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RESUMO

MOREIRA, Marcele. Estudo de método de coletade dados do indicador de perdas
de embalagens de umaindustria de beneficiamento de leite. 2016. 39 p. Trabalho
de Conclusédo de Curso Bacharelado em Engenharia de Producdo - Universidade
Tecnologica Federal do Parana. Ponta Grossa, 2016.

A competicao cada vez mais acirrada entre os mercados faz com que as organizagdes
busquem se diferenciar das demais, uma das maneiras que se evidencia é a
qualidade. O presente estudo desenvolveu-se com o objetivo de analisar de método
de coleta de dados e a consisténcia de uma das ferramentas aplicadas pelo sistema
de gestdo da qualidade de uma industria de beneficiamento de leite, o indicador de
desempenho relacionado a perda de embalagens das maquinas de envase UHT, o
qual é montado a partir das informac6es fornecidas pelos operadores em planilhas e
comparou-se com os dados do software de gerenciamento que armazena
automaticamente dados da producdo da plataforma de automacéo, instalado pelo
préprio fabricante dos equipamentos que € pouco utilizado pela empresa. Os
resultados e discussdes seréo apresentados ao final do trabalho.

Palavras-chave: Sistema de gestdo da qualidade. Industria de beneficiamento de
leite. Indicadores de desempenho.



ABSTRACT

MOREIRA, Marcele. Estudy of data collection method of de loss of na industry of
porcessing of milk. 2016. 38 p. Trabalho de Conclusédo de Curso Bacharelado em
Engenharia de Produgdo - Universidade Tecnologica Federal do Parana. Ponta
Grossa, 2016

The increasingly fierce competition between markets makes organizations seek to
differentiate themselves, one way that is evident is the quality. This study was
developed in order to analyze data collection method and the consistency of the tools
applied by the quality management system of a milk processing industry, the
performance indicator related to loss of machines of packaging UHT packaging, which
is assembled from information provided by operators in spreadsheets and compared
with management software data that automatically stores data in production
automation platform , installed by the manufacturer of the equipment is underused by
company. The results and discussion will be presented at the end of work.

Keywords: Quality management system. Milk processing plant. Performance
indicators.
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1 INTRODUCAO

A rapidez e a facilidade no acesso as informacdes sao fatores que tornam a
globalizagdo uma realidade cada vez mais presente e decisiva no cotidiano das
organizacdes. Criando assim uma competitividade mais intensa, seja entre pequenas
empresas ou por grandes conglomerados.

Entdo, em meio a esse mercado repleto de oportunidades e de disputa pelo
mesmo hicho, qualquer diferenciacdo que gere uma vantagem da empresa perante
sua concorréncia se torna uma preocupac¢do cada vez mais incidente no seu
planejamento e funcionamento. E € nesse ponto onde um dos principais diferenciais
entre produtos e servi¢os se evidencia: a qualidade.

Desenvolver-se no quesito da qualidade € indispensavel para toda e qualquer
empresa. Uma das formas de facilitar essa complexa tarefa é a implementacao de um
sistema de gestdo. Segundo Mello et al. (2006), as normas de um sistema de gestao
da qualidade fornecem um modelo a seguir para preparar e operar seu sistema de
gestéao, afim de obter a padronizacao e os registros das atividades presentes na rotina
da empresa.

Além da padronizacéo, torna-se imprescindivel que existam parametros para
analise e monitoramento das atividades, afim de mensura-las para avaliacdo e para
gue se possa buscar melhorias tanto em relagéo ao processo quanto ao uso otimizado
dos recursos que uma organizacao requer. Conforme o item 0.3.2 da ISO 9001: 2015,
em que se ressalta que para conseguir um sistema de gestdo da qualidade eficaz,
deve-se manter uma mentalidade de risco sobre a gestdo da organizacdo, se torna
fundamental também a analise de confiabilidade dos dados que seréo utilizados para
mensuracao e avaliacao.

O risco é o efeito da incerteza, que no presente estudo pode ser determinada
a partir da andlise de consisténcia dos dados relacionados a perdas de embalagem
conforme as anotagOes dos operadores com os dados coletados pelo Software de
gerenciamento da prépria maquina. Para entdo, poder certificar-se que a forma de
avaliacdo de desempenho se apresenta de maneira condizente e eficaz, embasadas
por informacdes sélidas sem o efeito da incerteza e assim procurando eliminar um dos
riscos presentes no cotidiano da empresa, sendo analisado também a possibilidade

de otimizar o processo de coleta de dados, afim de deixa-lo menos trabalhoso,



podendo inclusive servir de modelo para demais indicadores presentes na

organizacao.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Realizar andlise do método de coleta e a consisténcia entre dados de perdas de
embalagens pelo método de coleta manual dos operadores e dos dados do software de

gerenciamento fornecido pelo fabricante das maquinas.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Levantar os dados fornecidos sobre as perdas de embalagens pelos
operadores em planilhas;

e Levantar os dados fornecidos pelo Software de Gerenciamento da maquina
de envase UHT,;

e Comparar a consisténcia entre os dados obtidos, afim de verificar a
veracidade e confiabilidade.

e Quantificar a perda real de processo ndo computada no método manual.
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3 JUSTIFICATIVA

Considerando o item 0.3.2 da ISO 9001: 2015, a existéncia de incerteza de
informagdes traz riscos que podem causar desvios nOS Seus processos e no seu
sistema de gestdo da qualidade. Assim, € essencial que exista plena confiabilidade
nos dados utilizados para elaboracéo de indicadores de desempenho.

O indicador de perdas de embalagem da a possibilidade de monitorar a real
eficiéncia do processo produtivo e da utilizacdo dos recursos. Baseando-se em
informacgdes mais solidas, a partir da sua analise do método de coleta e consisténcia,
pode auxiliar de forma mais eficaz no processo decisorio.

