principais beneficios sdo a colaboracdo para o crescimento da
consciéncia ecoldgica na comunidade; menor agressdo ao meio ambiente; ajuda a
melhorar a composi¢ao do lixo urbano; fonte de renda permanente para a mao de obra
ndo qualificada; ndo necessita de grandes investimentos; além de proporcionar grande
economia de energia elétrica (JORGE, 2013).

A estruturacdo da lata para acondicionamento de alimentos ¢ realizada a partir
do aco, verniz, vedante e tinta litografica, considerando a recravacdo da lata com a
tampa e o fundo. Para produzir embalagem metdlica destinada a produtos alimenticios, ¢
necessario promover o impedimento do contato do alimento com o ago (LIMA, 2021).

As embalagens que possuem contato direto com os alimentos devem ser
fabricadas em conformidade com as boas praticas de fabricacdo (BPF) e nas condicdes
normais ou previsiveis de emprego que nao produzam migragdo para os alimentos de
componentes indesejaveis, tOxicos ou contaminantes que possam representar risco a
saude humana ou ocasionem uma modificagdao indesejavel na composicao dos alimentos

ou em suas caracteristicas sensoriais (BARAO, 2011).

ATIVIDADES DESENVOLVIDAS E DISCUSSAO

A empresa em que o estagio foi realizado passa pelo processo de implementagao
e modulacao de procedimentos relacionados as Boas Praticas de Fabricagao (BPF). Os
gestores responsaveis pelo setor da qualidade, juntamente com os gestores da produgao,
estao reformulando documentos; implementando agdes necessarias para se certificarem
na FSSC 22000 - “Food Safety System Certification”, e desenvolvendo estratégias para

que a empresa se mantenha no mercado estavel e rentavel.
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As praticas relacionadas ao controle da qualidade do produto, desde a matéria-

prima até o cliente final, sdo importantes tanto para auxiliar na reducdo de custos e

desperdicios, quanto para atender as necessidades e exigéncias do mercado consumidor

atual, como o envio frequente de documentos sobre o alvarad de funcionamento, licenca

ambiental, certificacdes, alvara da Policia Rodoviaria Federal e dos Bombeiros,

documentos que comprovam que as regras de Gestdo de Qualidade estdo sendo

atendidas.

3.1 Calibrac¢ao dos Equipamentos

Todos os equipamentos utilizados dentro da empresa eram etiquetados,

possuiam um codigo indicando com quem ele se encontra, qual setor ele pertencia, a

data que ele foi calibrado e a data da proxima calibragdo. Existe, na empresa, uma tabela

para determinar a periodicidade das calibragdes, como mostra a Figura 1.

Quadro 1: Quadro de calibragao.

Equipamento

Prazo de calibracio

Arquivamento do Registro

RELOGIOS COMPARADORES

RELOGIO APALPADOR

MICROMETROS

5 MESES (+ 30 DIAS)

1 ANO

PAQUIMETROS

BALANCA

MANOMETROS/
MANOVACUOMETRO

VACUOMETROS

MEDIDOR DE ANGULO

9 MESES (+30 DIAS)

2 ANOS

TRACADOR DE ALTURA

CALIBRADORES

14 MESES (+30 DIAS)

CONTROLADOR DE TEMPERATURA

TRENA

COPO FORD

VALVULA DE SEGURANCA

12 MESES (+30 DIAS)

PINO PADRAO DO PROJETOR DE
PERFIL E PROJETOR DE PERFIL

24 MESES (+30 DIAS)

4 ANOS

Fonte: Autor do trabalho.

O “Qualiex” ¢ um software para gestao da qualidade utilizado pela empresa para

controlar documentos, reunides, auditorias e os equipamentos. O site possui uma aba

chamada “Metrology” em que ¢ possivel filtrar os equipamentos em que os prazos de

calibracao estao vencidos ou que vao vencer em um determinado més.
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Todo inicio de més usava-se o sistema para verificar os equipamentos
necessarios de calibracdo, com quem estava determinado equipamento e o local de
armazenamento, depois realizava a substituicdo com outro equipamento que nao estava
perto de vencer a calibracdo. Apds recolher todos os equipamentos, passava-se varias
camadas filme “stretch” em cada um, encaixotava todos e encaminhava os mesmos para
expedi¢do, setor responsavel por enviar os pacotes & empresa terceira responsavel por
calibra-los.

