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MELHORIAS DAS OPERACOES DE PRODUTOS EM BANDEJAS EM UM
FRIGORIFICO DE AVES DA REGIAO

Resumo
O trabalho em questdo consiste em analisar o cenario de uma linha produtiva de
produtos acondicionados em bandejas em um frigorifico de aves. Para garantir que 0s
padroes sejam seguidos, foi criado uma planilha de monitoramento, em que 0s
colaboradores tém autonomia para tomar acdes sobre produtos defeituosos.
Aplicando-se controles de qualidade, boas praticas de fabricacdo, além de outras
ferramentas de qualidade, as propostas de melhorias deste trabalho ajudaram a
favorecer o resultado final dos produtos, gerando maior seguranca alimentar dos
produtos no final das operac¢des produtivas. Além das melhorias relacionadas aos
produtos finais, o trabalho gerou beneficio para os colaboradores, fazendo a equipe

integrar nas pesquisas e aderirem as ideias de mudancas.

Palavras-chave: Qualidade. Seguranca Alimentar. Padréo. Controle.



IMPROVEMENTS OF OPERATIONS OF PRODUCTS IN TRAYS IN A
REFRIGERATOR OF BIRDS OF THE REGION

Summary

The work in question consists of analyzing the scenario of a productive line of products
packed in trays in a poultry refrigerator that had high numbers of customer complaints.
To ensure that the standards are followed, a monitoring sheet has been created in
which employees have the autonomy to take action on defective products. Applying
quality controls, good manufacturing practices, and other quality tools, the proposals
for improvements in this work helped to promote the final result of the products,
generating greater food safety at the end of the productive operations. In addition to
the improvements related to the final products, the work generated benefits the
employees, making the team integrate in the researches and adhere to the ideas of
changes.

Key words: Quality. Food Safety. Standard. Control.



1. INTRODUCAO

Um dos principios de fabricacdo € garantir a qualidade, entregar um produto,
com as suas melhores caracteristicas, pelo seu sistema de distribuicdo e logistica, em
conformidades mediante definido pelas suas especificacbes técnicas (peso,
embalagem intacta, em condigbes de uso ou consumo, entre outros), para gerar
satisfacdo e atender as necessidades de seus clientes. Visa reduzir o nimero de
produtos com inconformidades e defeitos, aumenta a rentabilidade da organizacéo,
visto que diminuira o niamero de reclamacdes de clientes e posteriores devolucdes de
produtos, reduzindo custos, agregando valor para o fabricante e colocando-o em
posi¢des privilegiadas para manter-se bem-sucedido em seus negdcios, frente a um
mercado altamente competitivo e global.

O engenheiro de producéo tem importancia no gerenciamento e supervisao
da garantia da qualidade em uma organizacdo, pois ele busca alternativas para
melhorar 0s processos, operacionalmente ou estrategicamente de bens produzidos.

O engenheiro de producado é crucial em empresas de todas as areas. Esse
profissional é responsavel por gerenciar os recursos humanos, financeiros e materiais
de uma organizacao a fim de aumentar a sua produtividade e rentabilidade. Ao unir
competéncias de engenharia a técnicas de administracdo e fundamentos de
economia, € competente para indicar procedimentos e métodos que racionalizam o
trabalho, aperfeicoam a producéo, ordenam as atividades financeiras e logisticas. Por
agir com o elo entre os setores técnicos e administrativos, seu campo de atuacéo
ultrapassa os limites da industria. (REVISTA ABRIL, 2016)

Neste cenario, as organizacbes que produzem alimentos, suas matérias-
primas, seus insumos e suas embalagens devem estar preparadas para absorver as
mudancas sociais, tecnoldgicas, econdmicas de maneira rapida, satisfatoria,
considerando que essas transformacfes sdo cada vez mais intensas, dinamicas, a
qualidade passa a ser uma exigéncia absoluta dos consumidores e, portanto, dos
mercados. Qualidade ndo é mais um diferencial competitivo, mas uma condicéo para
se manter no mercado (BERTOLINO, 2010).

Nesse sentido, a garantia da qualidade do produto torna-se de primordial valor
para firmar um relacionamento de confianga entre organizacdo e consumidor. Essa
garantia estd baseada em atividades que resguardem o consumidor de falhas
(JURAN, 1991) constituindo, essas atividades, o controle de qualidade de um produto
ou servigo (OAKLAND, 1994).