Além de poder tornar o processo menos trabalhoso, visto que é grande o
volume de planilhas geradas por dia. O que demanda de um tempo maior tanto para
0 preenchimento, como acompanhamento e espaco fisico para armazenamento das

mesmas.
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4 REVISAO BIBLIOGRAFICA

4.1 QUALIDADE

Segundo Fernandes (2011) afirma, a preocupacdo com a qualidade sempre
esteve presente na vida do homem, desde os primordios. Como exemplos, cita
Oliveira (2004), por volta de 2150 a.C., o chamado cédigo de Hamurabi ja
demonstrava uma certa preocupacdo com a durabilidade e funcionalidade das
habitacdes produzidas na época. Os construtores estavam sujeitos a punicdes se 0
imovel ndo fosse solido o suficiente para atender suas finalidades e desabasse. Além
disso cita que os inspetores fenicios amputavam a mao do fabricante do produto
(defeituoso), que nao fosse produzido dentro das especificacbes governamentais.
Conforme Santana (2006) descreve, € necessario observar que o0 conceito de
qualidade é um conceito dindmico, que foi evoluindo com a o passar do tempo.

Juran (1990, p.6) afirma que chegar a um consenso sobre o conceito de
gualidade néo é simples. Uma das definicbes que teve larga aceitacdo € de que
‘qualidade é adequacdo ao uso”, essa definigdo fornece um rétulo curto e
compreensivel, porém nao com a profundidade necesséria. Sugerindo que a defini¢cdo
de qualidade possa ser melhor entendida através de suas palavras-chaves, dentre
elas pode-se citar: Produto, servigo, caracteristicas dos produtos, cliente, satisfacédo
com o produto e satisfacdo do cliente, deficiéncias, satisfacdo com o produto e
insatisfacdo com o produto ndo sdo opostos, toda empresa precisa de unidade de
linguagem, medidas de qualidade.

Oakland (1994, p.15) afirma que a “qualidade é simplesmente o atendimento
das exigéncias do cliente”. Segundo Deming apud Costa et al. (2004) a qualidade deve
ter como objetivo atender as necessidades do usuario e se possivel excede-las. Ja
para Garvin apud Queiroz (1995) a qualidade pode ser definida a partir de cinco
abordagens:

o Transcendental

o Centrada no produto
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J Centrada no valor

o Centrada na fabricacao

o Centrada no cliente

Em que na abordagem transcendental, a qualidade é tratada como algo inato
ao produto, dificil de ser mensurada e que acontece a partir da experimentacdo do
produto pelo cliente.

Na abordagem centrada no produto, a qualidade é vista como uma variavel
de facil mensuracdo, em que o produto esteja livre de erros e de acordo com as
especificacdes e requisitos pré-estabelecidos.

Ja na abordagem centrada no valor, a alta qualidade de um produto é atribuida
a partir da relacéo do atendimento dos requisitos dos clientes e um preco razoavel do
mesmo.

Na abordagem centrada na fabricacdo, a qualidade se aplica com o produto
estar em conformidade com as especificacdes e buscando a reducado dos erros.

Na abordagem centrada no cliente, alia-se o cumprimento das especificacdes
do projeto & adequacéao as necessidades dos clientes.

Mello (2010) sugere que em geral o conceito de qualidade esta diretamente
ligado a trés fatores, como na Figura 1, em que se busca fazer melhor, com menor
custo e atender ou exceder as expectativas dos clientes. Além disso, a premissa do
relacionamento ético entre todos os elementos envolvidos na fabricacdo e venda de
um produto ou na prestacao de um servico.

Reducao de
custos

Aumento de Conceito basico
produtividade de qualidade
Satisfacdo do

cliente

Figura 1 - Conceito basico de qualidade
Fonte: Mello (2010), p. 4.
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Carpinetti (2012) destaca que a palavra qualidade é amplamente difundida
entre as pessoas e no ambiente empresarial, porém ha uma certa confusdo no
entendimento desse conceito, devido ao subjetivismo associado ao termo. Para
alguns, esta relacionada diretamente a atributos intrinsecos de um determinado bem.
Para outros, é associada a satisfacao dos clientes em relacdo a adequacéo ao uso. E
destaca-se ainda um terceiro possivel entendimento, em que o termo € relacionado
com o atendimento das especificagdes do produto.

Conforme a norma ISO 9000:2000 define qualidade é o “grau no qual um
conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos”.

Segundo Garvin apud Queiroz (1995), a evolucdo da qualidade pode ser
dividida em quatro eras: A da Inspecao; a do Controle Estatistico; a da Garantia; e a

da Gestéo Estratégica.

4.1.1 Eradalnspecao:

A primeira era da qualidade € conhecida como Inspec¢éo, em que no principio
a producao era basicamente artesanal e se formalizou quando a produgédo comecou
a ter grande escala. Silva (2007) cita que as atividades de inspecdo foram
relacionadas de maneira formal com a qualidade, a partir da publicacdo do livro The
Control of Quality in Manufacturing, de G. S. Radford, em 1922. A énfase da obra se
da a Inspecao, sendo assim definida como “exercitar o dever de verificar de perto e
criticamente o trabalho, de modo a assegurar a qualidade, descobrir 0s erros e trazé-
los a atencao das pessoas competentes, de forma a fazer com que o trabalho volte ao
padrao”. Assim, pode-se perceber que a preocupacdo com a qualidade estava
bastante atrelada ao produto finalizado.

Ainda se pode ressaltar, segundo Mello (2010), que no inicio do século XX,
Frederick Taylor propfs a fragmentagcdo do processo produtivo em etapas a serem
realizadas por diferentes operarios, de forma mecéanica e em menor tempo. O objetivo
era 0 aumento da produtividade. Posteriormente, Henry Ford, aplicaria as teorias de

Taylor e criaria 0 que hoje conhecemos como linha de montagem, comprovando 0s
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ganhos de produtividade previstos. O taylorismo e o fordismo sao dois dos principais

fatores aos quais se atribui o grande crescimento da industria norte-americana.
Atualmente a inspecdo continua sendo executada, porém é tratada como

controle da qualidade, voltado a requisitos de testes de funcionamento de produtos

acabados.