ApoOs a calibracdo e retorno dos equipamentos a empresa, 0S mesmos eram
verificados em relacdo as condi¢des de uso, guardados os certificados e enviados aos

setores responsaveis e o sistema “Metrology” atualizado.

3.2 Analises Microbiologicas

Para produgdo de embalagens alimenticias a

empresa precisa possuir sala propria com ambiente

controlado, a fim de evitar
embalagens que irdo entrar
Nesta sala eram realizadas as
ambiente da sala com o

da higienizagdo da sala

contaminagdo cruzada das
em contato com os alimentos.
analises microbiologicas do
objetivo de verificar a eficacia

controlada como uma forma

de garantir condi¢des adequadas de producao das embalagens.

Quinzenalmente analises microbiologicas de mesoéfilos e bolores e leveduras do
ambiente eram realizadas na sala controlada. O laboratdrio responsavel pelas analises,
enviavam as placas de petri com os meios de cultura para coleta das amostras, estas

chegavam até a unidade em caixa de isopor refrigeradas, como mostra a Figura 1.
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Figura 1: Placas refrigeradas.
Fonte: Autor do trabalho.

A andlise era realizada em pontos especificos dentro da sala controlada:

I. Na pia da barreira
sanitaria;

II. No suporte de pano
acoplado ao
equipamento
responsavel por

fazer os fundos de latas
de 99¢m de didmetro;

1. | Embaixo dos dois

insufladores de ar;

IV. Na prateleira do estoque de produtos utilizados para fabricacdo das
embalagens;

V. Em cima da balanga no final da linha de processamento das rolhas

metalicas.

Sempre era utilizado alcool 70% para manusear o material, a bancada era limpa
antes de desembrulhar as placas do filme “strech” para evitar contamina¢ao em locais

que ndo eram para serem analisados, como mostra a Figura 2.



Figura 2: Placas para andlises.

Fonte: Autor do trabalho.
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Uma placa de cada era disposta nos pontos de coleta, como apresentado na

Figura 3. Elas permaneciam abertas, em contato com o ar ambiente durante 15 minutos.

Cada uma
nimero para que ficasse
laboratorio e a

analisado posteriormente.

Depois das coletas,
placas em filme “strech”,
e devolvia para o isopor
Era necessario passar fita
areas de contato com o
encaminhava-se 0 mesmo

responsavel.

Cra  m———

——

Figura 3: Ponto de coleta.
Fonte: Autor do trabalho.

identificada com um
mais facil a analise do

identificacido do local

envolvia-se cada par de
como demostra a Figura 4,
com placas de gelo em gel.
por todo o isopor, evitando
ambiente,

logo  apds

para 0 laboratério
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Figura 4: Armazenamento das placas em filme “strech”.
Fonte: Autor do trabalho.

Encaminhava-se um e-mail ao laboratério relatando a hora, temperatura, se estava
chovendo ou ndo, se a linha de producdo estava funcionando, e todas as informagdes
necessarias ocorridas no dia da coleta que poderiam impactar diretamente no resultado
das andlises ao laboratério. O laboratério encaminha os resultados apds
aproximadamente 15 dias, e todos eram anexados no sistema “Qualiex” para criar um
historico de resultados para a empresa.

Todos os laudos eram analisados pelo setor da qualidade. Se os resultados fossem
fora do padrao exigido pela empresa (>100UFC), o coordenador de qualidade parava a
producdo e decidia quais medidas tomar para mitigar o problema e identificar o que
aconteceu durante o periodo de coleta de amostra. Se houvesse resultados fora do
padrao exigido pela empresa a linha de produgdo era parada para que houvesse limpeza
nas maquinas e na sala, posteriormente realiza-se novas analises microbiologicas, se 0s
resultados das analises estivessem dentro dos padrdes, a linha era liberada e a producdo

poderia continuar.