Na fabricacdo de produtos alimenticios, existem dois principais aspectos que
condizem na qualidade do alimento, estes sédo os de maior relevancia para o
consumidor na hora da compra. As caracteristicas sensoriais (qualidade vista), como,
por exemplo, embalagem atrativa e as caracteristicas que sdo consideradas preé-
requisito (qualidade especifica), como, por exemplo, auséncia de perigos para a
saude.

Conforme relatos no primeiro trimestre de 2015 (dois mil e quinze) do setor da
qualidade, SAC (Servico de Atendimento ao Cliente) do frigorifico deste presente
estudo de caso, foram evidenciados problemas referentes aos produtos
acondicionados em embalagens de material em bandejas revestidas com filme
plastico. Durante esse periodo as Reclamacdes de Clientes (QMs) eram crescentes,
indicando a existéncia de um problema o qual deveria ser solucionado, pelo setor
produtivo.

Essas inconformidades provocaram a necessidade do presente estudo e esta
pesquisa tiveram como intuito:

o identificar em quais partes dos diversos processos produtivos da empresa
ocorriam os problemas;
o propor agdes para evitar que as embalagens e os produtos fossem danificados;

Grande parte da pesquisa conduzida em gerenciamento das operacfes €
apoiada em métodos racionalistas de pesquisa, principalmente baseados em analises
estatisticas (VOSS et al., 2002). O Carater principal da pesquisa racionalista é que o
fenbmeno existe independentemente do contexto da pesquisa. Entretanto, o
gerenciamento das operacdes € um método de natureza aplicada, desenvolvida a
partir da necessidade de solucionar problemas concretos que surgem nas
organizacdes industriais ou de servicos (FILIPPINI, 1997).

Assim, com os métodos aplicados pela engenharia de producéo, esse estudo
ird coletar os dados gerados no sistema da empresa, analisa-los de forma critica,
controlar as operacgdes produtivas do produto bandejinha. Em seguida identificar onde
ocorrem 0s eventuais defeitos de fabricacdo, propondo planos de agbes para

solucionar o problema.



2. DESENVOLVIMENTO

2.1 Gerenciamento da Qualidade Total (TQM — Total Quality Management)

O gerenciamento da qualidade total (TQM) teve seu surgimento como uma
importante ferramenta do Circulo de Controle de Qualidade (CCQ), no Japéo logo no
P6s-Segunda Guerra Mundial. Esse modelo de gerenciamento teve grandes
influéncias da Teoria de Taylor, Administracéo Cientifica, das teorias humanisticas de
Maslow, do controle estatistico de Shewhart. Todavia, as maiores foram as atribuidas
por Deming, Juran e Ishikawa. Deming (1990) focou-se na utilizacdo de métodos
estatisticos. Juran (1991) mostrou que 85% dos defeitos por qualidade eram
responsaveis pela administracdo. Criando-se assim, a ideia que a qualidade néo é
apenas funcédo de um setor especifico, mas sim de todos os setores da organizacéo,
principalmente da geréncia.

As organizagdes que adotam o TQM como ferramenta de qualidade e modelo
gerencial, almejam a sua sobrevivéncia e crescimento no mercado mediante a
satisfacdo dos seus steakeholders (acionistas, consumidores, colaboradores e
comunidade) (BERTOLINO, 2010).

Segundo Gil (2010), a qualidade em um produto ou servigo assegura que ele
pode atender as necessidades atuais do cliente e leva em conta ou incorpora as
necessidades futuras. Por certo, a pratica da qualidade € o foco principal na teoria do
TQM.

Portanto, essa ferramenta torna-se aplicavel em qualquer manufatura, inclusive
na indastria alimenticia. O gerenciamento da qualidade total (TQM), como préticas da
gestdo organizacional, tem sido extensamente praticado, com o foco na satisfacéao
dos clientes e melhoria constante da organizacéo. Através de aplicacées do TQM , as
empresas vém buscando melhorar a qualidade do seu produto para gerar a satisfacéo
de seus clientes e seu desempenho mediante as concorrentes (KRISTIANTO; AJMAL,;
SANDHU, 2012).



