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RESUMO

FISTER, Cynthia Gabrieli. Controles de qualidade utilizados em empresas
agroindustriais no polo regional de Ponta Grossa/PR. 2014. 35 paginas.
Monografia (Especializagdo em Engenharia de Produgdo) — Universidade
Tecnoldgica Federal do Parand, Ponta Grossa, 2014.

A exigéncia dos mercados em relacao a qualidade de produtos e servigos esta cada
vez mais abrangente e sendo assim, as empresas devem se adequar a ela para
garantir a competitividade nos mercados em que atua e nos possiveis mercados
futuros. Em se tratando de controle de qualidade nas industrias, faz-se necessario a
utilizacao de ferramentas e técnicas que propiciem a qualidade desejada, melhorias
no processo ou simplesmente a utilizacdo dessas para monitoragcdo das etapas
produtivas. Esse trabalho tem por objetivo fazer um levantamento de dados e
analisar quais dos controles questionados (Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle, Boas Préticas de Fabricacdo, Controle Estatistico da Qualidade, Seis
Sigma, ISO 22000 e ISO 9000) estao implementados nas empresas oleaginosas no
polo industrial de Ponta Grossa/PR e verificar se, além desses existem outras
ferramentas com essa finalidade. A existéncia das ferramentas foi avaliada por
intermédio de um questionario quantitativo e foi aplicado a quatro empresas do
mesmo segmento, de grande porte e de proximidade de quantidade de funcionarios
diretos. Ao final constatou-se que todas as empresas possuem implementado o
APPCC, BPF e CEQ e tém auséncia da norma 22000 e do sistema Seis Sigma e
apresentam outras ferramentas direcionadas a empresas de oleaginosas foram:
norma Halal e Kosher, GMP plus, programa de isencédo de salmonela e de produtos

nao transgénicos.

Palavras-chave: Controle de qualidade. Oleaginosas. APPCC. BPF



ABSTRACT

FISTER, Cynthia Gabrieli. Quality controls used in food processing industries at
a regional center of Ponta Grossa/PR. 2014. 35 pages. Monografh (Specialization
degree in Production Engineering) — Federal Technology University — Paran&. Ponta
Grossa, 2014.

The demand of the markets for quality products and services is increasingly
widespread and therefore , companies must adapt to it to ensure competitiveness in
the markets in which it operates and the possible futures markets . In terms of quality
control in industries , if necessary , make the use of tools and techniques that provide
the desired quality , process improvements or simply to use these for monitoring the
production stages . This paper aims to survey and analyze data which questioned the
controls (Hazard Analysis and Critical Control Points , Good Manufacturing Practices,
Statistical Quality Control , Six Sigma, ISO 22000 and ISO 9000 ) are implemented in
oil companies in the industrial center of Ponta Grossa/PR and verify that besides
these there are other tools for this purpose. The existence of the tools was evaluated
using a quantitative questionnaire was applied to four companies in the same
industry, large quantity and proximity of direct employees. At the end it was found
that all companies have implemented HACCP, GMP and SQC and have lack of
standard 22000 and Six Sigma system and have other tools aimed at the oll
companies were : standard Halal and Kosher , GMP plus, waiver program salmonella
and non- GM products.

Keywords: Quality control. Oilseeds. HACCP. GMP.
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1. INTRODUCAO

Em decorréncia da globalizacdo e desenvolvimento dos mercados a
concorréncia tornou-se mais acentuada, exigindo que as empresas, nao somente
as de grande porte tenham um desempenho visando superar as expectativas do
cliente. Em razéo disto, ha a necessidade de adequar o processo produtivo aliado
a qualidade de acordo com as novas exigéncias do “novo mercado” globalizado.
Em se tratando de controle de qualidade nas industrias, faz-se necessario a
utilizacdo de ferramentas e técnicas empresariais e estatisticas para atingir a
qualidade desejada, melhorias no processo ou simplesmente monitoracdo das
etapas produtivas. (BERTOLINO, 2010)

Segundo Paladini (2008) e Slack et. Al.(2009), a qualidade é designada
como a capacidade de fabricacdo com o propésito de que um produto ou mesmo
um servico seja reproduzido equivalentemente ao seu projeto inicial, ou seja, a
qualidade € a conformidade com as expectativas dos consumidores. Dentre os
atributos de qualidade que sao perceptiveis aos clientes, Carpinetti (2010)
destaca a conveniéncia do uso, disponibilidade, confiabilidade, imagem da marca,
estética, entre outros.

Dessa forma, fica facil entender e localizar a qualidade no conceito de
produtividade seja ele restrito ou amplo. A qualidade deve estar sistematicamente
e tecnicamente aplicada em qualquer processo, presente nos recursos e no
resultado, bem como na atividade de conversdo desses recursos em resultado.
(CARPINETTI, 2010)

Devido a constante exigéncia do mercado nacional e internacional em
relacdo a produtos alimenticios com alta qualidade, busca-se comprovar que a
implementagcédo de controles de qualidade tem sido constantemente aplicadas e
aprimoradas na industria, visando fixar o produto, a empresa e a marca no
mercado. Porém ainda se observa que algumas empresas do ramo alimenticio,
mesmo com as exigéncias de mercado, ainda priorizam somente ter técnicas e
controles que séo exigidos pela lei ou pelo comprador para a comercializagcédo do
produto. Sendo assim, o objetivo do trabalho € verificar se as empresas do ramo

de oleaginosas do polo de Ponta Grossa estdo preocupadas com a melhoria
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continua na qualidade dos produtos adotando programas diferenciados ou se

ainda priorizam os controles comumente utilizados e exigidos.