3.3 Analises Sensorial

A andlise sensorial tem como objetivo monitorar o processo de rolhas metélicas
durante a producao e compostos de PVC (vedantes de rolhas metalicas para contato com
alimentos aquosos) antes de serem utilizados. E uma ferramenta utilizada para prestar
assisténcias técnicas, capaz de construir um histérico para clientes que solicitam grande
quantidade de embalagem, identificar se o material transfere gosto para a dgua (inico
liquido utilizado pela empresa), dentre outros.

Para andlise sensorial de rolhas metalicas eram necessarias duas garrafas de

vidro com aproximadamente 1L de adgua (utilizava-se dgua envazada extraida da fonte
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Leve, localizada na Serra da Mantiqueira, no interior

do estado de Sao Paulo) cada, as mesmas eram
encapsuladas manualmente com rolhas  coletadas
diretamente na linha de producdao, como mostra a

Figura 5.

Figura 5: Rolhas metalicas no final do
processo.

Fonte: Autor do trabalho.

Na  garrafa para  contraprovas
(amostra padrao) eram colocados o

disco de aluminio na parte interna da rolha

metalica e esta ficava em pé na estufa. Na
garrafa para ensaio a rolha metélica ficava em contato direto com o PVC, esta amostra
analisada ficava deitada na estufa, como apresenta a Figura 6. Ambas ficavam na estufa

por 24 horas a 50°C.
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Figura 6: Garrafas encapsuladas para teste sensorial.
Fonte: Autor do trabalho.

Apos as 24 horas, era realizado a distribuicdo da 4gua em copos de vidro (Figura
7), seguindo o Teste Triangular de Diferenca, onde o provador precisava identificar a
amostra diferente, sendo sua escolha for¢ada e a probabilidade de acerto de 33%. Eram
preparados trés copos para cada provador, codificando-os aleatoriamente e
numericamente de acordo com tabelas prontas disponibilizadas pelo sistema da

empresa.

Figura 7: Copos codificados manualmente para teste
sensorial.

Fonte: Autor do trabalho.

A 4gua era distribuida nos copos de acordo com dois tipos de gabaritos descritos
nos procedimentos da empresa, o Quadro 2 indica duas possiveis combinagdes para
seguir no teste, contando que “A” refere-se a amostra a ser analisada, e “B” a

contraprova.

Quadro 2: Distribuicao aleatéria simples.

GABARITO N° 1 GABARITO N° 1
COMBINACOES | COPOS COMBINACOES | COPOS
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1 2 3 1 2 3
1 A A B 1 A B A
2 A B A 2 B A A
3 B A A 3 A A B
4 B B A 4 A B B
5 B A B 5 B A B
6 A B B 6 B B A
N A A B N A B A

Fonte: Autor do trabalho.

Para realizar a analise era necessario que o provador tivesse realizado o ultimo
treinamento disponibilizado pela empresa que ocorreu em 2016 e que foi ministrado por
uma engenheira de alimentos. Diferentes provadores eram convocados a realizar o teste,
necessarios no minimo sete € no maximo 10 provadores treinados, e suas respostas eram
armazenadas via Formuldrio em um Tablet.

A Figura 8 mostra o local, j& organizado para uma analise, em que oS
avaliadores realizavam os testes. A sala ¢ separada dos demais setores, onde o avaliador
permanece sozinho, sem interferéncia. Ao final, recebe um chocolate como

agradecimento.

Figura 8: Local para realizagdo do teste sensorial.
Fonte: Autor do trabalho.
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O formulario utilizado pela empresa possuia questdes obrigatorias para o
avaliador responder, conforme apresentado na Figura 9, para a andlise sensorial de
rolhas metalicas. Nele o avaliador preenchia seu nome, o nimero das amostras
identificados em cada um dos trés copos com dgua nos campos das amostras, qual delas
era a diferente e a classificagdo da intensidade dessa diferengca em relacdo as demais

avaliadas.

FICHA DE ANALISE SENSORIAL ROLHAS METALICAS

Figura 9: Ficha de andlise sensorial de rolhas metalicas.
Fonte: Autor do trabalho.