2.2 NBRISO 9001:2006

A norma padrdo de gestdo pela qualidade, NBR I1SO 9001, é um certificado

internacional que toda industria almeja para garantir a qualidade de seus produtos e

processos de fabricacdo, proporcionando credibilidade mediante ao mercado,

destacando-se pela preocupacgéo e importancia da organizagéo para com a qualidade

de seus produtos.

A norma ISO 9001 é um componente estratégico de uma organizacao que
define requisitos para o sistema de gestdo da qualidade e a forma como uma
empresa deve ser gerenciada, tendo o objetivo de identificar e atender as
necessidades dos clientes. Hoje ela é aplicada em mais de 170 paises do
mundo com mais de 1 milhdo de empresas ja certificadas e muitas outras em
fase de implantacéo e certificacéo. O sistema de gestéo da qualidade tem o
foco em gerenciar as necessidades e expectativas do cliente garantindo a
sua maxima satisfacdo. Seguindo o modelo de hierarquia de niveis
organizacionais, iniciando no nivel estratégico, passando pelo tatico até o
operacional, é necessario compreender que a decisdo de implementar a ISO
9001 deve partir da alta direcdo. A norma pode ser implementada em
empresas publicas, privadas, em empresas no Brasil, na China e em qualquer
outro pais do mundo, em grandes empresas ou pequenas. Entéo, seja la qual
for 0 seu proposito e a empresa em que pretende implementar os requisitos
desta norma, ela certamente poderd ajudar a melhorar continuamente a
gualidade dos seus produtos e servicos e a satisfacdo dos seus clientes.
(RIGONI, 2013)

Os itens da norma NBR ISO 9001:2006 séo apresentados no Quadro 1.


http://www.totalqualidade.com.br/2013/02/curso-de-interpretacao-da-norma-iso.html

Quadro 1: Macro itens da norma NBR ISO 9001:2006

Macro - itens da norma 1SO 9001

0 - Introducgao
1 - Objetivo
2 - Referéncia normativa
3 - Termos de definicoes
4 - Sistema de gestado da qualidade
5 - Responsabilidade da administragao
6 - Gestao de recursos
7 - Realizacao do produto
8 - Medicao, analise e melhoria
Fonte: ABNT, 2006

Deve-se destacar que essa normativa NBR ISO 9001 atua nos resultados finais
do produto, gerando a qualidade e satisfacao do cliente. Ela proporciona a diminui¢ao
do desperdicio, tempos de parada para reparos e equipamentos, gerando, aumento
na produtividade (ROTHERY, 1995).

A busca por atender as exigéncias contidas nessa normativa, tornam-se
viaveis, visto que ela influencia no diferencial estratégico da organizacdo que a
implanta. Esse diferencial mediante aos demais da-se no resultado final dos produtos
acabados, na diminuicdo dos estoques, qualificacdo da m&o de obra, melhorias dos
processos e dos produtos (GODOQY et al., 2010).

Por conseguinte, além de muito destes beneficios, a organizacao que implanta
e consegue esse certificado ISO, estara ciente de que havera gastos com recursos
financeiro e treinamentos com seus colaboradores, além das auditorias que ela
recebera com uma grande frequéncia dos certificadores deste selo. Porém, conforme
Bhuyian e Baghel (2005) as vantagens geradas pela NBR ISO 9001 excede as
desvantagens. Com um bom gerenciamento e com pessoas capacitadas para
conduzir essa norma dentro da organizacao ela trara a melhoria continua em projetos,

processos e produtos.



2.3 NBRISO 22000:2006

A NBR ISO 22000:2006, assim como a NBR 1SO 9001:2006, faz parte de uma
organizacao internacional ndo governamental, com sua matriz instalada em Genebra,
na qual define as caracteristicas para o Sistema de Gestdo de Seguranca de
Alimentos, para empresas que sédo produtoras de alimentos e seus afins (ABNT,
2006).

Segundo Ferreira (2016), o significado da palavra seguranca é “a qualidade do
que € ou esta seguro”’, evidenciando que € uma caracteristica exigida pelo
consumidor. Nesse significado, seguranca do alimento € a condi¢do de confiabilidade
gue o consumidor vai depositar em uma organizacao, para receber um produto que
nao cause dano ou pejuizo para a sua saude.