1.1. OBJETIVO GERAL

Este trabalho tem como objetivo geral realizar um levantamento das
ferramentas e técnicas de controle de qualidade que séo utilizados nas empresas

agroindustriais do ramo de oleaginosas no polo regional de Ponta Grossa.

1.2. OBJETIVO ESPECIFICO

- Listar as ferramentas de qualidade presentes em industrias alimenticias;
- Verificar a presenca de outros sistemas e/ou técnicas utilizadas na
empresa que busquem o aprimoramento da qualidade;

- Comparar as ferramentas adotadas entre as empresas entrevistadas.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. QUALIDADE NA INDUSTRIA

Diminuir o desperdicio e produzir com qualidade significa aumento de
produtividade. A falta de qualidade no desempenho significa que mais recursos ou
recursos de melhor qualidade serdo necessarios para produzir uma quantidade
especifica de resultado, com qualidade. Retrabalho, refugo e desperdicio sédo
fatores que requerem recursos adicionais, traduzidos em menor produtividade e
menos riqueza para a empresa. (CONTE & DURSKI, 2002)

A qualidade como citada anteriormente tem ligacdo tanto com produtos
como servigcos, porém na industria de alimentos este termo esta associado
fortemente com a seguranca dos alimentos, ao consumidor e aliada aos riscos de
comprometimento da sanidade dos produtos que é exigida pela legislacao.
(ANTONELLI & SANTOS; 2011)

Segundo Seleme e Stadler (2008) método é “a sequéncia logica
empregada para atingir o objetivo desejado, enquanto a ferramenta é o recurso
utilizado no método.” O uso integrado do método e das ferramentas forma a soma
sinérgica destes. Portanto, para as organizacdes seguirem um correto
gerenciamento da qualidade é necesséria a utilizacdo conjunta de métodos e
ferramentas, garantindo assim, maiores e melhores resultados. (SELEME &
STADLER, 2008)

Portanto tem-se que a qualidade tornou-se condi¢cdo fundamental para

manter a empresa ativa no mercado e garantir sua sobrevivéncia.

2.2. FERRAMENTAS DE CONTROLE DE QUALIDADE NA INDUSTRIA DE
ALIMENTOS

2.2.1. Analise De Perigos E Pontos Criticos De Controle

O sistema denominado de Analise de Perigos e Pontos Criticos de

Controle — APPC - tem o objetivo de gerenciar a produgcdo de alimentos
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enfatizando a prevencdo de riscos que possam alterar a qualidade do produto
final, riscos estes que sao classificados como: fisicos, quimicos e bioldgicos.
(FONSECA et.al., 2013)

O APPCC também é conhecido como uma abordagem preventiva, ao
contrario de um controle tradicional feito com base apenas no produto final, esse
sistema propicia a identificacdo, avaliacdo e controle dos perigos associados a
matérias-primas, ingredientes, processos, meio ambiente, comercializacdo e
utilizacao do produto final pelo consumidor afim de garantir a seguranca alimentar
pelo seu uso. (DAVILA, et.al., 2006). Na Figura 1 demonstra-se o primeiro passo

para identificar se o item analisado € um ponto critico de controle (PCC).

Poderia o perige
. Existem medidas _ identificado
&0 | preventivas para | $im CCOMTEr 8am niveis

o controle dos P maiores que os

perigos aceitivels ou
identificados 7 podaria aumantar,
alcangando niveis
inaceitaveis 7
Y b J
0 contrale nesta Essa etapa fol Existe uma atapa
elapa & nac especialments subseqilente que I
necessdrio 4 dessnvolvida para | nse ndo poderia eliminar | S

SefUranGy dix eliminar ou reduzir a ol Feduzr &
produte provivel ocorréncia ocorréncla de um
I de um perigo a um perigo & wm nivel

. nivel aceitivel 3 acaltivel ?

sim
Y
Y = Nio & um PCC. Pare ™ .
| Modificacio | naa
E um PCC. .
E um PCC.
L J k. J
N&o & um PCC. Pare ™ Mic & um PCC. Pare ™

Figura 1 — Passos para a identificagcdo de um PCC.
Fonte: World Health Organization (1997).

Segundo Wang et. al. (2010) a correta aplicacéo deste sistema (APPCC),
pode previamente identificar os riscos, considerados potenciais, relacionados a
todo o sistema de producdo do alimento. O processo de producao avaliado e
analisado neste sistema envolve desde o recebimento passando por todo o
processo de fabricacdo e armazenamento até a completa distribuicdo do alimento
como produto final. No entanto, o sucesso do sistema APPCC, segundo Fonseca

et. al. (2013) sO é obtido quando outros sistemas sdo utilizados para
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aprimoramento e suporte para esse sistema, tal como o sistema de Boas Préticas
de Fabricacdo (BPF). O programa € sustentado pelo BPF, pois visam a
manutencdo da qualidade do produto final, prevenindo a transmissao de doencas
por intermédio dos alimentos e riscos eminentes para a saude do consumidor.

Apls o sistema ser aplicado na industria alimenticia, o registro dos
perigos e pontos criticos encontrados € documentado formalmente. Segundo
Davilla et. al.(2006) o documento especifica as etapas do processo consideradas
0s pontos criticos de controle (PCC), a identificacdo dos riscos (fisicos, quimicos
ou biolégicos) significativos associados com cada PCC, seus limites criticos,
procedimentos para o monitoramento de cada etapa e consequentemente a
frequéncia de tal monitoramento, acdes corretivas e o funcionario responsavel por
cumprir os itens anteriores.