O resultado do teste era avaliado de acordo com os procedimentos estabelecidos
pela empresa e anexados na plataforma do “Qualiex”. Para todas as andlises o teste ¢
considerado significativo (existe diferenca entre as amostras) se o numero de acertos for
maior que o numero minimo de provadores, ¢ nao significativo (ndo existe diferenca
entre as amostras) quando o numero de acertos for inferior ao nimero minimo de
respostas.

Se a andlise sensorial for concluida como significativa, onde seis ou mais
provadores identificaram a amostra diferente, o teste ¢ refeito com outras rolhas

metalicas do mesmo lote de produgdo para identificar se o PVC utilizado naquele turno

em que se realizou as analises transferiu gosto para todas as rolhas. Independentemente



25

do resultado ele era anexado na plataforma para conhecimento dos gestores e de todos

que buscarem a informacao.

3.4 Retrabalhos de Linha de Producao

Os retrabalhos acontecem quando em algum momento do processo a produgdo
entra em desvio, ou seja, saiu fora dos padrdes estipulados pela empresa. As causas do
retrabalho podem estar vinculadas a erros humanos, falta de alinhamento e comunicagao
dos gestores com a equipe, equipamento mal calibrado, dentre as mais variadas
situagdes que podem resultar em perda de tempo e desmotivagdo por parte do
funcionario, o qual precisa realizar o processo novamente.

O retrabalho ¢ um indicador avaliado na empresa com o objetivo de identificar
se em alguma etapa do processo houve falhas, tanto na linha de montagem das latas
quanto nas linhas de prensas (equipamentos responsaveis por produzir tampa e fundo).
Portanto, todo inicio de més realiza-se as coletas dos dados referentes ao retrabalho do
més anterior, caso haja. Os valores encontrados sdo anexados na plataforma do
“Qualiex” a fim de compartilhar a informacao com os demais gestores da fabrica.

Durante a semana essas informacdes sdo compartilhadas em reunides com os
gestores presentes, cada dia ¢ destinado para uma area da empresa, como mostra a

Quadro 3.

Quadro 3: Dias ¢ temas das reunioes.

DIAS ASSUNTOS
Segunda PCP
Terca Linha de produgao
Quarta Controle de qualidade
Quinta Linha das prensas
Sexta Manutengao

Fonte: Autor do trabalho.

Caso houvesse retrabalho no més, os gestores se reuniam e tentavam identificar
onde e quando ocorreu a falha na producdo, os funciondrios que fizeram parte do
processo eram convocados para uma reunido onde eram novamente treinados e

instruidos para que desvios fora dos padrdes exigidos pela empresa ndo acontecesse
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novamente. Trés meses seguidos de retrabalhos na empresa os gestores se reuniam com
os diretores e gestores de outras filiais para avaliarem a situagdo e tentarem mitigar as
falhas para que gastos financeiros sejam minimizados € o tempo de servigo seja
otimizado da melhor possivel.

Os funciondrios que trabalham diretamente com os maquinarios, produzindo latas,
sdo responsaveis por realizar os apontamentos de retrabalho no sistema, para fins de
avaliacao pelos gestores. O sistema gera automaticamente em uma planilha a quantidade
em quilogramas do retrabalhado, o motivo, o Item, mas o principal resultado e o que

necessita ser avaliado pela empresa ¢ a “Soma de Quantidade Retrabalhada”.

3.5 Produtos Quimicos

A empresa utilizava dois produtos controlados pela Policia Federal, estes sdo o
acido cloridrico e o Metil Etil Cetona 100% (MEK), produtos utilizados pelos
inspetores para garantir a qualidade do produto final.

O teste com o MEK tem por objetivo determinar o grau de cura do verniz de
retoque das latas soldadas, verificando se houve aderéncia de maneira eficaz nas
embalagens e se vai ser capaz de evitar que o contelido armazenado entre em contato
com o aco, criando uma barreira para que ndo haja interacdo. J& o acido cloridrico ¢
utilizado para acelerar a reagdo de oxidacdo das embalagens, que também tem por
objetivo verificar a eficicia do verniz aplicado nas folhas metalicas, quanto mais
aderido o verniz na lata menor a oxida¢do e melhor a prote¢ao do alimento.