4.1.2 Erado Controle Estatistico da Qualidade

A segunda fase da evolucdo da Qualidade é conhecida como Era do Controle
Estatistico, Mello (2010) cita que responsavel pela introducdo dos métodos
estatisticos no controle de qualidade foi Walter A. Shewart, no final da década de
1930, nascia o controle estatistico de qualidade (CEQ) e, com ele, setores especificos,
dentro das empresas, especificos da qualidade.

Oliveira (2004) justifica que a segunda evolucdo da qualidade, ocorreu devido
ao crescimento da demanda mundial por produtos manufaturados, tornava-se inviavel
a inspecdao de produto a produto, como na etapa anterior, passou-se a utilizar técnicas
de amostragem.

Ainda se destaca, segundo Mello (2010), que durante a Segunda Guerra
Mundial, os Estados Unidos centravam as discussfes sobre qualidade. A industria
norte-americana, especialmente a bélica, desenvolveu-se bastante nesse periodo,
utilizando-se do estudo dos controles estatisticos de qualidade. Ja no Péds-guerra, o
controle de processo ja era bastante utilizado e ocupava pouco a pouco a inspecao
dos produtos. Foi quando o Japao, devastado pela guerra, enfrentado problemas
sociais e econdmicos, necessitava de medidas rapidas e eficientes para se reerguer.
Entrou no jogo, abrindo-se como campo de aplicacéo das teorias, o que resultou em
valiosas contribuicbes a gestdo da qualidade. Deming e, em seguida, Juran foram
convidados pela Japanese Union of Scientists and Engineers (Juse) para treinar o
empresariado nipbnico no controle de qualidade. A qualidade foi priorizada e sua
implantagéo trouxe excelentes resultados, o que causou uma revolugédo na industria

japonesa.
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4.1.3 Erada Garantia da Qualidade

No terceiro estagio da Qualidade, como Fernandes (2011) cita que na
segunda metade do século XX, a complexidade tecnoldgica, o0 aumento do volume de
investimentos e a necessidade de seguranca reforcaram a preocupacdo com O
controle de qualidade e trouxeram a necessidade de assegurar, previamente, a
gualidade dos produtos, servicos, instalacdes e equipamentos, o que deu origem ao
Controle Total da Qualidade.

Ainda conforme relata Rodrigues apud Costa Filho (2011), nesse estagio, a
gualidade passou a considerar atividades mais ligadas ao gerenciamento e baseou-
se em quatro elementos, que sao:

a) a quantificacao dos custos da qualidade;

b) o controle total da qualidade;

c) a engenharia da confiabilidade;

d) o zero defeito.

Como Silva (2007) explica:

a) Em 1951, Juran editou o livro Quality Control Handbook sugeriu que os
custos podiam ser divididos em evitaveis e inevitaveis. Os custos inevitaveis eram
associados a prevencdo de falhas e defeitos dos produtos, como inspecédo e
amostragem. Os custos evitaveis eram relacionados aos procedimentos adotados
depois da ocorréncia de falhas e defeitos, como retrabalho e reparos.

b)  Controle Total da Qualidade: proposto por Armand Feigenbaum, em que
equipes interfuncionais tornavam-se essenciais, assegurando a representacao de
pontos de vista variados e que departamentos até entdo autdnomos, trabalhassem
juntos.

c) Engenharia da confiabilidade: tinha o objetivo de garantir um
desempenho aceitavel do produto ao longo do tempo. Eram utilizados métodos
formais de previsdo de desempenho ao longo do tempo e também a técnicas de
reducédo dos indices de falha no estagio de projeto dos produtos. Visava a prevencao
dos defeitos.
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d)  Zero defeito: Buscava-se fazer o trabalho certo da primeira vez. E para
atingir a filosofia de que o Unico padrdo da qualidade aceitavel era zero defeito,
destacava-se a importancia da conscientizacdo e motivacdo dos funcionérios, que
poderia se dar através de treinamentos, participacdo na divulgacdo de resultados
relacionados com a qualidade, de metas, de feedbacks e a busca pela identificagéo

das causas e as técnicas de solucéo de problemas.

4.1.4 Erada Gestéo Estratégica da Qualidade

Na quarta era da Qualidade, a da Gestao Estratégica, Vasconcellos e Lucas
(2012) afirmam que, na década de 1970, o Ocidente comecou a buscar responder a
altura dos produtos japoneses em relacao a qualidade. A principal caracteristica é o
foco no cliente e nos processos de gestdo. Assim o conceito de qualidade passou a
englobar uma maneira de agregar valor aos produtos e de criar vantagem competitiva
em relacdo a concorréncia.

Garvin apud Queiroz (1995) ainda diz que esta fase do movimento possui uma
abordagem bem diferente das demais e se caracteriza por:

o Estabelecer uma forte ligacdo entre qualidade e lucratividade;

. Abranger o ponto de vista do consumidor na definicdo de qualidade;

. Comprometimento da alta geréncia com a qualidade.

Assim, defendendo uma mudanca na definicdo da qualidade. Ressaltando
ainda que deve ser definida a partir da comparacao dos concorrentes e ndo mais pelos
padrdes internos, sendo assim ditada pelos consumidores. E englobando as ideias
bem-sucedidas das fases anteriores.