A figura 2 mostra um exemplo de plano APPCC numa indastria do ramo

alimenticio.
Mome da Empreza Dezcrigao do Prodato: Sendwiches de atum
Endereco #étodo de Armazenamento e Distribuicio:
Refrigerada
Lz pretendido & coreumidor: Plblico em geral
S]] z) [E3] HOHTORIZFALAD ) ) (10) (7}
Ponto Critico| Perigo: Limiter i1 Regigo:r | Veritficago
de Controle [signrcavodcrkicos para Corectivas
(PCC) cada
medida ':‘“ ':5:' ':ﬁ‘:' (3".'
preventiva
O OuE Como Frequéncia Quem
IEN] olergénicos |Todas as Indicagdo da (Inspecedo  [Cada |00 do Re-atiquetar  |Registo da  |Revisdo diaria
Embalamenta etiquetas  [|etigueta wizual grupo  |embalamenta produgdo |pelo
1 listam Responsavel da
Etiquetagem exactaments produgso
03
ingrediantes
5] Crescimento |armazenar  |Temperaturgionda de Cada Responsavel |Re-alocar o Regizto da  |Calibrar a
Refrigeracao |de em frio a dio frio. Temperatura|dia de |da produgdo |produto aum  [temperaturgsonda de
patogénicos [T<= 7°C trabalho frigorifico com temperatura
no alimento a temperatura semanalmente.
adequada.
ovaliagso do
produta.
AssInatura: Data da revtao: )

Figura 2 - Exemplo de um plano APPCC naindustria alimenticia.
Fonte: Serrano (2006).
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2.2.2. Boas Praticas De Fabricagéo

Na industria alimenticia, a qualidade higiénico-sanitaria € um fator de
seguranca alimentar de ampla discussdo, pois a falta de conhecimento ou até
mesmo a negligéncia dos manipuladores, podem ocasionar no risco do consumo
do alimento devido as possiveis doencas transmitidas pelos alimentos
contaminados. (BERTOLINO, 2010; COSTA et.al.,2012)

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), conhecidas internacionalmente
como Good Manufactures Pratices (GMP), englobam uma série de principios,
regras e procedimentos que permitem o correto manuseio dos alimentos, desde a
recepcdo da matéria-prima até a distribuicdo do produto final. (COSTA et.al.,
2012).

De acordo com Brasil (1993), a Portaria 1428 do Ministério da Saude
(MS), define Boas Praticas de Fabricagdo como normas e procedimentos que
visam atender a um determinado padrdo de identidade e qualidade de um produto
ou servico enquanto que a Portaria 326 de 1997 da Secretaria de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) ligada ao Ministério da Saude exige para estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos, o manual de BPF e sugere os PPHO
para que estes facilitem e padronizem a montagem do manual de BPF. (BRASIL,
1997).

Com as resolucbes acima, tém-se que o conceito de qualidade e as
medidas para torné-la eficiente séo fixadas hd muito tempo com a finalidade de se
atingir a eficacia e a efetividade de produtos e processos a partir de investigacéo,

inspecéo e corretos procedimentos.

2.2.3. Controle Estatistico

O controle estatistico € uma ferramenta utilizada em varios segmentos da
industria e em qualquer area da organizagdo, com 0 objetivo de medir a
variabilidade existente nos processos e melhorar o desempenho operacional, ou
seja, € utilizado para aperfeicoamento continuo da qualidade. (BOMFIM, 2005)

O Controle Estatistico de Processo (CEP) é também um sistema que tem

como objetivo promover a qualidade, porém neste método é utilizado para a
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comparacdo de resultados de um processo com um padrdo previamente
estabelecido para a visualizacdo de falhas e posterior realizagdo de agbes
corretivas. (SANTOS et.al, 2006)

O conceito de Controle Estatistico da Qualidade (CEQ) para Marins et.al.
(2006) sugere que o comportamento do processo deve ser interpretado para que
se obtenha o controle de um processo e todos os procedimentos adotados até
que tenha o produto final. Portanto o controle estatistico da qualidade esta aliado
ao controle estatistico de processo para que se defina se o processo € aceitavel e
esta dentro dos padrdes exigidos, dentre alguns programas utilizados em
conciliagdo com este meétodo tém-se: DMAIC, Diagrama de Causa e Efeito,
ANOVA, Cartas de Controle, entre outros.

Com os controles aliados, os problemas identificados poderdo ser
eliminados para que a qualidade seja mantida ou ainda melhorada e pode
propiciar ainda a satisfacdo de seus clientes, menor custo de produc&o, maior
demanda, melhor relacdo com seus funcionarios e lucratividade. (MARINS et.al.,
2006)

2.2.4. 1S0O 9001

A norma internacional ISO 9001 tem sua adaptacédo brasileira comumente
conhecida como a ABNT NBR ISO 9001 e de acordo com o INMETRO e
Carpinetii et.al. (2010) a norma € a Unica que rege requisitos em relacdo ao
Sistema de Gestao da Qualidade de uma organizacdo, porém esta norma so
estabelece a padronizacdo dos produtos e a conformidade de produto as suas
respectivas especificacoes.

De acordo com Carpinetti et.al.(2010), a norma apresenta 0s requisitos de
um Sistema de Gestdo da Qualidade proposto como modelo pela International
Organization for Standardization (ISO) e auxilia na implantacdo deste sistema
dentro das organizacgodes.