A identificagdo da quantidade exata desses produtos auxiliava na identificagdo
da necessidade de compra para armazenamento no estoque, os mesmos eram enviados
até a industria de outro Estado do pais, como havia a necessidade didria do uso o
controle do material necessitava ser eficaz para que ndo faltasse e impedisse que os
inspetores de qualidade avaliassem as embalagens de acordo com a exigéncia da
empresa.

O método de coleta da quantidade desses produtos era realizado de maneira
informal, por isso desenvolvi durante o estdgio um procedimento de coleta mais
confidvel, com o objetivo de determinar a quantidade exata dos produtos, ao final, o
resultado da formula indicava a quantidade em litros (L) dos mesmos. Neste recolhe-se
os frascos utilizados pelos inspetores (possui peso padrdo de 0,67g), pesa-se 0s mesmos,

utiliza-se a Formula 1 para transformar gramas em litros:



L=
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(Peso em gramas do litro com o produto encontrado na balanga) — (Peso do recipiente vazio)

(Densidade do produto analisado)

Os dados eram anotados em planilha on-line, de maneira que todas as

informacgdes fossem disponiveis aos coordenadores da empresa, sempre que necessario.

3.6 ChecKklists, Tabela de Paletizacao e Atualizacdo de Documentos

Os checklists sao utilizados pela empresa para garantir a qualidade de execugao

dos procedimentos e para criar um historico de avaliagdo dos equipamentos e processos.

Como a producdo de embalagens metalicas alimenticias ¢ realizada em uma area

controlada pela empresa, foram criados alguns “cheklists”, visando principalmente

verificar a limpeza dos equipamentos e da linha de produgao deste.

A Figura 11 refere-se ao checklist criado para acompanhar a limpeza da tesoura

responsavel por cortar as tiras de folhas metalicas para o fundo de 99cm de didmetro

utilizado em latas para envase de abacaxi e péssego em calda.

Quadro 4: Checklist de limpeza da tesoura de folhas metalicas.

CHECKLIST AREA LIMPEZA TE - 071

DATA:

VISTO DO RESPONSAVEL:

SIM

Existe material e sobras de cortes anteriores?

Ha sujidades nas facas?

Ha sujidades no local de abastecimento das folhas metalicas?

A protecdo de seguranca estd devidamente instalada?

O suporte de alcool 70% e peraceticfood estdo devidamente instalados?

O recipiente de alcool 70% e peraceticfood estdo abastecidos?

O suporte de luvas esta devidamente instalado?

O dispenser de luvas esta abastecido?

O recipiente para descarte de luvas esta devidamente instalado?

O recipiente para descarte de luvas possui sujidades de outros setores?

O dispenser de pano esta abastecido e devidamente instalado?




28

Observacoes:

Fonte: Autor do trabalho.

O equipamento responsavel por produzir os fundos metélicos a partir das tiras
cortadas pela tesoura ¢ denominado de “prensa”, para a mesma também foi criado um
checklist de verificagdo, como mostra o Quadro 5. Os operadores responsaveis por
preencher os checklists, sdo instruidos a preenché-los todo inicio de turno, ou seja, as 6h

da manha, 14h da tarde e 22h da noite, caso o equipamento seja utilizado.

Quadro 5: Checklist de limpeza da tesoura da prensa.

CHECKLIST PARA LIMPEZA PR-054

DATA:
VISTO DO RESPONSAVEL: SIM NAO

Existe material e sobras de materiais utilizados anteriores?

Ha sujidades no local de abastecimento das folhas metalicas?

A protegdo de seguranca esta devidamente instalada?

A cacamba de estrago de maquina esta vazia?

A cacamba de refilo esta vazia?

O suporte de alcool 70% e peraceticfood estdo devidamente instalados?

O recipiente de alcool 70% e peraceticfood estdo abastecidos?

