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Resumo

A cadeia de alimentos de origem animal tem grande relevancia na indulstria brasileira, desde os
grandes até os pequenos produtores. Produtores de carnes, leite, peixes, ovos, mel e seus
derivados precisam registrar-se em um o6rgao de inspecao oficial para poder comercializar seus
produtos no pais. Suas linhas de producao sao fiscalizadas e inspecionadas por veterinarios e
técnicos auxiliares, a fim de serem destinados aos consumidores. No Brasil, ha érgaos de inspecao
oficiais, nas esferas federal, estadual e municipal, delimitando geograficamente as possibilidades de
comercializagao. O objetivo desta pesquisa foi identificar pontos de melhoria na linha de produgao
de uma empresa produtora de banha de porco, para que esta se torne apta a conquistar o selo de
Servico de Inspecao Estadual (SIE), a partir do qual o estabelecimento podera ampliar seus
mercados de atuagao. Utilizando dados coletados diretamente na empresa e comparando os
mesmos com as exigéncias do SIE, verificou-se a necessidade de adaptar o processo para que os
produtos se tornassem padronizados e se adequassem a s exigéncias fiscais de qualidade. As agoes
implementadas geraram impacto positivo nos processos da empresa, contribuindo, também, com
a salde publica ao oferecer alimentos mais seguros e de melhor qualidade.

PALAVRAS CHAVE: Ferramentas da Qualidade, Selos de inspegao, Industria alimenticia, Origem
animal, Melhoria de processo

Resumen

La cadena de alimentos de origen animal tiene gran relevancia en la industria brasilena, desde los
grandes hasta los pequenos productores. Productores de carnes, leche, pescados, huevos, miel y
sus derivados necesitan registrarse en un organo de inspeccién oficial para poder comercializar sus
productos en el pais. Sus lineas de produccion son fiscalizadas e inspeccionadas por veterinarios y
técnicos auxiliares, con el fin de que sean destinadas a los consumidores. En Brasil, hay érganos de
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inspeccion oficiales en las esferas federal, estatal y municipal, delimitando geograficamente las
posibilidades de comercializacion. El objetivo de esta investigacion fue identificar puntos de mejora
en la linea de produccion de una empresa productora de manteca de cerdo, para que esta se
convierta en apta para obtener el sello de Servicio de Inspeccion Estatal (SIE), a partir del cual el
establecimiento podra ampliar sus mercados de actuacion. Utilizando datos recogidos directamente
en la empresa y comparando los mismos con las exigencias del SIE, se verificd la necesidad de
adaptar el proceso para que los productos se estandaricen y se adecUen a las exigencias fiscales de
calidad. Las acciones implementadas generaron un impacto positivo en los procesos de la empresa,
contribuyendo también a la salud publica al ofrecer alimentos mas seguros y de mejor calidad.

PALABRAS CLAVE: Herramientas de Calidad, Sellos de Inspeccion, Industria Alimentaria, Origen
Animal, Mejora de Procesos.

Abstract

The animal-origin food chain has great relevance in the Brazilian industry, from large to small
producers. Producers of meat, milk, fish, eggs, honey, and their derivatives need to register with
an official inspection body to be able to market their products in the country. Their production
lines are supervised and inspected by veterinarians and auxiliary technicians to ensure they are
destined for consumers. In Brazil, there are official inspection bodies at the federal, state, and
municipal levels, geographically delimiting the possibilities of commercialization. The objective of
this research was to identify points of improvement in the production line of a pork lard producer
so that it becomes eligible to obtain the State Inspection Service (SIE) seal, allowing the
establishment to expand its market reach. Using data collected directly from the company and
comparing them with the SIE requirements, it was found necessary to adapt the process so that
the products become standardized and comply with quality fiscal requirements. The implemented
actions generated a positive impact on the company's processes, also contributing to public health
by offering safer and higher quality food.

KEYWORDS: Quality Tools, Inspection Seals, Food Industry, Animal Origin, Process Improvement

1. Introducéo

A economia globalizada e a forte concorréncia trazem para as empresas a necessidade de desenvolvimento
e melhoria constantes, tornando seus produtos cada mais competitivos e abrangentes no mercado
(SILAMBI et al., 2022). No ramo alimenticio, em especial no setor de produtos de origem animal, além
de melhorias e uso de novas tecnologias, € necessario atender a legislacdo e normas técnicas e estar sempre
de acordo com as condigBes higiénicosanitarias estabelecidas pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria e
Abastecimento (MAPA) e com a legislacédo brasileira que determina que alimentos de origem animal
sejam fiscalizados e sigam regulamentaces sanitarias especificas (BRASIL, 1950).