A ultima revisdo da norma ISO 9001 ocorreu no ano de 2008 e segundo
Carpinetti et al. (2010) ela fundamenta-se nos principios que sao estabelecidos
pelo sistema de gestdo da qualidade total. Dentre os principios, oito séo

considerados fundamentais para implementacdo dos requisitos de gestdao da
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qualidade e s&o definidos pela NBR ISO 9000. Os principios de acordo com
Carpinetti et.al. (2010) e IEL (2007) séo: Foco no cliente; Lideranca; Envolvimento
das pessoas; Abordagem de processo; Abordagem sistémica para a gestao;
Melhoria continua; Abordagem factual para tomada de decisdo; Beneficios
mutuos nas relagbes com os fornecedores .

A implantagdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade propicia varios
beneficios a organizacdo, pois € uma ferramenta que permite a otimizacdo de
processos e consequente ganho de qualidade. Também é eficiente visto que a
otimizacao faz com que a empresa possa adentrar em mercados mais exigentes
que queiram a comprovacdo da empresa mediante a manutencdo das
caracteristicas de seus servicos e produtos; se torna mais organizada e é
reconhecida pela competéncia de seus produtos e servicos, pois atende a
requisitos internacionais de qualidade e assim consegue maior retencdo de

clientes devido a alta satisfagdo. (IEL, 2007).

2.2.5. 1S0O 22000

A certificacdo ISO 22000, que trata da seguranca alimentar, € de grande
importancia, pois a preocupacdo em relacdo a este assunto é de interesse do
mundo todo. Se fez necessario a criacdo desta norma para que a conformidade
nos processos e manuseio dos alimentos seja garantida e que o produto final
esteja dentro dos padrdes estabelecidos, podendo assim aumentar a
confiabilidade e credibilidade do produto para com o cliente final. (PAULA &
RAVAGNANI, 2011; ABNT, 2006)

A norma ISO 22000 foi publicada em 2005 e traduzida pela ABNT em
2006. De acordo com ABNT (2006) esta norma é conhecida internacionalmente e
especifica requisitos para um sistema de gestdo de seguranca de alimentos,
aplicavel em todas as fases da producéo e obtencéo do alimento dentro de uma
organizacdo e para atendé-la de maneira mais eficiente, utiliza como suporte os
principios estabelecidos pelo sistema APPCC, o qual também é reconhecido
internacionalmente e abrange o setor alimenticio.

Nesta norma, segundo Paula e Ravagnani (2011), a disponibilidade dos

alimentos também é verificada, ou seja, além da conferéncia da seguranca que o
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alimento oferece, toda cadeia é avaliada, isso inclui as pessoas pertinentes ao
processo do alimento e conteudo nutricional deste finalizado.

ABNT NBR ISO 22000 contempla quatro elementos-chave para a
seguranca de alimentos: a comunicagdo interativa; a gestdo de sistema; o
programa de pré-requisitos; e os principios de Analise dos Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC). (PAULA & RAVAGNANI, 2011; ABNT, 2006)

Se esses pontos chave forem aplicados corretamente, certamente alguns
beneficios seréo verificados, segundo ABNT (2006) e Paula e Ravagnani (2011),
estdo em destaque:

« Comunicagéo organizada e objetiva entre parceiros comerciais;

 Otimizacao de recursos;

» Melhoria da documentacéo;

* Melhor planejamento e menos inspegao;

+ Controle mais eficiente;

» Todas as medidas de controle sujeitas a analise de perigos;

» Economia em pesquisas devido a reducdo do numero de auditorias ao

sistema.

2.2.6. Seis Sigma

O Seis Sigma é um sistema considerado novo para este século e que tem
inovado a metodologia da qualidade, pois atua ndo somente com foco para a
qualidade mas também nos ambientes de manufatura e servicos. (TRAD &
MAXIMIANO, 2009; MARTINS & SANTOS, 2010). Essa metodologia abrange
também as técnicas e ferramentas estatisticas como auxilio para garantir a
melhoria da qualidade, dentre as técnicas utilizadas tém-se a DMAIC. DMAIC é
um método de resolucao de problemas dividido em cinco etapas: Define (Definir),
Measure (Medir), Analyze (Analisar), Improve (Melhorar) e Control (Controlar) que
segundo Santos & Antonelli (2011) é utilizada como suporte para 0s cargos
estratégicos e especializados a cumprir metas ou identificar possiveis falhas do
processo e reorganiza-las.

O sucesso da implementagdo do Seis Sigma nas empresas nacionais €

garantido, pois muitos beneficios sdo provenientes da aplicacdo correta deste
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programa e de outras ferramentas auxiliares, assim como a partir deste método a
correlagao entre “defeitos x desperdicio x satisfagdo” € compreendido. (SANTOS&
ANTONELLI, 2011). Dentre os beneficios mais apresentados e de maior
significancia estdo a reducdo do desperdicio nas variadas etapas do processo de
producdo e aumento de eficiéncia em processos, produtos e servigcos oferecidos,
assim, tal fato contribui para maior abrangéncia de mercados nacionais devido ao
aumento de qualidade destes. (TRAD & MAXIMIANO, 2009; MARTINS &
SANTOS, 2010)

2.3. CARACTERIZACAO DAS INDUSTRIAS DE OLEAGINOSAS

As industrias de oleaginosas do polo regional de Ponta Grossa, contam
com uma area fabril para esmagamento e fabricacdo de derivados do gréo.