A NBR ISO 22000:2006 tem, como principal objetivo, educar as industrias
alimenticias, como também abordar a importancia de um sistema de seguranca nos
alimentos, fortalecer a obrigacdo em garantir alimentos integros e seguros, em nivel
internacional. O progresso dessa normativa estd embasado na NBR 1SO 9001:2000,
como estrutura de suporte ao sistema. A norma tem um ponto de vista atualizado das
necessidades do mercado, anexo o HACCP - Hazard Analysis and Critical Control
Point, com as exigéncias indispensaveis: BPF e Procedimentos Operacionais, de
modo a considerar as ideias de um sistema de seguranca do alimento (JULIAO, 2010).

A garantia o sistema de gestdo de seguranca de alimento serd eficaz, a
normativa 1ISO 22000:2006 solicita que todos 0s potenciais perigos (contaminantes),
considerando todo o processo produtivo do alimento, sejam denominados e
estudados, sendo de responsabilidade da organizacdo certificar 0s perigos,
combinando PPR (programa de pré-requisitos), PPR operacional e o Plano APPCC
(Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) (ABNT, 2006).

Para Berthier (2007) os trés grupos que se dividem na norma NBR ISO 22000:

1) Programas de pré-requisitos (PPR) — mantém higiénico o ambiente de
producéo, processamento e/ou manipulacao;
2) Programa de pré-requisitos operacionais (PPR operacionais) — gerenciam
medidas de controle para perigos de niveis aceitaveis ndo gerenciados pelo APPCC,;
3) Plano APPCC - gerenciam medidas de controle para controlar perigos de
niveis aceitaveis aplicados nos pontos criticos de controle (PCC)

De acordo com Ritchie et al (1998), a ISO 22000 tem por finalidade definir

obrigagbes minimas que as organizacbes devem seguir para que a gestdo de
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seguranca de alimentos, cumpra as exigéncias do mercado mundial em seguranca
sanitaria dos alimentos.

Os requisitos da norma permitem que a organizacdo implemente, opere e
mantenha seu sistema de gestdo de seguranca de alimentos; demonstre
conformidade com os requisitos estatuarios e regulamentares associados a
seguranca de alimentos; avalie e estime solicitagbes de clientes
demonstrando conformidade com os requisitos acordados; comunique
assuntos de seguranca de alimentos a todas as partes envolvidas
(fornecedores, consumidores e outros); assegure a conformidade da
organizacdo quanto a politica de seguranca de alimentos estabelecida
previamente e demonstre conformidade as partes envolvidas (VICENTE,
2012, p. 18).

Sendo assim, nota-se muita similaridade entre a norma NBR ISO 22000 a NBR
ISO 9001. De fato a norma foi desenvolvida para ser totalmente compativel com a
NBR 9001, visto que este se trata de qualidade, porém nao da énfase em seguranca
de alimentos. A implantacdo da norma NBR ISO 22000, pode-se até em organizacdes
gue nao possuem o selo NBR ISO 9001, porém é totalmente recomendado a
implantacdo das duas, ja que uma complementa a outra, além da gestao de seguranca
de alimentos apoiar-se na norma de gestao da qualidade para alcancar os resultados
esperados.

2.4  Portaria 46/98 MAPA

Em 1998, o MAPA (Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento)
sancionou uma portaria, obrigando a implantacdo em todas as indlstrias produtoras
de alimentos de origem animal, o programa de garantia da qualidade APPCC (Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle), cujo pré-requisito essencial sdo as BPF
(Boas Préticas de Fabricacdo).

Essa portaria possui como fundamento, definir pontos criticos de inspecao e
controle, para assegurar que os alimentos produzidos estejam fora de riscos para o

consumo.

O objetivo deste Manual é fornecer as industrias sob Inspecdo Federal as

diretrizes béasicas para apresentacao, implantacdo, manutencao e verificacao

do Plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC,

assegurando que os produtos:

a) sejam elaborados sem perigos a Saude Publica;

b) tenham padrdes uniformes de identidade e qualidade;

c) atendam as legislagbes nacionais e internacionais sob os aspectos
sanitarios de qualidade e de integridade econémica;

d) sejam elaborados sem perdas de matérias-primas;

€) sejam mais competitivos nos mercados nacional e internacional (MAPA,
1998).
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2.4.1 BPF - Boas Praticas de Fabricacao

As boas praticas de fabricagcdo foram ferramentas definidas pelo MAPA, para

garantir a qualidade e seguranca de alimentos elaborados/industrializados para o

consumo (MAPA, 1998).