Carpinetti (2012) ressalta que a evolugcdo do conceito da qualidade trouxe
ampliacdo do escopo das praticas de gestdo, em que 0s requisitos extrinsecos ao
produto passaram a ser levados em consideragdo. Fatores como por exemplo,
condicdo de entrega, servico de atendimento pds-venda. Ou seja, a gestdo da
gualidade, deve ser realizada em todas as etapas do ciclo de vida do produto,

buscando sempre o atendimento dos requisitos de adequacao ao uso.
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Juran apud Paladini (2007) criou a sigla “TQM” (Total Quality Management),
gue pode ser traduzido como a Gestdao da Qualidade Total. E a definiu como a
extensdo do planejamento dos negoécios da empresa que inclui o planejamento da
gualidade, o autor ainda define as atividades usuais da (TQM):

o Estabelecer objetivos abrangentes;

o Determinar as a¢des necessarias para alcancga-los;

o Atribuir responsabilidades bem definidas pelo cumprimento de tais
acoes;

o Fornecer recursos necessarios para o adequado cumprimento dessas
responsabilidades;

. Viabilizar o treinamento necessario para cada acao prevista;

o Estabelecer meios para avaliar o desempenho do processo de
implantagcdo em face dos objetivos;

. Estruturar um processo de analise periddica dos objetivos;

o Criar um sistema de reconhecimento que analise o confronto entre os
objetivos fixados e o desempenho das pessoas em face dele.

Segundo Oakland (1994), o TQM é uma abordagem que busca melhorar a
competitividade, a eficacia e a flexibilidade da empresa como um todo. E que para ser
realmente eficiente todos os niveis da organizacdo devem trabalhar em sinergia. Além
disso, o TQM busca eliminar a execucdo de esforcos desnecessarios, envolvendo

todos os funcionarios no processo de melhoria.

4.2 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

Conforme Oliveira (2004), a execucao de produtos e servicos com qualidade
apresenta um grau consideravel de dificuldade. E que para alcanca-lo, se torna
fundamental o desenvolvimento e implantacdo sistemas de gestdo da qualidade
(SGQ), assim garantindo o comprometimento de todas as partes envolvidas com o
intuito de obter-se a exceléncia nos processos e produtos da organizacéo e buscando

sempre a melhoria continua.
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Para Maximiano (2007), “sistema é um todo complexo ou organizado; € um
conjunto de partes ou elementos que formam um todo unitario ou complexo”, e
engloba:

o Um conjunto de partes, elementos ou componentes;

o Relacéo ou interacéo entre as partes;

o A partir dessa relacéo é criada uma nova visdo que faz sentido quando
olhado o conjunto.

Segundo Mello (2006), um sistema de gestdo define-se como tudo que se
refere ao que a organizacao faz para gerenciar seus processos ou atividades. E ainda,
gue quanto maior a organizacdo e o numero de pessoas envolvidas, maior sera a
chance de haver procedimentos, instru¢des e formulérios de forma documentada. O
que contribui para que haja o minimo de ordem na maneira com que 0s funcionarios
exercem sua funcdo dentro da empresa, de forma que os mesmos nao estejam
realizando suas funcdes do jeito que julgam adequado. Ainda cita que nas pequenas
organizagfes também existe uma determinada forma de executar as tarefas, mas que
muitas vezes ndo esta formalizada e sim na cabeca do proprietario ou do gerente.

Juran (1990) criou uma trilogia para definir o gerenciamento da qualidade. Em
gue consta:

o Planejamento da qualidade: Etapa em que busca se desenvolver os
produtos e processos necessarios para atender os requisitos dos clientes.

o Controle da qualidade: Fase que vai se avaliar o desempenho da
qualidade real, compara-lo com as metas pré-estabelecidas. E ainda, definir como
atuar nas diferencas encontradas.

o Melhoramento da qualidade: Busca-se elevar o desempenho
continuamente. De forma a estabelecer as condi¢cdes necessarias como infraestrutura,
recursos, motivacao, treinamento e definir os responsaveis para o melhoramento.

Para Li et. al (2009), SGQ é uma estrutura organizacional com
responsabilidades, procedimentos, processos e recursos que implementam a funcéo
de gestao para determinar e fazer cumprir os principios da qualidade. Além disso, visa
estabelecer as normas e que as metas e objetivos da empresa sejam atendidos.
Fornecendo consisténcia e satisfacdo em termos de métodos, materiais e

equipamentos. Buscando a interacdo entre todas as atividades referentes a
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organizacdo. Desde a identificacdo dos requistos dos clientes até a satisfacdo do
mesmo, levando em consideracdo todas as interfaces de transacéo.Cita ainda que
parte fundamental do SCG é a forma de avaliagdo do mesmo. Esse controle tem como
funcdo assegurar que os padrOes exigidos estdo sendo atendidos conforme o0s
procedimentos pré-estabelecidos.

Conforme Silva Jr et al. Apud Santana (2006), SGQ de uma organizacao pode
ser definido como o conjunto de atividades de planejamento, execugao e controle da
gualidade de produtos e processos.

Mello et al.(2006) afirma que as normas de um SGQ fornecem a organizacéo
um modelo a ser seguido com o intuito preparar e operar seu sistema. Em que nesse
modelo esta contido as caracteristicas que especialistas entram em consenso.

Oliveira (2004) destaca que para adotar um SGQ satisfatério € imprescindivel
gue haja disponibilizacéo eficiente e sistematizada de informagdes nas organizacoes.
Fazendo- se necessario estabelecer e considerar a comunicacdo externa com seus
fornecedores e clientes, para que seja possivel ter uma analise do desempenho dos

produtos junto a todas as partes envolvidas da cadeia produtiva.

4.3 INDICADORES DE DESEMPENHO

Em relacdo a desempenho, Campos (2008) destaca que é fundamental para
se conseguir um ambiente de gestdo eficaz que se incorpore um sistema de medidas,
gue possa garantir o alinhamento das atividades com o objetivo maior da organizacao.

Bonifacio (2006), cita que a maioria das empresas tem como objetivo o maior
lucro. Sendo que para alcanca-lo € necessario que se faga a melhor utilizacdo dos

recursos, minimizando os desperdicios e medindo-os com a utilizacéo de indicadores.
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Mitchell (2006) define um indicador como uma ferramenta que possibilita a
obtencado de informacdes sobre determinada realidade, podendo sintetizar diversas
informacgdes, retendo apenas o significado essencial dos aspectos analisados.