Pensando no bem-estar da sociedade, foi criada a inspecéo industrial e sanitaria de produtos de origem
animal, lei n® 1.283 (BRASIL, 1950) e, em 23 de novembro de 1989, foi instituida a obrigatoriedade de
fiscalizacdo dos produtos de origem animal, que se desmembra em Servico de Inspecdo Municipal (SIM),
Servicgo de Inspegdo Estadual (SIE) e Servigo de Inspegdo Federal (SIF), os quais delimitam o territorio
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no qual o produto pode ser comercializado e qual é o 6rgédo responsavel pela fiscalizacdo dos produtos. O
SIM permite comercializagdo apenas no municipio, o SIE, a comercializa¢do entre municipios em todo o
Estado, e o SIF, a comercializacdo no ambito Federal, permitindo distribui¢do nacional e internacional de
produtos (BRASIL, 1989). A ndo fiscalizacdo de produtos de origem animal deixa lacunas no que diz
respeito a saude publica, além de causar problemas econdmicos. As Doengas Transmitidas por Alimentos
e Agua (DTAS) sdo um dos problemas mais comuns resultantes dessa falta. As DTAs ocorrem por diversos
fatores, como: ma qualidade da agua, alimentos contaminados e/ou inadequados para consumo humano,
condi¢bes de saneamento, além da ndo padronizacdo do processo produtivo, que pode gerar préaticas
inadequadas de higiene pessoal (BRASIL, 1989).

E nesse cenario que o presente estudo se desenvolve, tendo em vista a importancia da inspecdo e
fiscalizacdo sanitarias para garantir a seguranca alimentar e proteger a saude publica, assegurando a
qualidade nos processos das empresas do ramo alimenticio e, consequentemente, disponibilizando
produtos livres de contaminantes (ALVAREZ et al., 2015). O objetivo do estudo foi o de analisar as
melhorias a serem implementadas em uma féabrica de produgéo de banha de porco e como se adequar para
estar apta a obter o selo SIE. Essa conquista é vista como uma oportunidade para a empresa, que ja possui
o0 selo SIM de qualidade do produto e que permite que ele seja vendido dentro do municipio, porém néo
possibilita a venda em todo o estado, nem mesmo em cidades vizinhas, 0 que € um problema para a
empresa, pois priva a mesma de expandir seu mercado. De forma a atingir o objetivo geral da pesquisa,
foram estabelecidos os seguintes objetivos especificos: (i) processo de producdo mapeado; (ii) barreiras a
obtencdo do SIE identificadas; (iii); acOes a serem implementadas para obtencdo do SIE estabelecidas; e
(iv) viabilidade do projeto validada.

O presente artigo esta estruturado da seguinte forma: na Se¢do 1 é apresentada a introducao do estudo,
discutindo o contexto, a situacao problema, os objetivos da pesquisa e a sua justificativa. Na Secdo 2 ha o
referencial tedrico, que explora teorias e conceitos necessarios ao desenvolvimento da pesquisa. Em
seguida, na Sec¢do 3, sdo descritos 0 método de pesquisa e 0 caminho para atingir os objetivos do trabalho.
A Secéo 4 apresenta e discute os resultados da implementacéo das atividades e a Secdo 5 traz as conclusoes
do trabalho, seguida das referéncias bibliogréaficas

2. Referencial Teorico

A indastria alimenticia desempenha papel fundamental na sociedade contemporanea, fornecendo
alimentos processados e produtos relacionados para atender as necessidades alimentares da populacdo
(SILAMBI et al., 2022). E um setor complexo e diversificado que abrange desde a producéo de alimentos
béasicos até a fabricacdo de produtos processados e prontos para consumo, desempenhando um papel vital
na economia, empregando uma parcela significativa da méo de obra e contribuindo para o crescimento
econdmico de muitos paises (SALLEH et al., 2021).