Essa ferramenta visa controlar as condi¢cdes sanitarias das industrias

produtoras, priorizando as caracteristicas:

a) limpeza e conservacao de instalacoes;

b) gualidade da agua;

C) recebimento e estocagem de matérias-primas;

d) qualidade das matérias-primas;

e) higiene pessoal;

f) controle integrado de pragas;

Q) calibragcédo de instrumentos;

h) treinamentos periddicos para funcionarios (BERTHIER, 2007).

Na FIG. 1 projetam-se algumas exemplificacdes de leis relacionadas as BPF.

FIG 1: Leis relacionadas as Boas Praticas de Fabricacdo, juntamente com suas

respectivas descrigoes.

Resolugao - RDC n® 216, de 15 de
setembro de 2004 - MS

Aprova o Regulamento Técnico e estabelece procedimentos de
Boas Praticas para servigos de alimentacdo a fim de garantir as
condicbes higiénico-sanitarias do alimento preparado.
Ambito: federal

Portaria n? 1428, de 26 de
novembro de 1993 - MS

Aprova o Regulamento Técnico para a inspecdo sanitdria de
alimentos, as diretrizes para o estabelecimento de Boas
Praticas de Producgdo e de Prestagdo de Servicos na Area de
Alimentos e o Regulamento Técnico para o estabelecimento de
padrao de identidade e qualidade para servicos e produtos na
area de alimentos.
Ambito: federal

Portaria n? 326, de 30 de junho de
1997- MS

Aprova o Regulamento Técnico "Condigdes Higiénico-Sanitarias
e de Boas Praticas de Fabricagdo para Estabelecimentos
Produtores Industrializadores de Alimentos".

Ambito: federal

Portaria n® 368, de 04 de
setembro de 1997 - MAPA

Aprova o Regulamento Técnico sobre as condigdes Higiénico-
Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para
Estabelecimentos Elaboradores Industrializadores de
Alimentos.

Ambito: federal

Fonte: (ANVISA, 2012) adaptado.
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Levando em conta o atual mercado e suas exigéncias, 0s requisitos de
seguranca para a fabricacédo de alimentos e seus afins, sao de imprescindiveis fatores
competitivos para a continuidade de muitas organizacbes no setor alimenticio.
Investimentos na melhoria de técnicas que garantam a qualidade higiénico-sanitéaria,
como treinamento e capacitagdo dos colaboradores, geram resultados na
conscientizacdo dos mesmos para que haja a iniciativa e conservacao das Boas
Praticas de Fabricacdo, proporcionando assim, produtos seguros, saudaveis,
confiaveis e de qualidade reconhecida (STOLARSKI; DORIGO; CUNHA; OLIVEIRA,
2015).

Com o proposito de legitimar a aplicacdo dessa ferramenta de qualidade e
avaliar a sua eficiéncia de sua implantacao sao feitas auditorias de conformidade pelo

setor competente da organizacao (WINCKLER, 2007).

2.5 Monitoramento e Controle da Operagéo

Em um mercado cada vez mais competitivo, ter o controle das operacfes é
importante para alcancar os resultados esperados. Uma vez que o0s problemas,
tratados no inicio de suas operacdes, reduzirdo os custos da organizacdo no sentido
de buscar esse produto defeituoso no mercado, evitando as possiveis reclamacoes,
devolugdes de produtos e insatisfacdo dos seus clientes (SLACK, 2009).

O acompanhamento das opera¢cGes de processo produtivo, geram o controle
das especificacdes a que os produtos devem atender antes de serem liberados para
0 préximo processo produtivo (FIG. 2). Assim, € possivel ter planos de acdes para
produtos que ndo atenderem as necessidades de qualidade da organizacéao, fazendo

entao o seu reprocesso.
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FIG. 2: Visdo simples de controle.

m Operacdo

Comparar/
replanejar

FONTE: Slack, 2009.