O dispenser de pano esta abastecido e devidamente instalado?

O dispenser de luvas esta abastecido?

O suporte de luvas estd devidamente instalado?

O recipiente para descarte de luvas estd devidamente instalado?

O recipiente para descarte de luvas possui sujidades de outros setores?

Ha fuligens dentro da estufa?

O calibre utilizado para medicdes esta dentro do prazo de validade permitido?

Observacoes:

Fonte: Autor do trabalho.

As tabelas de paletizacdes sao utilizadas pelos operadores que se posicionam no

final da linha de producdo. Alguns clientes exigem determinada altura para paletes, um



29

TABELAS
<> -
TABELA DE PALETIZACAD - FUNDD 099

Desenvaivimenta: Marina Siva santos Cédige: GO - T 75.068/0

| DataAprovagdo: | -
Aprovado: Gullherme Souza Siiva 06/12/2021 Pagina 1de 1

FILEIRA IMPAR = 10 CARTI
FILEIRA PAR =119 (

LMO0M0E?
Palete de Madeira
LiZx1,12m

ENVOLVER O PALETE COM

— = I CAMADAS DE FILME STRETCH

LMOO114 COMPONENTES EMBALADOS EM SACOS DE PAPEL KRAFT
Divisbria de Papelio:

1.20% 11283 CADA CARTUCHO = 230 COMPONENTES.

52 5¥) COMPONENTES POR PALETE
PESO APROX. TOTAL =850 Kg

peso maximo e também a disposi¢cdo das latas. Visando isso, foi criado uma tabela de

paletizagao do fundo 99cm de didmetro, aprovado por todos os coordenadores da

empresa, como mostra a Figura 10.

Figura 10: Tabela de paletizacao.
Fonte: Autor do trabalho.

3.7 Abertura de Reclamacoes

As folhas metalicas utilizadas para producdo das embalagens chegam até a
empresa através de caminhdes de outras filiais. Quando as folhas chegam até a
expedicao (local de carregamento e descarregamento de mercadoria), elas passam por
inspecao visual, se as mesmas ndo apresentarem avarias, defeitos, falha na paletizagao,
elas sdo aprovadas e podem ser levadas para a linha de produgdo, caso contrario, vao
para a area de segregacdo até segunda ordem.

Durante a linha de produgdo também existem inspegdes, assim, caso algum
problema ndo seja identificado na expedi¢do, o mesmo tem a possibilidade de ser
apontado durante o processo de producdo da embalagem para que ndo chegue até o
cliente. Quando se encontra defeitos na matéria-prima, abre-se reclamagao para quem a
produziu, tanto para ciéncia dos envolvidos, quanto para mitigar problemas futuros.

As reclamacgdes repassadas, eram classificadas a partir do nivel de qualidade

aceitavel (NQA) que a empresa estabeleceu para controlar seus indicadores. A
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reclamagdo ¢ realizada pelo software “Qualiex” na aba “Tracker” e pode ser identificada

de trés formas como mostra o Quadro 6.

Quadro 6: Nivel de Qualidade Aceitavel.

TIPOS DE RECLAMACOES NQA

Quando a reclamacdo é mais severa, onde
mais de 25% da quantidade do lote analisado
foi sucateada porque ndo pode ser utilizado
na linha de produgao.

Quando a reclamacdo é menor que 25% da
quantidade do lote e ndo ocorreu
sucateamento de grande parte do material, ou
seja, a linha de producdo nao precisou parar.
Quando a prépria empresa recebe uma
reclamagdo externa de clientes.

Nao Conformidade

Incidéncia de Desvio

Reclamacdo de Clientes

Fonte: Autor do trabalho.

Toda final de més analisava-se as reclamagoes e discutia-se sobre as mesmas nas
reunides de melhoria continua. A meta da empresa era estar abaixo de trés reclamagdes

de cada item citado no Quadro 6.