Para o processamento da oleaginosa, o grao € devidamente recebido,
armazenado e depois beneficiado para que seu processo de transformacédo
comece com a qualidade desejada pela industria.

Utilizando o sistema de separacdo das cascas da soja, as industrias
utilizam essas para a obtencao de um farelo especial, denominado de farelo hipro,
com alto teor de proteina. Os demais farelos produzidos possuem uma
quantidade inferior de proteina do que o farelo hipro e sdo denominados de farelo
pellet ou lowpro. (TANGO, 1993)

As tortas e os farelos séo excelentes alimentos para os animais domésticos
pelo seu alto teor de proteina. Para que seja permitido o consumo de humanos
dos farelos é necessario que sejam produzidas com sementes de alta qualidade e
isentas de residuos quimicos. Sendo assim, as etapas do beneficiamento da
oleaginosa devem ser feitos cuidadosamente e os manipuladores e equipamentos
atendem as exigéncias de higiene. (BRISOLA et.al.,1999)

Entre alguns dos produtos que podem ser obtidos a partir do farelo estéo:
farinha e “grits” para uso alimenticio e industrial; proteina modificada para uso
concentrado, isolado (90%), fibra e texturizado. (TANGO, 1993)
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Outros produtos séo obtidos apds a extracdo com solvente e que formam a
miscela (mistura de 6leo e solvente). Ela passa por um conjunto de equipamentos
para separar o0 6leo do solvente. O solvente é reutilizado e o 6leo bruto segue
para a separacao da lecitina. (BRISOLA, 1999; BELLAVER & SNIZEK Jr., 1998)

A lecitina é utilizada no ramo alimenticio como nutriente e emulsificante,
entretanto na area industrial € utilizado como anti-espumante, agente dispersante
e agente molhante. (TANGO, 1993)

O produto sem lecitina € o 6leo degomado que é usado na industria
quimica e alimenticia. O 6leo degomado segue o processo de refinagédo e recebe
um tratamento para obtencdo do 6leo neutro e a borra. A borra sera usada para
fabricacdo de sab&do e caso seja acidulada, sera obtido acidos graxos que podem
ser usados na fabricacdo de racoes.

Ja o dleo neutro é lavado vérias vezes, seco e desodorizado, e o produto
obtido a partir desse processo € denominado de 6leo refinado. O 6éleo depois de
refinado pode ser utilizado na alimentacdo animal ou para producao de Oleo de
cozinha, margarina, molhos para salada e gordura vegetal. (TANGO, 1993;
BRISOLA, 1999; BELLAVER & SNIZEK Jr., 1998)
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3. METODO DA PESQUISA

3.1. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

O presente estudo caracteriza-se como uma pesquisa quantitativa, pois
essa apura dados explicitos ja que utiliza ferramenta padronizada — questionario —
e, além disso, ela permite que se obtenha resultados em relagcdo a populacdo
analisada e consequentemente testa a hipotese inicialmente levantada.

O questionario utilizado na pesquisa também é quantitativo, pois contém
perguntas claras e objetivas com o objetivo de determinar o quanto o fendmeno
ocorre na populacdo pesquisada.

Esta pesquisa € classificada como um estudo de caso, pois busca

analisar dados reais nas empresas agroindustriais.

3.2. MATERIAIS E METODOS

A pesquisa foi realizada no polo industrial de Ponta Grossa em
agroindustrias alimenticias do ramo de oleaginosas. A pesquisa foi iniciada com
uma pesquisa de campo onde se localizou seis industrias do ramo especificado. A
partir disso, um questionario (Figura 4) foi entregue a elas, porém apenas quatro
empresas retornaram por email com a pesquisa preenchida.

O questionario foi dividido em trés partes. A primeira para caracterizar a
empresa de acordo com o numero de funcionarios, porte da empresa e 0 seu
segmento. A segunda para avaliar quais sdo as ferramentas de qualidade
aplicadas na industria pesquisada e ao final foi questionado sobre a presenca de

outra ferramenta de qualidade utilizada pela empresa nédo apontada na pesquisa.
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Dados da empresa

N2 de funcionarios:
Porte da empresa:
Segmento:

Programas/técnicas/normas para controle da qualidade

APPCC Sim Nao
BPF Sim Nao
CEQ Sim Nao
Seis Sigma Sim Nao
1ISO 9001 Sim Nao
1ISO 22000 Sim Nao
Outros:

Obrigada.

Figura 3 — Questionério aplicado para averiguar os meios de controle utilizados
nas empresas analisadas.

Fonte: Autora.

A aplicacdo dos questionarios foi realizada via email no segundo
semestre do ano de 2013 por quatro empresas diferentes que seréo
decodificadas com as letras A, B, C e D, devido a exigéncia de
confidenciabilidade das empresas.

A andlise dos dados obtidos ap6s aplicacdo do questionario foi feita por

intermédio de gréficos e tabelas para comparacao e argui¢cao dos resultados.
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4. RESULTADO E DISCUSSAO

4.1. FERRAMENTAS E TECNICAS DE CONTROLE DE QUALIDADE

A pesquisa foi aplicada em quatro industrias, identificadas como: A, B, C e
D; do polo regional de Ponta Grossa. O primeiro item a ser questionado foi em
relacdo a quantidade de funcionarios na unidade pesquisada e o ramo em que
atuava. Neste primeiro momento todas a empresas se classificaram como de
grande porte e do segmento de oleaginosas, j& a quantidade aproximada de
funcionarios diretos em cada uma delas esta demonstrado na Figura 5.
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50
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Figura 4 — Gréafico da quantidade aproximada de funcionérios diretos nas

empresas envolvidas na pesquisa.