Os pequenos negocios na industria alimenticia desempenham um papel importante na oferta de alimentos
e na promocéo da diversidade e inovagcdo no mercado, essas empresas geralmente séo caracterizadas por
operacdes em menor escala, envolvendo a producdo de alimentos artesanais, produtos regionais ou
especializados e além disso, 0s pequenos negdcios podem ter um impacto significativo nas economias
locais, promovendo o desenvolvimento sustentavel e a geracdo de empregos (POULOS et al., 2020).

A industria alimenticia esta sujeita a uma extensa legislacdo e regulamentacdo para garantir a seguranca
alimentar, a qualidade dos produtos e a protecdo dos consumidores (TANNO; DEMOLY, 2022). O IMA
(Instituto Mineiro de Agropecuaria) desempenha um papel crucial na implementacdo das politicas
governamentais relacionadas a defesa sanitaria animal e vegetal em Minas Gerais e além disso, tem como
responsabilidade a inspecdo de produtos de origem animal, certificacdo de produtos agropecuarios,
disseminacdo de informagGes sobre salde sanitéria e apoio ao crescimento da agroindustria familiar. As
atividades realizadas pelo IMA tém como objetivo primordial a preservagdo ambiental, a protecéo da satde
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publica e a promogéo do desenvolvimento sustentavel do agronegocio, seguindo as diretrizes estabelecidas
pelas esferas governamentais estadual e federal para o setor. Essas regulamentacdes abrangem desde 0s
padrdes de higiene e boas préaticas de fabricacdo até a rotulagem e a rastreabilidade dos alimentos (MINAS
GERAIS, 2022).

A fiscalizacdo e o controle da inddstria alimenticia sdo essenciais para garantir o cumprimento das
regulamentacdes e a seguranca dos alimentos. As agéncias governamentais responsaveis pela fiscalizagao
trabalham em estreita colaboracdo com a inddstria e os 6rgaos reguladores para monitorar e inspecionar
as instalagdes de produgdo, bem como para realizar andlises laboratoriais e auditorias de conformidade
(TANNO; DEMOLY, 2022). A implementacdo de sistemas eficazes de controle de qualidade e
rastreabilidade é crucial para garantir a seguranca dos alimentos ao longo de toda a cadeia produtiva
(SALLEH et al., 2021). Para as empresas do ramo alimenticio atingirem a exceléncia em seus processos
e produtos, é essencial o uso de ferramentas da qualidade, como o controle estatistico de processos e a
implementacao de boas praticas de fabricacdo. Essas ferramentas permitem a identificacéo e prevencao de
problemas e falhas nos processos produtivos, garantindo que os produtos de origem animal estejam em
conformidade com as normas sanitarias e de qualidade, proporcionando seguranca alimentar aos
consumidores (HILL et al., 2023). As ferramentas utilizadas nesse trabalho foram o 5W2H, brainstorming,
diagrama de Ishikawa, carta de controle e indices de capacidade de processos, as quais sao apresentadas e
discutidas nos paragrafos que seguem.

O 5W2H ¢é uma metodologia de planejamento e gerenciamento de projetos amplamente utilizada em
diversas areas de negdcios, baseada na definicdo prévia de acdes a serem executadas: o que deve ser feito
(what), por que deve ser feito (why), por quem (who), quando (when), como (how) e a qual custo (how
much) (CZERWINSKA; DWORNICKA; PACANA, 2021; BARSALOU; PERKIN, 2022). Essas
perguntas sdo Uteis para o desenvolvimento de um plano de acdo, de tal modo que as propostas estejam
organizadas, programadas e precisas (FERRAO; MORAES, 2021).

O brainstorming é uma técnica de geracdo de ideias que tem como objetivo aumentar a quantidade e a
qualidade das ideias geradas por um grupo de pessoas, explorando a diversidade de perspectivas. Quanto
mais diferentes forem as pessoas envolvidas no processo, maiores serdo as chances de se obter ideias
inovadoras e diferentes (KOBO- GREENHUT et al., 2019). Essa técnica é amplamente utilizada em
diversas areas, como empresas, escolas, universidades e organizacdes governamentais, e € considerada
uma das principais técnicas de criatividade (SEEBER et al., 2017). Uma das principais caracteristicas do
brainstorming € a liberdade de expressdo, ou seja, todas as ideias sdo aceitas e registradas,
independentemente de serem consideradas boas ou ruins. Isso é importante para que as pessoas se sintam
livres para expressar suas ideias sem medo de julgamentos ou criticas (NENADAL, 2016).