Cada parte da operacdo precisa ser monitorada para assegurar que as
atividades planejadas estejam de fato ocorrendo. Qualquer desvio dos planos
pode ser retificado por algum tipo de intervencéo na operacao, que por si s6
provavelmente envolverd algum replanejamento (SLACK, 2009).

Assim, cabe ao gestor de operacbes buscar alternativas de integracdo dos
colaboradores e conscientizacdo de que os problemas devem ser resolvidos antes de
serem distribuidos para as operacdes seguintes, evitando transtornos futuros e

resolvendo na origem os problemas, em cada operacéo produtiva.

2.6 Recall

Segundo o Mistério da Justica (2012), quando um produto possui defeito,
inconformidade, colocando em risco a integridade do consumidor, a organizacao
produtora deste, € obrigada a vincular nas midias de radio, jornal e TV uma campanha
com a imagem do produto defeituoso para notificar sobre seu reparo ou substituicao.

Esse procedimento é conhecido como recall.

A Fundacdo Procon-SP possui um banco de dados bastante interessante
sobre recall. Nele ha informacdes sobre chamamentos realizados desde
2002, organizados por segmento, tipo de defeito ou marca/modelo. Além de
veiculos, hd medicamentos, produtos infantis, alimentos e bebidas e entre
outros produtos. Também o DPDC (Departamento de Protecdo e Defesa do
Consumidor), do Ministério da Justica, registra desde 2000, em nivel
nacional, os recalls de automoveis, medicamentos, alimentos, brinquedos,
produtos de informatica, entre outros. Essa lista se refere apenas aos casos
reconhecidos e computados pelo DPDC, o que ndo significa que ndo haja
outros casos de recolhimento pelo Pais. Produtos de origem animal, por
exemplo, estdo sob a responsabilidade do Ministério da Agricultura e os
demais alimentos sob a 6Orbita da Anvisal. A agéncia também é responséavel
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por fiscalizar e eventualmente ordenar o recolhimento de todos os demais
alimentos, além de remédios, cosméticos, saneantes e produtos para a salde
(IDEC, 2016).

A geréncia mediante essas situacdes deve atuar com agilidade em casos de
recall e troca de produtos, retirando os defeituosos do mercado. Estes produtos devem
ser inspecionados e acompanhados até a sua completa eliminacdo, de maneira a ndo

serem consumidos por seres humanos. A salde do cliente € o mais consideravel.

2.9 Metodologia Aplicada

O estudo de caso é um experimento cientifico que faz a utilizacéo de mdaltiplas
técnicas de coleta de dados. Um método muito importante para garantir a
profundidade necesséria ao estudo e a inser¢cdo do caso em seu contexto, para dar
maior confiabilidade e credibilidade aos resultados (GIL, 2010).

A coleta de dados utilizou-se como estudo a observagao participante, uma
técnica que consiste na participacdo real do pesquisador na vida da organizacao, este
assumindo o papel de fazer as analises como parte do grupo em que esta inserido
(GIL, 2010).

A pesquisa analisou os produtos da linha Bandejinha, produzidos no setor de
mesmo nome, em uma unidade Fabril, localizada em Visconde do Rio Branco - MG,
desde o inicio do processo, no setor de Congelamento até a Expedi¢ao, no perido de
04 a 22 de maio de 2015.

2.10 Resultados e Discussodes

Os problemas encontrados nas analises extraidas dos historicos dos sistemas
evidenciavam um alto indice de Reclamacdes de Clientes (QMs), provenientes de
motivos estruturais das embalagens com algum comprometimento e inconformidade
(GRAF. 1). Estes motivos eram:
o Embalagem Rasgada (FIG. 3): 40,51%
o Embalagem Trocada (FIG. 4): 25,32%
o Embalagem Mal Lacrada (FIG. 5): 18,99%
o Embalagem Quebrada (FIG. 6): 15,19%

1 Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
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GRAF. 1: Motivos das QMs apresentados na pesquisa no ano de 2015,
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FIG. 3: Produto considerado como Embalagem Rasgada.

Vi
congelado 1 kg

0,
.ou mais fric  Ind. Bra?lu'i‘“ﬁ

Mantenha

FONTE: O Autor
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FIG. 4: Produto considerado como Embalagem Trocada

FONTE: O Autor
FIG. 5: Produto considerado como Embalagem Mal Lacrada.