Com base na Figura 5, pode ser observada a quantidade de pessoas
diretamente envolvidas no processo de beneficiamento e produgédo de
oleaginosas é pequena em todas as empresas pesquisadas, ja que grande parte
dos equipamentos da linha é automatizada. Portanto, a partir deste primeiro
guestionamento, observamos que as empresas selecionadas na pesquisa além

de serem de mesmo porte e mesmo ramo do agronegdcio, também estdo
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equiparados em relacdo a quantidade de funcionarios, sendo assim, a
comparacao dos resultados é mais assertiva.

Num segundo momento, os itens questionados foram sobre a presenca
ou ndo de controles, sistemas ou ferramentas que auxiliassem na garantia da
qualidade da empresa. A partir da Figura 6, pode-se perceber que o APPC, BPF e
CEQ sao controles que aparecessem em 100% das empresas entrevistadas,
assim como numa pesquisa feita no Estado de S&o Paulo por Santos e Antonelli
(2011), onde as maiores porcentagens de controles ja implantados na industrias
alimenticias também incluem o APPCC e BPF (pode ser observado na Tabela 1),
ja que séo programas de qualidade altamente utilizados neste setor.

4
3
| I
0

APPCC Seis Slgma ISO 9001 ISO 22000
Controles da qualidade

Quantidade de empresas que adotam a
ferramenta para controle de qualidade
N

Figura 5 — Quantidade de empresas que tém implementado os controles de

gualidade descritos.
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Tabela 1 — Programas/Normas utilizados por industrias do Estado de Séao Paulo.

Programa/Norma Implantado
BPF 94,59%
ISO 22000 62,16%
APPCC 62,16%
ISO 9001 40,53%
Seis Sigma 13,51%

Fonte: Santos e Antonelli (2011).

A exigéncia de APPCC nas industrias estabelecida inicialmente em 1993
(BRASIL, 1997) foi confirmada pela pesquisa ja que esse sistema se fez presente
em sua totalidade nas industrias pesquisadas. De acordo com Santos e Antonelli
(2011) a dificuldade em aplicar esse sistema ainda é verificada em industria de
pequeno porte devido a falta de suportes necessarios para sua implementacéao,
que vao desde a disponibilidade financeira até a contratacdo de pessoas
qualificadas e técnicas para suprir essa necessidade.

Também houve relacdo entre as pesquisas em comparacdo a ado¢ado do
programa Seis Sigma pelas empresas, ja que como mostra a Figura 6 nenhuma
das empresas utiliza desta ferramenta para melhorar ou garantir a qualidade
assim como na Tabela 1, observa-se que a porcentagem € muito baixa (13,51%)
em relagdo aos outros métodos analisados.

Diferentemente do que mostra na pesquisa feita por Santos e Antonelli
(2011), nas quatro empresas analisadas do polo de Ponta Grossa nenhuma delas
tem implementado a norma ISO 22000 enquanto que pela Tabela 2 percebe-se
um indice alto (62,16%). Isso se justifica, pois na pesquisa apresentada por eles e
qgue incluem areas que fornecem produtos acabados diretamente para consumo
humano (frigorifico, laticinios, bebidas) assim como outras &areas onde o0s
produtos servem de matéria-prima para industrializacdo de um terceiro. Por isso
ha essa diferenca, ja que a pesquisa atual retrata industrias de oleaginosas e
todas fornecem seu produto “inacabado” a outras industrias e seus subprodutos
como alimentag&o animal e ndo humana.

E em se tratando na ISO 9001, a pesquisa revela que das quatro

industrias analisadas, trés delas tem implementado a norma (75%). Isso
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demonstra que as empresas entendem o beneficio que a norma propicia em
relacdo a qualidade de seus produtos e o quanto o mercado esta cada vez mais
exigente tanto nacional quanto internacionalmente.

O controle de qualidade estatistico também se apresenta em 100% das
empresas analisadas o que sugere que a aplicagcdo desses aliados a outras
técnicas aplicadas trazem resultados positivos, fazendo com que seu uso seja
essencial. Santos e Antonelli (2011) acreditam que a utilizacdo da estatistica
contribui com positividade e seu uso facilita a compreensdo dos meios e
processos o que reflete diretamente numa tomada de decisdo mais eficiente.

A partir desses dados pode-se notar que por se tratar de industrias de
oleaginosas, as ferramentas exigidas, como mencionado anteriormente, estao
presentes em todas as empresas pesquisadas, poréem nenhuma faz o uso de
métodos mais complexos, como o Seis Sigma, que poderia propiciar uma melhora
significativa nos resultados da companhia além de ser mais um diferencial da

empresa em relacdo a competitividade.

4.2. OUTRAS FERRAMENTAS UTILIZADAS POR INDUSTRIAS DE
OLEAGINOSAS PARA PROVER QUALIDADE

No questionario entregue as empresas, a opcao de outros era aberta para
gque a empresa preenchesse caso tivesse alguma ferramenta auxiliar no processo
de controle da qualidade da industria ndo abordado diretamente na pesquisa.