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama de Espinha de Peixe, € uma ferramenta
grafica utilizada para identificar as potenciais causas de um problema. Ele foi desenvolvido por Kaoru
Ishikawa, engenheiro quimico e professor universitario japonés (LUCA; LUCA, 2019). O diagrama é
composto por uma estrutura em forma de espinha de peixe, na qual a cabeca do peixe representa o
problema a ser investigado e as barbatanas representam as categorias de causas do problema, permitindo
a identificacdo das causas principais e secundarias (VETTER et al., 2016). A ferramenta pode ser utilizada
em conjunto com outras ferramentas de anélise de dados, como o Diagrama de Pareto e a Analise de Causa
Raiz, bem como entrevistas e observacdes, para uma investigacdo mais aprofundada do problema e
identificacdo de suas causas (MACH; GUAQUETA, 2001; VETTER et al., 2016). O diagrama é uma
ferramenta simples e de facil utilizacdo, podendo ser aplicado em diversos setores, como industria, satde,
educacéo e servicos (LUCA; LUCA, 2019). A estrutura do diagrama de Ishikawa pode ser encontrada na
Figura 1.

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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Fonte: adaptado de Luca & Luca (2019).

O objetivo da carta de controle é identificar se 0 processo estd sofrendo variacdo por conta de alguma
causa especial (ALY; SCHLOSS, 2003), exibindo a varia¢do do processo ao longo do tempo e ajudando
a identificar pontos fora de controle, tendéncias ou padrfes que possam indicar problemas no processo. A
estrutura dos graficos de controle é construida por uma linha média (LM), um limite de controle superior
(LCS ou UCL) e um limite de controle inferior (LCI ou LCL) (MALINDZAKOVA; CULKOVA;
TRPCEVSKA, 2023), conforme ilustrado na Figura 2. Se o processo estiver controlado, todas as medidas
devem estar inseridas dentro desses limites (REYNOLDS et al., 2022). Os gréaficos de controle podem ser
classificados em dois tipos: graficos de controle para variaveis, para caracteristicas que podem ser
mensuradas de forma continua, e grafico de controle para atributos, o qual identifica elementos conformes
e nao-conformes (GRIGORIEV et al., 2023). Na presente pesquisa utilizou-se o grafico p, um grafico por
atributos utilizado para monitorar a proporc¢do de unidades defeituosas, também chamada de proporcéao
ndo-conforme, ou fragéo defeituosa (ROCHA, 2019) produzida.

Figura 2. Carta de controle

= —_ — — . -

fommaee X —aovenge X = UCL = X+A.R = LCL =X - A,R =
65.00 i 65.058 64.941

65,10 ucL
65,08
65,06
65.04
65.02
65,004 + 1 +
64,98
64,96
64,94
64.92 LCL
64.90

Fonte: Dudek-Burlikowska (2005).
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A capacidade de um processo pode ser mensurada pelos indicadores Cp (capacidade do processo ou
capacidade potencial do processo) e Cpk (indice de capacidade do processo ou capacidade efetiva do
processo), que sdo métricas amplamente utilizadas na inddstria para avaliar a capacidade e a estabilidade
de um processo de producdo (CHEN, 2014). Essas medidas estatisticas fornecem informacfes valiosas
para 0 gerenciamento da qualidade, ajudando a identificar problemas, melhorar a eficiéncia e reduzir a
variabilidade do processo (BALAMURALI; KALYANASUNDARAM, 2002; DUDEK-
BURLIKOWSKA, 2005). O Cp mede a capacidade do processo, utilizando a relacdo entre o espaco no
qual o processo pode variar conforme as especificacdes e 0 espaco real ocupado pela varia¢do do processo,
ao passo que o Cpk é uma medida numérica que avalia a capacidade de um processo de producdo em
relacdo as suas especificagdes e leva em consideracdo a variabilidade do processo e a distancia entre os
limites de especificacdo e a média do processo (CHEN, 2014). O Cp e o Cpk séo calculados conforme as
equacdes (1) e (2).