Para Dutra (2005), avaliar o desempenho consiste em atribuir valor aquilo
gue uma organizacdo considera importante diante de seus objetivos estratégicos.
Em outras palavras, trata-se do processo de:

o Identificacdo dos aspectos considerados importantes num contexto
organizacional;
o Avaliacéo destes aspectos;
o Visualizacdo do desempenho organizacional e promog¢ao simultanea de
acOes de aperfeicoamento.
Segundo Bititci et al. apud Martins (1999), um sistema de medicéo de
desempenho bem projetado e estruturado fornece embasamento efetivo para o
sistema de gestdo do desempenho, sendo inclusive muito utilizado como uma
ferramenta de gestdo. O processo de gestdo do desempenho € meio pelo qual a
empresa administra o desempenho em relacdo as estratégias corporativa e 0s
objetivos dela. Sendo que seu sistema de medicao integra todas as informacdes dos
sistemas relevantes — reviséo e desenvolvimento da estratégia, contabilidade
gerencial, administracdo por objetivos, medidas de desempenho nao-financeiras
formais e informais, esquemas de incentivos e avaliacbes de desempenho individual.
Sendo que a efetividade do processo depende de como as informacdes sao utilizadas.
Sink e Tuttle apud Silva (2006) importancia de que se observe que as mudancas
nas tecnologias, na competicdo e nos ambientes (interno e externo) demandam
mudancas nos sistemas de medic¢do, na identificacdo dos indicadores e na
utilizacdo das informacgdes resultantes. Essas mudancas estdo forcando uma

analise das concepcdes relativas a medicéo utilizadas até entao.
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4.4 LEITE UHT

Conforme a Portaria N° 370, de 04 de setembro de 1997 do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), “Entende-se por leite UHT (Ultra-Alta
Temperatura, UAT) o leite homogeneizado que foi submetido, durante 2 a 4 segundos,
a uma temperatura entre 130°C e 150°C, mediante um processo térmico de fluxo
continuo, imediatamente resfriado a uma temperatura inferior a 32°C e envasado sob
condicdes assépticas em embalagens estéreis e hermeticamente fechadas.”

Segundo a Associacao Brasileira de Leite Longa Vida (2003), o leite UHT foi
introduzido no Brasil em 1972, porém, sua expansado de vendas ocorreu a partir de
1990. A patrticipacdo de mercado do produto, que era de 4,41% em 1990, alcancou
74% em 2002.

O processo produtivo pode ser descrito da seguinte forma: A matéria-prima é
produzida nas fazendas e transportada em caminhdes tanques até a industria de
beneficiamento de leite. Durante a recepcéo sao realizadas analises qualitativas de
controle de qualidade, as quais a buscam averiguar as caracteristicas fisico-quimicas
e microbioldgicas do leite recebido. A empresa apresenta padrdes estabelecidos
internamente mais exigente do que parametros legais. Assim, permite-se ou ndo a
descarga do caminhdo. Quando descarregado, passa primeiramente pela filtracdo, em
gue sao retiradas particulas maiores, ainda provenientes da fazenda de origem. O leite
entao recebe um pré-aquecimento a uma temperatura em torno de 45°C, e segue para
centrifuga passando para clarificagdo e padronizacao, cujo objetivo da clarificacdo é
eliminar impurezas menores e padronizar o teor de gordura. Na continuacao, vai para
o pasteurizador onde recebe tratamento térmico de 72°C a 75° C durante de 15 a 20
segundos, ainda durante essa fase, o0 leite recebe a adicao dos estabilizantes, Citrato
e/ou Fosfato.

Segue entdo para o processo de homogeneizacdo, em que sao fragmentados
os glébulos de gordura. Posteriormente, ocorre o tratamento UHT, em que é
submetido durante 2 a 4 segundos, a uma temperatura entre 130°C e 150°C, mediante

um processo térmico de fluxo continuo e imediatamente resfriado a uma temperatura
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inferior a 32°C. O leite resfriado segue entdo para o envase asséptico, em que em
nenhum momento entra em contanto com o meio externo.

Conforme a Tetra Pak, UHT € uma técnica que aumenta a preservacao dos
alimentos liquidos através da sua exposi¢ao ao calor intenso por um curto periodo de
tempo, o que destréi os microrganismos do produto, mas somente se aplica se o
produto permanecer em condicdes asseépticas, por iSSoO € necessario evitar a
recontaminacdo através do envase do produto em materiais previamente
esterilizados.

A embalagem consiste na estrutura multipla de polietileno, aluminio e papel
cartonado como pode ser observado na (figura 2). Chega na empresa em bobinas, e
gue pode ser reabastecida sem que seja necessario parar a producdo. A assepsia da
embalagem é feita com um banho peréxido de Hidrogénio em uma concentracao de
30% a 35%, em que 0 excesso € removido pelos rolos compressores. Entéo, o filme
passa pelo tubo de formacao da embalagem, onde € soldado no sentido longitudinal.
A assepsia do envase é garantida por um aquecimento a 120°C por resisténcia elétrica
e por um fluxo continuo de ar estéril do interior para o exterior, removendo residuos
de peroxido e impedindo a contaminacdo da embalagem. Ao final do enchimento, da-
se 0 encerramento da face superior e a caixa de 1 litro sai hermeticamente fechada.
Seqguindo para a plastificacdo de embalagem contendo 12 unidades para
posteriormente ser paletizado e seguir para expedicdo. O fluxograma do processo
pode ser observado na figura 3.