Apenas uma das empresas analisadas ndo apontou nenhuma outra
ferramenta adotada, apenas citou que ja tiveram certificagdes como Halal (Leis
Islamicas) e Kosher (Leis Judaicas) devido as exigéncias do mercado na época,
porém atualmente essas normas estdo desativadas, assim como tinham o
sistema de Good Manufactoring Productive animal feed — GMP plus ou GMP
animal feed - e ndo as mantém ativas pelo mesmo motivo anterior.

Na Figura 7, podem ser observadas as ferramentas apontadas pelas

empresas e a porcentagem em que elas foram apontadas.
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Porcentagem das empresas que

D D
T . T . 1
GMP plus Halal Kosher Mao-transgénicos lsencdo de
Salmonela

Controles de qualidade ndo guestionados

Figura 6 — Grafico com as ferramentas apontadas pelas indastrias a fim de

controlar a qualidade.

Com base nos dados na Figura 7, pode-se observar que 75% das
empresas tém implementado o GMP plus, a certificacdo Halal e Kosher e outras
duas ferramentas apontadas séo utilizadas apenas por uma das empresas (Nao
transgénico e Isencao de Salmonela).

A certificacdo da GMP plus, foi desenvolvida em 1992 por uma industria
de alimentos holandesa em virtude de varios incidentes que envolviam
contaminacdo de matérias-primas. Atualmente a norma é aplicada no mundo com
0 proposito de exportar produtos de cadeia animal para a Unido Europeia,
garantindo que neles h4 a seguranca alimentar desejada independente do setor
da cadeia produtiva em que estejam situados. (GMPplus, 2014).

Embora as empresas entrevistadas sejam do ramo alimenticio, alguns de
seus produtos finais tém destinacOes para a fabricagcdo de outros produtos de
origem animal, portanto, nestas industrias, também se faz necessario a utilizagéo
desta norma enquanto estiver obtendo produtos de cadeia animal e que seu
mercado consumidor inclua a Unido Europeia, como exemplificada anteriormente.

Em relacdo ao certificado Halal, esse tem como objetivo assegurar que
todos os produtos sigam as exigéncias estabelecidas pelas leis islamicas, ou seja,
todos os produtos e todo o processo devem ser considerados licitos. Além da

exigéncia religiosa, esse certificado inclui a qualidade em relacdo a cuidados
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sanitarios, qualidade de matérias-primas e meios de estocagem e producéo.
(AGROSOFT BRASIL, 2010)

De acordo o Agrosoft Brasil (2010), a adocdo a essa norma € devido a
exigéncia do mercado consumidor e ao seu alto crescimento. Porém adota-la,
assim como as empresas questionadas, gera beneficios para ambos, para o
fornecedor em virtude da abertura de mercado e para o consumidor a garantia de
gue o produto atende as especificacdes regionais da cultura.

A certificacdo Kosher tem o mesmo principio da certificacdo Halal,porém
ao invés de atender as leis islamicas, esse atende as leis judaicas. Tem
reconhecimento mundial como sindbnimo de controle de qualidade, a certificagéo
tem validade de um ano e é renovada a cada visita do rabino na unidade fabril.
(CERTIFICADO KOSHER, 2014).

Em relacdo ao estudo realizado, essa certificacdo € importante e
imprescindivel as empresas que exportam para 0s paises de cultura religiosa
judaica e que visam a melhoria da qualidade de seus produtos. Para as
oleaginosas, essa norma visa a rigorosidade da qualidade da n&do presenca de
insetos ou vermes durante toda a cadeia. (CERTIFICADO KOSHER, 2014).

As duas ferramentas citadas no questionario, foram mencionadas por
apenas uma das industrias pesquisadas.

A respeito do controle de ndo transgénicos, é um certificado que assegura
gue a empresa D se encontra dentro dos mais exigentes padrbes de garantia da
qualidade contra a contaminacdo por qualquer tipo de material geneticamente
modificado. Além disso, esse programa também monitora toda a cadeia produtiva,
0 que significa que atende desde a producédo da matéria-prima ainda no campo
até que se obtenha o produto final. (Informac¢@es cedidas pela empresa D)

Ja o outro programa que corresponde a isen¢cdo de salmonela, também é

uma certificacdo adotada por eles que confere a isen¢cao desses no produto final.
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5. CONCLUSAO

A partir do levantamento de dados feitos através de um questionario, foi
observado que todas as empresas entrevistadas apresentam ao menos trés
ferramentas que controlem a qualidade da producgéo e de seus produtos. As trés
ferramentas adotadas pelas quatro empresas em comum foram Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle, Boas Praticas de Fabricacdo e Controles
Estatisticos da Qualidade. Enquanto que praticas que exigem maior
complexidade, como o Seis Sigma, néo foi verificado em nenhuma empresa.

Pdde ser verificada a presenca de outras técnicas e normas, direcionadas
ao ramo de oleaginosas, utilizadas nas empresas a fim de atender as exigéncias
do mercado consumidor, tanto nacional quanto internacionalmente, que envolvem
0 comércio entre a Unido Europeia, paises que seguem as leis islamicas e as leis
judaicas. Sao essas a norma GMP plus, Halal e Kosher, respectivamente. Uma
das empresas questionadas ndao adota nenhuma dessas trés, pois seu mercado
consumidor ndo exige tais ferramentas.

Outras duas técnicas sdo implantadas por uma das empresas: isencéo de
Salmonela e produtos ndo transgénicos, visando aumentar a qualidade, ganhar
espaco no mercado abrangendo seu nicho e melhorar sua competitividade.