FONTE: O Autor



17

FIG. 6: Produto considerado como Embalagem Quebrada.

FONTE: O Autor

E os principais produtos (GRAF. 2) que apresentaram esses problemas com
suas respectivas reclamacdes de clientes por quantidade eram:

o Coxa e Sobrecoxa: 14,

. Filé de Peito: 10;

. Coxinha da Asa: 8;

o Coxa: 7;

o Coracao: 7,

. Filé Coxa e Sobrecoxa: 6;
. Sobrecoxa: 5;

o Asa: 4,

o Moela: 3;

. Filezinho: 1;
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GRAF. 2: Nimero de reclamacdes de clientes por produto entre Janeiro e Maio de
2015.
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FONTE: O Autor

Apos definicdo dos parametros das inconformidade do presente estudo de
casa, fez-se um acompanhamento de todos 0s processos que ocorrem apés a
fabricacdo e eventual embalagem da linha de Produtos em Bandeja. Efetuou-se um
calculo amostral estatistico, do qual obteve a necessidade de uma amostra analitica
com 380 produtos? por dia. Em uma pesquisa em que o nivel de confianca fosse de
95%. Usou-se a seguinte férmula:

N.Z%p.(1-p)
ZZp.(1—p) +er(N—1)

n =

2 Baseado em uma producao diaria de 30.000 produtos em bandejas.
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Onde:

n — amostra calculada: ?;

N — populacéo: 30.000;

Z — variavel normal padronizada associada ao nivel de confianca: 1,96;
p — verdadeira probabilidade do evento: 0,5;

e — erro amostral 0,05: (SANTOS, 2016).

Através deste acompanhamento pode identificar-se a real situacdo de
integridade dos produtos dentro das operacBes fabris e apurar possiveis erros
operacionais.

O fluxograma 1 a seguir define em destague onde foram feitas as inspecdes e
controle, estas anotadas em planilhas.

FLUX. 1: Processos da linha produtiva de bandejas que receberaram controle por

inspecao.

Saida do Tunel Esteiras
de Encolhimento INSPECAO >
Transportadoras
da Embaladora
|
v
Tunel de Armazenagem
Congelamento INSPECAO ——| (formacado dos
Continuo paletes)
|
v/
Expedicao
INSPECAO (carregamento |[— INSPECAO
dos caminhdes)

FONTE: O Autor
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Uma analogia interessante para exemplificar os problemas visiveis e ocultos é
gquando se imagina um iceberg. A ponta do iceberg, que fica visivel as pessoas
representa os desperdicios visiveis: defeitos, retrabalhos, excesso, refugos ou
atividades de inspecdes (SILVEIRA, 2016).

Inspecdes sdo desperdicios que devem ser evitados em uma producdo enxuta
(Lean Manufacture), esta pesquisa apenas utilizou-se destas inspecfes para
mensurar se realmente o problema estava acontecendo dentro do ambiente produtivo.
Além das andlises dos produtos primarios foram feitas inspecfes na embalagem
secundaria (caixa de papeldo), j& que estas sado fundamentais para a estrutura das
embalagens priméarias.

Para atuar no problema o ponto chave que foi apontado seria a verificagdo do
produto logo que ele sai do Tunel de Encolhimento e é acondicionado na embalagem
secundéaria. Esse ponto seria o ideal para aplicar o treinamento destes colaboradores,
fazer a conscientizacdo da importancia da inspecao neste ponto e aplicar alguma
melhoria no ambiente de trabalhado facilitando a visualizacdo de algum problema.
Visto que € o local onde todos os produtos sdo passados por unidade nas maos deste
colaborador conseguindo identificar-se um problema na embalagem.

FIG 7: Saida do Tunel de Encolhimento com lampada hermética ja instalada.