LSE—-LIE
(p=—0 (1)

(2)

Cpk = min [LSE—_”; ”_LIE]

30 30

Onde:

LSE: limite superior de especificacao;
LIE: limite inferior de especificagéo;
o: desvio-padréo do processo;

w: média das medidas resultantes do processo.

A interpretacdo do valor do Cpk pode variar dependendo do contexto e das necessidades do processo. De
acordo com Dudek-Burlikowska (2005) e Costa, Epprecht e Carpinetti (2016), com um Cpk menor que 1,
0 processo possui capacidade insuficiente e esta fora das especificagdes, com uma alta probabilidade de
produzir produtos defeituosos; se igual a 1, possui uma capacidade minima para atender as especificacoes,
mas pode haver uma quantidade significativa de produtos fora do limite; e se maior que 1, 0 processo
possui uma capacidade suficiente para produzir produtos dentro das especificagbes, com uma
probabilidade reduzida de produtos fora do limite.

3. Método da Pesquisa

A banha de porco é a gordura oriunda dos tecidos adiposos dos suinos e o seu processo de fabricacdo
consiste em, basicamente, aquecé-la e assim transforma-la em um dleo, que se solidifica quando resfriado.
A fébrica que foi objeto do estudo situa-se em Itamonte/MG, possuindo uma area de aproximadamente
57,80m2, e opera com um colaborador no periodo das 7h as 14h. Sua produgdo mensal média é de 800kg
de banha de porco em potes de 4009 e de 950g.

O método de pesquisa utilizado no trabalho foi de cunho exploratdrio, onde foram coletadas amostras para
medicdo, observacdo e analise numa abordagem quali-quantitativa. As pesquisas exploratorias focam em
proporcionar maior proximidade com o problema ajudando a construir hipoteses (MATTHEW,;
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BARRON, 2023). Os passos da pesquisa que sdo detalhados a seguir foram: (i) levantamento dos
problemas; (ii) levantamento de dados; (iii) identificacdo das areas de ocorréncia; (iv) investigagdo do
problema; (v) definicdo e implementacdo dos planos de melhoria; e (vi) analise dos resultados.

Apos realizar um brainstorming com o responsavel pelo processo produtivo e o operador da féabrica, foi
possivel levantar pontos ndo conformes, em especial, os relacionados as exigéncias do selo SIE, que séo
apresentados no Quadro 1 e discutidos a seguir.

Quador |. Problemas x Exigéncia SIE

Problema Area Exigéncia SIE
Algumas tampas do pote de 950g estufadas Producéo Produto Padronizado
Variagéo na quantidade de produtos nos potes Producéo Produto Padronizado
Aparéncia nao uniforme apos resfriamento Producéo Produto Padronizado
Caixas amassadas no local de expedicéo Armazenamento Armazenamento correto

Fonte: Autoria prépria.

A banha de porco é envazada em potes de 400g e de 9509 e o processo é feito em lotes de acordo com a
producdo programada para o dia. Foi notado que alguns potes maiores, ao finalizarem o processo de
producdo e envaze, ficam com a tampa estufada, gerando riscos de contaminacdo. Outro problema € o de
que, na hora do envaze dos potes, para que seja colocada a quantidade correta em cada embalagem, é
utilizada uma balanca e a torneira que cai a banha de porco ja liquida é controlada manualmente pelo
operador. Devido ao fato de tal controle ser manual, a variacdo é grande. Além disso, alguns produtos
apresentaram aparéncia ndao uniforme apos resfriamento, com algumas partes claras e outras um pouco
mais escuras, perceptiveis, ja que a embalagem € transparente. E, ainda: as caixas chegam no local de
expedicdo com alguns amassados, podendo gerar danos no produto (quebra ou trinca nos potes).

Foram levantadas informagdes sobre a infraestrutura, fluxo de producéo, documentos e registros, e isso
foi feito através de entrevistas com o operador da fabrica e com o responsavel pela empresa. Na primeira
entrevista, foi feita uma visita a fabrica e obteve-se informacdes sobre fluxo produtivo com o operador,
que explicou como funcionava o processo de fritura até o envaze nos potes. Constatou-se que, até o
momento do resfriamento da banha liquida, o processo € mais automatizado, seguindo o tempo das
maquinas de fritura. Foi, também, feita uma visita ao Sindicato Rural da cidade e, em contato com
responsaveis pela inspecdo em fabricas da regido, foram obtidas informacGes sobre quais as principais
exigéncias do selo SIE, como a padronizacgdo de produtos, condi¢fes de armazenamento, limpeza e higiene
e tratamento dos residuos. Também foi possivel, nessa pesquisa de campo, tomar conhecimento do decreto
n° 38691/87 (MINAS GERAIS, 1997), que trata da regularizagéo e inspe¢édo de produtos de origem animal
e que serviu de base para a pesquisa.