1 Polietileno

ploteqlio contra a umidade
exterior

2 Papel

estabilidade e resisténcia

3 Paolietileno

camada de aderéncia

4 Folha de aluminio

barreira contra axigénio,
aromae luz

5 Polietileno

camada de aderéncia

B Polietileno
protegdo para o
produto

Figura 2 - Camadas da embalagem de leite longa vida
Fonte: TetraPak



Recepgao

Filtragdo

Clarificagdo/Padronizagdo

Pasteurizagdo

Homogeinizagao

Ultrapasteurizagdo

Envase

Plastificagdo com 12
unidades

Paletizacdo

Expedicdo

Figura 3- Fquogréma de fabricacdo de leite UHT
Fonte: Autor (2016)
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5 METODOLOGIA

Este capitulo descreve a estratégia da metodologia que serd utilizada para
gue os objetivos propostos sejam atingidos. Buscando analisar a confiabilidade dos
dados utilizadas atualmente pela empresa, através da comparacdo dos dados
informados pelos operadores e do Software de Gerenciamento da maquina. Além de

apresentar 0s recursos necessarios para cada um dos meétodos.

5.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

o Abordagem: esse trabalho apresenta-se como quantitativo, em relacéo
aos valores presentes no processo, mas também tem carater qualitativo, pois avalia
as questdes que interferem nesses dados.

o Natureza: aplicada, que busca aplicacdo pratica.

o Obijetivos: exploratério, pois analisa uma situacéo em especifico.

. Método: o método utilizado classifica-se como indutivo, ja foram
utilizados procedimentos ja existentes em alguns estudos de casos.

5.2 ETAPAS PARA REALIZACAO DO ESTUDO

Essa pesquisa apresenta como objetivo realizar analise do método de coleta
e consisténcia entre dados do software de gerenciamento fornecido pelo fabricante
das maquinas de envase UHT e os dados informados pelos operadores em planilhas,
aplicado pelo Sistema de Gestdo da Qualidade de uma industria de beneficiamento

de leite. A seguir, serdo apresentadas as etapas da realizacdo da pesquisa.
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5.2.1 Pesquisatedrica

Para obter o embasamento do estudo, foi realizada uma pesquisa qualificada
na plataforma Science Direct, que posteriormente precisou ser complementada para
um melhor estudo, utilizou-se as palavras-chave: Sistema de gestdo da qualidade,

Industria de beneficiamento de leite e Indicadores de desempenho.

5.2.2 Pesquisa de campo

A analise dos dados foi realizada durante o estagio curricular de seis meses
em uma Induastria de beneficiamento de leite em Ponta Grossa — PR, no setor de
Geréncia e Supervisao Industrial. Para o levantamento de dados, foram necessérias
reunides com outros setores, juntamente com a Garantia da Qualidade para obtencéo
das planilhas das trés maquinas de envase UHT de janeiro até maio e com a
Manutencdo, para que se pudesse retirar os dados do Software das maquinas do

mesmo periodo.
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6 DESENVOLVIMENTO

6.1 DESCRICAO DA UNIDADE ESTUDADA

A empresa € uma Cooperativa Agroindustrial do ramo de laticinios, possui
capacidade de producdo de 800 mil litros por dia. Conta com 200 funcionarios
divididos em 3 turnos da seguinte forma:

Turno A -00:00 h as 07:40h
Turno B -07:40 h as 16:00 h
Turno C —-16:00 h as 00:00 h

O SGQ presente na organizacdo € baseado principalmente em planilhas
preenchidas de forma manual pelos operadores. Suas referéncias sao dividas
conforme o setor pertinente. Para cada setor ha um numero diferente de planilhas e
sua frequéncia de preenchimento séo variaveis em diérias, semanais e mensais.

Conforme o quadro abaixo:

Setor Referéncia Quantidade de planilhas
Administrativo ADM 15
Limpeza HIG 23
Laboratérios SCQ 46
Manutengao MAN 60
UHT UHT 26
. 28

Pasteurizagéo PROD

Quadro 1: Planilhas do SGQ
Fonte: autor (2016)
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6.2 ANALISE DAS PLANILHAS

A partir das reunibes com a Garantia da Qualidade, foi possivel obter as
planilhas das trés maquinas de envase UHT, que fazem parte do SGQ da empresa e
constam o numero total de paradas e perdas de embalagens que ocorreram durante
a producdo. Cada maquina possui uma planilha por turno, totalizando 3 planilhas
magquina/dia. Assim, foram analisadas 9 planilhas diarias durante o periodo de janeiro
a maio do ano de 2016 para que fosse possivel obter o nimero total de perdas de
embalagens conforme as anotacdes feitas pelos operadores de producao.

6.3 ANALISE DO SOFTWARE DE GERECIAMENTO

Com auxilio do Supervisor de Manutencdo, foram retirados os dados
diretamente das maquinas para que pudesse calcular a soma total das perdas de
embalagens que foram registradas pelo proprio sistema automatico de controle de
perdas da mesma. O software armazena o numero total de paradas e perdas de
embalagem que ocorrem. E possivel puxar os dados filtrando por turno, por dia ou por
més e assim baixar os relatorios. No presente estudo, utilizou-se da soma mensal de

cada uma das maquinas para obter o total das trés.