Os principais problemas encontrados pelos inspetores eram relacionados com:

I.  Litografia / componentes com manchas, borrdes, riscos.
II.  Litografia com duplagem ou deslocada.
III.  Folha virada, amassada no fardo.
IV.  Folha / componente sem acabamento necessario.
V. Material com oxidagdo interna e/ou externa.
VI.  Verniz na reserva de solda.
VII.  Litografia fora do padrao de cor.
VIII. Componente amassado, rachado, ou algum dos itens de medi¢ao fora da
especificagdo.
IX.  Orelinha amassada, ma formagao.

X.  Componente com falha, sem ou excesso de vedante.

A Figura 11 apresenta um exemplo de reclamacgdo, o motivo ¢ “Litografia fora

do padrao de cor”. As duas latas da esquerda foram montadas com a cor de amarelo
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padrdo que o cliente exigiu, ja as duas latas da direita estdo com um amarelo mais

escuro, quase laranja

Figura 11: Latas fora do padrao de cor.
Fonte: Autor do trabalho.

Identificava-se a origem, a quantidade do material impréprio para o uso e
documentava todos os dados coletados, para que os envolvidos no processo de produgao
fossem informados. Como forma de agdo corretiva as latas fora do padrdo de cor
exigidas pelo cliente sdo sucateadas e designadas para a reciclagem por ndo terem

condigdes de serem reprocessadas.

3.8 Treinamento

A sala que produz rolhas metélicas e fundos 99cm de didmetro ¢ separada dos
demais departamentos da fabrica, o intuito ¢ limitar o fluxo de pessoas que percorrem a
area. Os principais objetivos dessa limitacdo sdo para manter o ambiente sempre limpo e
organizado com mais frequéncia de limpeza, portanto quem pode ter acesso a mesma
realiza exames semestralmente de coprocultura, para avaliar a existéncia de agentes
infeccioso como a “Salmonella” e “Escherichia coli”, microrganismos patogénicos
causadores de doengas nos seres humanos; Os funciondrios da sala separada precisam
ainda seguir normas da legislagdao para producdo de embalagens alimenticias, visto que
a area ainda passa por processo de implementacdo de BPF (Boas Praticas de

Fabricagdo), visando produzir de maneira mais segura e dentro das normas exigidas.
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O treinamento para capacitar as pessoas que trabalham na érea foi realizado com
o intuito de compartilhar informagdes pertinentes e instruir os funcionarios sobre a
importancia dos cuidados que eles deveriam ter ao produzir embalagens para alimentos.
Assim, o treinamento abordou aspectos como, forma de utilizar corretamente a barreira
sanitaria, o uso de toucas e pro pés, politica de luvas, checklists de limpeza, pontos
criticos de controle, POP’s e demais politicas da empresa foram os temas abordados na
apresentacao. O mesmo foi contemplado somente para as pessoas que trabalham na area
de producao de embalagens para alimentos, desde quem opera as maquinas até os

funciondrios responsaveis pela limpeza do local.

CONSIDERACOES FINAIS

Todas as atividades e experiéncias vividas no periodo do estadgio agregaram de
maneira positiva, esta ¢ uma etapa importante para formacdo do estudante, muitos
conhecimentos adquiridos durante o curso de Engenharia de Alimentos nas matérias de
Microbiologia de Alimentos, Andalise Sensorial, Acondicionamento ¢ Embalagens de
alimentos, Controle e Gestdo da Qualidade, foram colocados em pratica na induastria de
embalagens metélicas junto a Equipe de Controle de Qualidade (EQC).

Garantir a qualidade das embalagens alimenticias produzidas pelas empresas ¢
primordial durante todo o processo de fabricag¢do, pois, sem um bom controle e sem
aplicacao das normas exigidas pelos orgaos reguladores, nao ha garantia que produtos
bons serdo produzidos. Tdo importante quanto assegurar a producdo de alimentos
seguros, ¢ garantir a qualidade e a seguranga das embalagens produzidas para armazenar
0S Mesmos.

Portanto, a area de controle de qualidade exige que as pessoas envolvidas
estejam sempre dispostas a buscarem pelos melhores resultados, pois controla o
processo desde o inicio da producdo até o produto acabado, com intuito de garantir que

o cliente recebera um produto seguro, adequado e padronizado.
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