Para a analise dos dados, foram coletadas amostras aleatdrias do produto finalizado, dentro dos lotes de
producdo diarios. Por dia sdo produzidos dois lotes, no periodo da manhd e no periodo da tarde, com uma
média de 84 unidades de produto por lote. As amostras foram retiradas sempre no periodo da manha, pois
em alguns dias a producdo é menor, o que faz com que a quantidade produzida na parte da tarde seja
menor. Com base na norma NBR 5426:1985 — Planos de amostragem e procedimentos na inspecao por
atributos (ABNT, 1985, p.3): “O nivel de inspe¢ao fixa a relagdo entre o tamanho do lote e o tamanho da
amostra [...]. Salvo indicagdo em contrario, sera adotada a inspe¢ao em nivel II”. Utilizando tal nivel de
inspecdo, citada norma estabelece um tamanho de amostra de 13 unidades para um lote de tamanho 84.
Optou-se por ampliar propositalmente o tamanho da amostra, de forma a atender aos critérios de aprovacgao
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de lote do Regulamento Técnico Metrologico do INMETRO (BRASIL, 2008), estabelecendo-se o
tamanho das amostras de 20 unidades (n = 20). Considerando, entéo, os lotes de 84 potes produzidos, 0
operador retirou aleatoriamente 20 potes de amostra durante sete dias e analisou e registrou os resultados
em uma tabela, para levantar a quantidade de problemas, i.e., de unidades defeituosas do produto em cada
lote.

O peso de cada pote retirado como amostra foi anotado pelo operador em outro quadro e, com esses dados,
foi feita a analise para verificar se 0 peso estava dentro da variacdo permitida ou ndo, preenchendo o
quadro com a quantidade de unidades defeituosas. Os pesos das amostras foram registrados por dia de
producdo e os dados coletados foram capturados em uma planilha MS-Excel®, a partir da qual foram
construidos gréficos de controle. Foi feita uma Carta de Controle do processo sem as melhorias e calculado
0 Cp e Cpk do mesmo, para observar o quao fora dos padrdes exigidos pelo SIE estava o processo. A Carta
de Controle escolhida foi a carta por atributos do tipo p, que analisa a proporc¢éo de itens produzidos com
defeito, nesse caso, de potes com defeito produzidos por lote. Além disso, foram utilizados critérios do
Regulamento da Inspecéo Industrial e Sanitéria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA), Decreto n°
10.468, de 18 de agosto de 2020 (RIISPOA, 2020) e Decreto n° 38691, de 10 de marco 1997 (MINAS
GERAIS, 1997), para estabelecer os problemas a serem tratados de acordo com os padrfes da norma.

Para auxiliar na identificacdo da origem dos problemas, foi construido um fluxograma do processo de
producdo do produto, desde o recebimento da matéria prima, até a expedicdo do produto, com base no
Modulo 6 do Registro de Estabelecimentos de Produtos de Origem Animal do IMA (MINAS GERAIS,
2022). O citado fluxograma é mostrado na Figura 3 e, a partir dele, foi possivel identificar em qual etapa
do processo produtivo ocorrem os problemas, além de possibilitar mapear e definir quais melhorias
deveriam ser aplicadas a cada posto para atender aos requisitos do SIE.

Figura 3. Etapas do processo produtivo
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Fonte: autoria propria.