6.4 CONFRONTACAO DOS DADOS

Ap6s calcular o total das perdas conforme as anotacdes dos operadores e as
perdas calculadas pelo Software da maquina, péde- se confrontar para avaliar a
confiabilidade da informacdo que a empresa vem utilizando, sendo que se baseia
somente nas planilhas para avaliar a eficiéncia dos recursos utilizados e quantificar

em relacdo ao valor monetario.
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6.5 ESTUDO DOS RECURSO UTILIZADOS PARA PREENCHIMENTO MANUAL
DAS PLANILHAS PELOS OPERADORES

As etapas que as planilhas seguem desde seu preenchimento manual até o
arquivamento e alimentacao do indicador de perdas pode ser descrito pelo fluxograma

abaixo:

Coleta de informagdes no
local pelos operadores

Correcao das planilhas pelas ( Corregdo das planilhas pelos
auxiliares de coordenacdo L operadores

) ) Auxiliares de coordenacgao
GQ avalia as planilhas. escaneam planilhas erradas
e separam por turno

@ —
2l
o

[ Arguivamento das planilhas ]

A Y

Figura 4- Etapas que as planilhas preenchidas manualmente passam
Fonte: autor (2016)

Além dos operadores que realizam as anotacfes nas planilhas, é feita uma
conferéncia por duas auxiliares de coordenacdo antes de mandarem para que seja
feita a verificacdo da Garantia da Qualidade, em que devem constar também a
assinatura das mesmas e do Supervisor responsavel pelo turno. Se houver algum

erro, as planilhas voltam para as auxiliares de coordenacéao distribuirem conforme os
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turnos para correcdo, depois de serem escaneadas como forma de seguranca para
extravios ou perdas, para entdo serem reenviadas para GQ para entdo alimentar o
indicador de perdas de embalagem mensal e serem arquivadas.

A instrucdo do SGQ, é que sejam feitas anotacdes imediatamente apos cada
perda, juntamente com a causa das mesmas, visto que cada maquina possui um
operador responsavel por turno. Na planilha utilizada pela empresa existem quatros
campos aos quais podem ser atribuir as causas das perdas: Acondicionamento,
processo, bobina batida e manutencdo. Porém, conforme observado nédo € o que
geralmente ocorre, pois, 0os operadores realizam nove analises de integridade de
embalagens de trés amostras a cada meia hora, 0 que compromete o tempo de
preenchimento detalhado das planilhas. Sendo que na maioria das vezes, somente é
preenchido o nimero aproximado do total de perdas de embalagem.

Observou-se também que devido ao grande volume de planilhas e de
informacdes presentes nas mesmas, e ao fato de que devem ser corrigidas
diariamente pelas auxiliares de coordenacao, em torno de 60 planilhas, é frequente e
relevante a quantidade de planilhas que retornam da GQ, por estarem nao conforme,
0 que gera um retrabalho no processo, ocasionando demora.

A empresa possuia previamente um indicador de perdas de embalagem
baseado nas informacdes anotadas pelos operadores. O mesmo precisava ser
alimentado todos os dias pelas auxiliares de coordenacdo, em que eram retirados 0s
dados do papel e passados para uma planilha virtual, havendo um campo para cada
maguina e para cada turno. Ao final do més é concluido em uma outra planilha virtual,
criada e alimentada pela GQ para o indicador de desempenho referente as perdas de
embalagem, que é apresentada mensalmente a direcdo da empresa juntamente com

os demais indicadores.
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6.6 ESTUDO DOS RECURSO UTILIZADOS PARA OBTENCAO DE DADOS
PELO SOFTWARE

O Software utiliza a seguinte terminologia:

e Entrada de embalagens: A bobina que entra na maquina expressa em
namero de caixas.

e Saida de embalagens: O niumero de embalagens que saem da maquina
contadas a partir de uma célula fotoelétrica.

Sendo que o indicador de desempenho fornecido pelo mesmo é baseado na
diferenca entre a entrada e saida de embalagens. Os dados séo atualizados de forma
simultanea nas maquinas, podendo assim ter-se acesso aos dados diretamente pelo
computador, sendo possivel filtrar por turno, por dia ou por més, e assim baixar os
relatorios. Além disso, oferece a possibilidade de se obter detalhadamente todos os
motivos de paradas juntamente com as perdas ocasionadas e seu tempo de duracéo.
S&o computadas as perdas totais separadas por:

o Perdas de producéo causadas pelo equipamento durante a producéo,
como emenda de fita ou de material e verificacado de qualidade da embalagem;

o Perdas durantes a producdo que nao foram ocasionadas pelo
equipamento;

o Perdas durante as fases de preparacao, pés-producdo e manutencéo
planejada.

Para gerar os relatérios do mesmo com as informacfBes desejada, é
necessario um funcionario devidamente treinado, visto que sua plataforma é em partes
em lingua inglesa. Sdo apresentadas varias opc¢fes de relatdrios que podem ser
gerados a partir dos filtros escolhidos. Dentre eles:

o Relatério de Producéao;

o Relatérios de Perdas;

o Relatérios de Paradas;

o Relatérios de Velocidade;

. Relatorio de Evento diario.
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7 RESULTADOS

A seguir serdao apresentados os resultados encontrados, seguindo a
metodologia descrita no capitulo 3 obtidos na empresa durante o periodo de estagio,

afim de que fosse possivel atingir os objetivos propostos.

7.1 TOTAL DE PLANILHAS CONFORME ANOTACOES DOS OPERADORES

Conforme analise das 9 planilhas diarias das trés maquinas de envase UHT,
entre os meses de janeiro a maio, foi possivel obter o total mensal de perdas de
embalagens da maquina de envase conforme anotagdo dos operadores. Totalizando
1.368 planilhas.

Janeiro 39.478
Fevereiro 37.681
Marco 47.621
Abril 51.168
Maio 56.866
Total 232.814

Quadro 2 - Total de perdas de embalagem conforme anota¢des dos operadores
Fonte: Autor (2016)

1.2 TOTAL MENSAL DE PERDAS DE EMBALAGENS CONFORME SOFTWARE

A partir dos relatorios gerados pelo Software de gerenciamento da maquina
de envase, sendo que foram filtrados de janeiro a maio por maquina, separadamente,

encontra-se o total:
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Janeiro 61.914
Fevereiro 53.924
Marco 66.972
Abril 74.634
Maio 68.479
Total 325.923

Quadro 3: Total de perdas de embalagem conforme Software
Fonte: Autor (2016)

7.3 DIFERENCA ENTRE OS REGISTROS

Comparando o total de perdas de embalagem das trés maquinas de envase

entre os meses de janeiro e maio de acordo com as anotac¢des dos operadores e das

perdas informadas pelo Software de Gerenciamento foi de: 93.109 unidades. As quais

nao foram computados pela empresa. Conforme o quadro abaixo:

MES PERDA REAL PERDA ANOTADA | DIFERENCA
JANEIRO 61.914 39.478 22.436
FEVEREIRO 53.924 37.681 16.243
MARCO 66.972 47.621 19.351
ABRIL 74.634 51.168 23.466
MAIO 68.479 56.866 11.613
TOTAL 325.923 232.814 93.109

Quadro 4: Diferenca das perdas de embalagem

Fonte: Autor (2016)
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14 QUANTIFICACAO DA PERDA REAL

A empresa utiliza como dados para seu indicador de desempenho as planilhas
anotadas manualmente pelos operadores, o que significa que até entdo essa diferenca
nas perdas ndo € computada. A partir de informagbes obtidas com o setor
administrativo, cada embalagem custa R$0,39. Sendo assim, a diferenca entre os
dados informados pelos operadores e pelos Software de gerenciamento foi de R$
36.312,51 neste periodo.

7.5 CAUSA DAS PERDAS

A partir da analise das perdas de embalagem através do software de
gerenciamento, apresentou-se a possibilidade de determinar as principais causas de
perda em cada uma das maquinas de envase, visto que apesar de haver o campo
para que as perdas fossem separadas quanto as suas causas nas planilhas, ndo era
0 que vinha ocorrendo normalmente. Segue abaixo a andlise de duas mais frequentes

causas de perdas de cada uma das maquinas:

~ U Embalagens
Raz&o da Paragem | Tempo Paragem Frequéncia Desperdicadas
Aguardando linha 80:42:32 168 5.486
M1
Faltando entrada 73:37:13 211 8.704

Quadro 5: Causa das perdas mais frequentes na maquina 1

Fonte: autor (2016)
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~ a Embalagens
Razéo da Paragem | Tempo Paragem Frequéncia Desperdicadas
Erro no desenho 0:00:00 1.172 13.948
M2
Falha na emenda 0:00:00 2.250 8.020

Quadro 6: Causa das perdas mais frequentes na maquina 2
Fonte: autor (2016)

N a Embalagens
Razdo da Paragem | Tempo Paragem Frequéncia Desperdicadas
Faltando entrada 222:58:48 402 16.541
M3
Aguardando Produto 81:19:53 74 1.712

Quadro 7: Causa das perdas mais frequentes na maquina 3
Fonte: autor (2016)

Segue breve explicacéo sobre as razbes de paragem mais frequentes:

. Aguardando linha: esta relacionado a problemas na préxima etapa do
processo produtivo apés o envase. As maquinas empacotadoras de embalagem
cartonada com 12 unidades costumam ser as que mais requerem paradas para
manuten¢ao, o que gera atraso no processo todo, fazendo com que o envase seja
pausado, ocasionando assim o descarte.

o Faltando entrada: conforme questionado ao suporte técnico do software,
estd normalmente relacionado as embalagens que amassam durante o envase.

. Erro no desenho: consiste na falha do desenho da embalagem, quando
nao se apresenta no local adequado.

o Falha na emenda: ocorre quando ha troca de bobina, e a emenda entre
as duas sai de forma inadequada.

o Aguardando produto: representa a espera da maquina, em que haja um
nivel minimo para que comece a rodar.



34

8 CONCLUSAO

O presente estudo buscava realizar a anélise dos métodos de coletas de
dados do indicador de desempenho de perdas de embalagem das maquinas envase,
0 método atualmente utilizado pela empresa e um ainda ndo muito explorado. A partir
do levantamento de dados das perdas de embalagem da maquina de envase pelos
dois métodos, constatou-se que ha uma diferenca significativa no namero total de
perdas, as quais n&o tem sido contabilizada pela empresa.

Em relacdo ao método de coleta de dados atual seguido pela empresa séao
necessarios além do preenchimento do funcionério, conferéncia pelas auxiliares de
coordenacdo para entdo verificagdo e elaboragdo do indicador de perdas de
embalagem pela GQ, visto que muitas vezes ha retrabalho entre as etapas, ja
utilizando o Software é possivel baixar instantemente com o filtro desejado o relatério
mensal, sendo assim uma notavel possibilidade de otimiza¢&o de recursos, pois pode-
se reduzir a mdo de obra necesséria, além de que requer menos tempo para
alimentacao, calculos e analise dos dados e evita desperdicios, visto que durante o
periodo estudado, foram utilizadas 1.368 folhas de papel que sdo armazenadas por
trés anos e posteriormente queimadas.

Além disso, surge a oportunidade de analise das causas de perdas, o que
também é possivel a partir do Software. Visto que pelas planilhas preenchidas pelos
operadores dificilmente eram indicadas separadamente. Assim, é possivel além de
mensurar as perdas de embalagem, buscar agdes corretivas e um planejamento de
forma mais especifica dentro da empresa, o que anteriormente ndo se tinha
conhecimento. Podendo aumentar a eficiéncia dos equipamentos, com manutencao
focada nas principais causas.

Conforme analisadas de maneira breve, por nao se tratar do objetivo inicial do
trabalho, pode-se concluir que em relagdo as causas das perdas mais frequentes, o
principal problema esta no sincronismo do processo como um todo, ndo nas maquinas
de envase por si s6. Sendo que as paradas de outras partes do processo produtivo

interferem diretamente no desperdicio de embalagens.
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E importante ressaltar, que o Software é fornecido pela empresa fabricante
das maquinas e ja se encontra disponivel na industria estudada. Porém, faz-se
necessario que ocorra o treinamento do funcionario que seria encarregado pela
obtencdo de dados. Para que fossem gerados os relatérios de forma a atender
necessidades e de maneira condizentes com o que se deseja analisar. Podendo assim

embasar de forma mais adequada o processo decisorio da empresa estudada.
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