FONTE: O Autor
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A conscientizagao e treinamento do pessoal foram aplicados, assim como a
instalacdo de uma lampada hermética (FIG. 7) acima da inspecéo dos colaboradores,
facilitando a inscidéncia da luz sob os produtos, melhorando os fatores fisicos (luz)
para o colaborador (FIG. 8), inibindo assim o maior problema encontrado nos
levantamentos de dado: Embalagem Rasgada e Mal Lacrada. Outra melhoria aplicada
pela equipe foi a implantagdo de uma planilha (FIG. 9) que indica os produtos que
estédo sendo feitos naquele instante, evitando o problema de Produto Trocados. Assim,
todas as vezes que muda o mix dos produtos (a producdo ndo é continua) o
colaborador anota o produto, a hora de sua fabricacdo e a quantidade produzida,
dados que serdo comparados com o operador da maquina para garantir a

confiabilidade do produto em suas respectivas embalagens.

FIG. 8: Luminosidade da nova lampada inscidindo no produto.

FONTE: O Autor
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FIG. 9: Planilha de controle integridade da embalagem

DATA: Planilha controle integridade da embal n- bandejinha

Horério Produto situagdo Responsivel AcAo

FONTE: O Autor

Logo o problema de Embalagens Quebradas vem de outros fatores, como
guedas, impactos nos processos de transporte; mas 0s treinamentos abrangeram
essas situacdes e caso ocorram os colaboradores plotados no tinel de congelamento
fardo a retirada do produto para 0 seu reprocesso.

Entretanto, apos aplicacdo dessa melhoria, técnica de controle e treinamento
dos colaboradores para maiores inspecdes e rigorosos critérios de selecao, fazendo-
os evitar 0 maximo de produtos defeituosos. No decorrer dos meses seguintes ao
estudo ja apareceram resultados evidentes. O novo cenario (GRAF. 3) representa
uma reducédo de 87,69% das reclamacdes de clientes da linha bandejas nos 5 meses
decorrentes ao estudo. A seta indica o més referente ao inicio do presente estudo, a
partir deste ponto, a compreensdo da importancia das analises absorvidas pelo
operacional ja faz com que os resultados surjam, sendo melhorados, posteriormente,

NOoS meses seguintes.
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GRAF. 3: Histérico de reclamacdes de clientes, indicando com uma seta o inicio do
estudo.

21

FONTE: O Autor

Para um melhor resultado, na atualidade existem outros métodos para esse
processo de inspecdo, sendo um deles a automacdo. Uma maquina de raios-X
adequada para esta situacao verifica a integridade das bandejas, da embalagem, além
de agregarem outros tipos de inspecao no produto, como a presenca de metal, outros
materiais contaminantes, verificam também a presenca ou auséncia do produto dentro
da embalagem. O problema de quebras nas bandejas ocorre em sua maioria no setor
de expedicao (armazenamento, formacgéo de paletes e carregamento), uma alternativa
eficiente seria a instalagéo de uma cantoneira de papelédo. Este objeto ajuda a reforcar
e dar protecdo aos paletes, diminuindo a forgca aplicada em cima de cada caixa do
produto e prevenindo as laterais do palete a possiveis impactos de suas laterais.

Contudo essas sugestbes de futuras melhorias sdo algumas alternativas que
possivelmente irdo deixar os indices de reclamacgdes a nivel zero e constante, pois

garantira um produto saindo da organizacdo com total conformidade.
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3. CONCLUSAO

Através deste trabalho, foi possivel atingir o objetivo esperado no qual
demonstrou que as reclamacdes de clientes de fato aconteciam nos podutos da linha
produtos em Bandejas e estas ndo conformidades eram proporcionados por alguns
erros nos processos produtivos.

A gestdao de operacOes foi definida com planos de acbes, padronizando
processos, aplicando algumas melhorias e implantando controles, mostrando-se
eficiente, reduzindo os numeros de reclamagfes e devolu¢cdes de produtos em
88,57% (Gréaf. 3).

Constata-se também pelo trabalho que ainda existem possiveis melhorias que
os préximos estudos deverdo estudar e aplicar para extiguirem os problemas dessa
linha de producédo, como sugestdes estdo a implantacdo de cantoneiras de papelao
na formacdo dos paletes, utilizacdo de inspecdo do produto por raio-x e novos
métodos de controle.

Por fim, conclui-se que o trabalho efetuado, idealizados pelos conceitos de
TQM, NBR I1SO 9001 e 22000, AAPCC, BPF, Monitoramento e Controle, garantem a
gualidade e a seguranca dos produtos na organizacao, atendendo as exigéncias dos

clientes e dos mercados.
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