Com os dados levantados, foi realizada uma reunido com o responsavel da empresa, onde foram expostos
quais postos eram responsaveis pelo maior nimero de defeitos. A partir disso, 0s autores utilizaram a
ferramenta Diagrama de Ishikawa para identificar as possiveis causas raizes dos problemas levantados.
Através de debates com o funcionario e proprietario da empresa, foi possivel propor a¢fes de melhorias
que serdo mostradas na proxima secdo. Com a fonte dos problemas identificada e os pontos de melhorias
levantados, os autores utilizaram a ferramenta 5W2H para planejar as a¢6es a serem realizadas na fabrica,

Revista Valore, Volta Redonda, 9 (Edicao Especial): 130-148, 2024

137



Rocha, Rodrigues &Almeida

para sanar 0s problemas, bem como seus respectivos prazos, recursos humanos e custos, e discuti-las com
0 proprietario da fabrica para verificar a possiblidade de implementacdo das mesmas. Com o cronograma
estruturado, o responsavel pela empresa comecou a aplicar, juntamente com sua equipe, as acdes
propostas. Essas acdes variaram desde mudanca no processo de producdo até a implementacdo de novas
tecnologias.

Ap0os a implementacdo das a¢des iniciou-se uma nova analise de defeitos ao longo do processo produtivo:
foram coletadas 20 amostras por dia durante sete dias de producdo e observados os defeitos de variacao
de peso e aparéncia ndo uniforme. Com o auxilio da carta por atributo do tipo p, foi verificado se o processo
melhorado se encontrava sob controle estatistico ou ndo. Para confirmar se 0 processo se tornou capaz
apos as melhorias, foram calculados os indicadores Cp e Cpk antes e apds as melhorias e, comparando 0s
resultados obtidos nos indicadores, constatou-se os impactos das melhorias realizadas e os efeitos delas
no produto.

4. Apresentacdo e Analise dos Resultados

No brainstorming foram levantados problemas a respeito do processo produtivo da fabrica em questéo.
Conforme exibido na Figura 4, os problemas levantados foram: layout incorreto, deixando 0s processos
longe um do outro, afetando a produtividade; potes com tampa estufada, pesos divergentes e aparéncia
ndo uniforme, que sdo relacionados ao padrdo do produto; problema no tempo de descongelamento da
banha, ou seja, no pré-preparo; problemas com caixas amassadas e transporte incorreto, podendo afetar o
produto; e problemas de ergonomia prejudiciais ao funcionario.

Figura 4. Brainstorming
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Fonte: autoria propria.
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A partir dos problemas levantados, foram considerados aqueles que tinham relacdo com as exigéncias
necessarias para conquista do selo SIE: conforme artigo 80 do Decreto n°38691 do IMA, a fiscalizacéo
deve “verificar a condi¢ao de integridade e padronizagao do envoltdrio e recipiente” (MINAS GERAIS,
1997). Portanto, o problema de tampa estufada devia ser foco de atenc¢do. Idem, aparéncia ndo uniforme,
pois no mesmo decreto, no artigo 92, paragrafo tnico, consta que “[...] o produto de origem animal deve
ser colocado em ambiente apropriado, de forma a ndo comprometer sua qualidade ¢ caracteristicas”. E
ainda, no paragrafo unico do artigo 101 do Decreto em questdo, encontra-se que, conforme a lei n® 11812,
¢ considerado motivo de puni¢do (administrativa ou criminal) “Entre as infragcdes se incluem [...]
informacao inexata sobre dado estatistico referente a qualidade, quantidade ou procedéncia do produto”,
razdo pela qual o peso ndo-conforme também foi considerado um dos principais problemas. Apos levantar
0s principais problemas, foi verificada a incidéncia dos mesmos nos lotes de producéo, conforme pode ser
visto na Tabela 1.

Tabela I. Defeitos encontrados por lote de producdo (amostra de 20 unidades)

Problemas /Dias 1 2 3 4 5 6 7
Tampa estufada 3 2 2 3 - 3 1
Aparéncia ndo uniforme - 1 - 3 2 2 3
Peso ndo-conforme 2 6 4 3 3 5 6
Quantidade de amostras defeituosas 3 6 4 3 5 6

Fonte: Autoria prépria.

O defeito de peso ndo conforme foi avaliado conforme a Tabela 2, seguindo a regra de variacdo da Portaria
INMETRO n° 248 de 17/07/2008 (BRASIL, 2008). Os pesos destacados em vermelho na Tabela 2 sdo
ndo-conformes e para chegar a esses resultados foram calculados os erros percentuais com base no critério
de média e nos critérios individuais estabelecido pela Norma supracitada. Foi utilizada a equacéo (3).

x =>Qn—ks (3)
Onde,
X é a média aritmética das amostras;
Qn é o contetudo nominal do produto indicado na embalagem;
k é um fator que depende do tamanho da amostra;
s é 0 desvio padréo da amostra.