A pesquisa atingiu seus objetivos iniciais, porém demonstrou que ainda
ha muitas técnicas que poderiam ser adotadas para aprimoramento da qualidade
e que ndo sédo implementadas devido ao grau de complexidade da ferramenta ou
disposicdo de recursos financeiros para aplica-la e depois manté-la. Porém, com
a globalizacdo, o mercado exige que haja melhoria continua das empresas para

gue elas se mantenham ativas e competitivas no mercado.
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Presidéncia da Republica

Casa Civil
Subchefia para Assuntos Juridicos

LEI N°9.610, DE 19 DE FEVEREIRO DE 1998.

Mensagem de veto Altera, atualiza e consolida a legislagdo sobre direitos
autorais e da outras providéncias.

O PRESIDENTE DA REPUBLICA Fago saber que o Congresso Nacional decreta e eu sanciono a
seguinte Lei:

Titulo |
Disposicdes Preliminares

Art. 1° Esta Lei regula os direitos autorais, entendendo-se sob esta denominagdo os direitos de autor e 0s
que Ihes sdo conexos.

Art. 2° Os estrangeiros domiciliados no exterior gozardo da protecdo assegurada nos acordos,
convencdes e tratados em vigor no Brasil.

Parégrafo Unico. Aplica-se o disposto nesta Lei aos nacionais ou pessoas domiciliadas em pais que
assegure aos brasileiros ou pessoas domiciliadas no Brasil a reciprocidade na protecéo aos direitos autorais
ou equivalentes.

Art. 3° Os direitos autorais reputam-se, para os efeitos legais, bens moveis.
Art. 4° Interpretam-se restritivamente os negdcios juridicos sobre os direitos autorais.
Art. 5° Para os efeitos desta Lei, considera-se:

| - publicacéo - o oferecimento de obra literdria, artistica ou cientifica ao conhecimento do publico, com
0 consentimento do autor, ou de qualquer outro titular de direito de autor, por qualquer forma ou processo;

Il - transmissdo ou emissdo - a difusdo de sons ou de sons e imagens, por meio de ondas radioelétricas;
sinais de satélite; fio, cabo ou outro condutor; meios 6ticos ou qualquer outro processo eletromagnético;

I11 - retransmissdo - a emissao simultanea da transmissao de uma empresa por outra;
IV - distribuicdo - a colocagdo a disposi¢do do publico do original ou copia de obras literarias, artisticas
ou cientificas, interpretacdes ou execucgdes fixadas e fonogramas, mediante a venda, locacao ou qualquer

outra forma de transferéncia de propriedade ou posse;

V - comunicagéo ao publico - ato mediante o qual a obra é colocada ao alcance do publico, por qualquer
meio ou procedimento e que ndo consista na distribuicdo de exemplares;

VI - reprodugdo - a cOpia de um ou varios exemplares de uma obra literdria, artistica ou cientifica ou de
um fonograma, de qualquer forma tangivel, incluindo qualquer armazenamento permanente ou temporario
por meios eletrénicos ou qualquer outro meio de fixacdo que venha a ser desenvolvido;

VII - contrafacdo - a reproducdo ndo autorizada;
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VIII - obra:

a) em co-autoria - quando é criada em comum, por dois ou mais autores;

b) anénima - quando ndo se indica 0 nome do autor, por sua vontade ou por ser desconhecido;

¢) pseuddénima - quando o autor se oculta sob nome suposto;

d) inédita - a que ndo haja sido objeto de publicagéo;

e) péstuma - a que se publique apds a morte do autor;

f) originaria - a criacdo primigena;

g) derivada - a que, constituindo criacdo intelectual nova, resulta da transformacédo de obra originéria;

h) coletiva - a criada por iniciativa, organizaco e responsabilidade de uma pessoa fisica ou juridica, que
a publica sob seu home ou marca e que é constituida pela participagdo de diferentes autores, cujas
contribuicdes se fundem numa criagéo autbnoma;

i) audiovisual - a que resulta da fixagdo de imagens com ou sem som, que tenha a finalidade de criar, por
meio de sua reproducdo, a impressao de movimento, independentemente dos processos de sua captacdo, do
suporte usado inicial ou posteriormente para fixa-lo, bem como dos meios utilizados para sua veiculagéo;

IX - fonograma - toda fixa¢do de sons de uma execucdo ou interpretacdo ou de outros sons, ou de uma
representacdo de sons que ndo seja uma fixacdo incluida em uma obra audiovisual;

X - editor - a pessoa fisica ou juridica a qual se atribui o direito exclusivo de reproducdo da obra e o
dever de divulga-Ila, nos limites previstos no contrato de edicéo;

XI - produtor - a pessoa fisica ou juridica que toma a iniciativa e tem a responsabilidade econdmica da
primeira fixacdo do fonograma ou da obra audiovisual, qualquer que seja a natureza do suporte utilizado;

XII - radiodifusdo - a transmissdo sem fio, inclusive por satélites, de sons ou imagens e sons ou das
representacdes desses, para recepcdo ao publico e a transmissao de sinais codificados, quando os meios de
decodificagdo sejam oferecidos ao publico pelo organismo de radiodifusdo ou com seu consentimento;

XIII - artistas intérpretes ou executantes - todos os atores, cantores, musicos, bailarinos ou outras
pessoas que representem um papel, cantem, recitem, declamem, interpretem ou executem em qualquer forma
obras literarias ou artisticas ou expressées do folclore.

Art. 6° Ndo serdo de dominio da Unido, dos Estados, do Distrito Federal ou dos Municipios as obras por
eles simplesmente subvencionadas.