Tabela 2. Amostras de pesos em gramas (antes das melhorias)

Amostras / dia 1 2 3 4 5 6 7

1 395 398 400 405 399 390 393
2 390 393 395 400 394 399 388
3 402 405 407 405 406 397 400
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4 388 391 393 398 392 383 386
5 392 395 397 402 396 387 390
6 410 413 415 420 414 405 408
7
8
9

405 408 405 415 409 400 403
387 390 392 397 391 401 385
399 402 404 409 403 394 397

10 401 404 406 411 405 396 399
11 398 381 398 388 382 373 376
12 411 414 416 401 399 398 409
13 397 400 402 407 401 392 395
14 390 393 395 400 394 397 388
15 401 404 402 411 405 396 399
16 409 383 420 408 395 420 417
17 402 388 391 416 406 380 395
18 393 389 413 403 412 404 416
19 419 414 399 404 382 403 385
20 411 386 397 406 403 402 397

Fonte: Autoria propria.

A partir dos dados das amostras coletadas, conforme mostrado na Tabela 3, foi criada uma carta de controle
do tipo p (ndo exibida, devido as limitacdes de espaco no presente artigo), para monitoramento da
proporcao de ndo-conformidades no processo.

Tabela 3. Proporgéo de unidades defeituosas nas amostras coletadas

Lote (dia) Quantidade de unidades  Proporc¢éao de nédo

defeituosas na amostra conformidades
1 3 0,15
2 6 0,30
3 2 0,10
4 4 0,20
5) 3 0,15
6 5 0,25
7 6 0,30

Fonte: Autoria propria.
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O limite superior da carta de controle foi de 0,48, estando o processo, portanto, sob controle, uma vez que
as proporcdes de ndo-conformidades das amostras coletadas variaram entre 0,10 e 0,30. Ndo havendo
indicios de causas especiais, com o0 processo estavel, calculou-se o Cp e Cpk, para analisar se 0 processo
era capaz ou nao, utilizado a ferramenta Minitab. Os resultados sdo mostrados na Figura 5, tendo sido
encontrado o Cp de 0,38 e 0 Cpk de 0,37, indices baixos, que caracterizam um processo ndo capaz, com
alta probabilidade de ocorréncia de ndo-conformidades.

Figura 5. Cp e Cpk antes das melhorias
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Fonte: autoria propria.

Para identificar as potenciais causas raizes das ndo-conformidades nos produtos, foi utilizado o Diagrama
de Ishikawa, mostrado na Figura 6, e identificadas as seguintes causas: (i) Potes com tampa estufada:
resfriamento em temperatura inadequada, que causava vapor dentro do pote, fazendo com que a tampa
estufasse; (ii) Potes com aparéncia ndo uniforme: retirada do tacho em temperatura ndo adequada, devido
a nao utilizacdo de ferramentas de medicao de temperatura; (iii) Peso fora do padrao: falta de um dosador,
processo manual, em que o funcionario abria a torneira para despejar a banha liquida e fechava no
momento que a balanca marcasse 0 peso esperado; e (iv) Descongelamento incorreto: falta de
planejamento do horario de descongelamento. A matéria prima deve ser descongelada pelo menos oito
horas antes do inicio da producéo.

Com os dados levantados e o diagrama de Ishikawa estruturado, foi realizado um levantamento das
melhorias que poderiam ser feitas para evitar que os problemas continuassem acontecendo e foi
estruturado um plano de agéo utilizando a ferramenta 5W2H, mostrado no Quadro 2. Com a autorizagao
do proprietario, o plano de acao foi implementado e os autores auxiliaram o proprietario na escolha dos
fornecedores e fizeram o acompanhamento das aquisi¢des necessarias, como o termdmetro a laser e o kit
de bomba dosadora motorizada. O termémetro foi adquirido em uma loja virtual por R$80,00 e o kit
bomba dosadora foi adquirido junto a um fornecedor local, que realizou toda a instalacdo e adaptacéo da
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bomba ao processo, por um valor total de R$5.000,00.

Figura 6. Diagrama de Ishikawa
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Fonte: autoria propria.
Quadro 2. 5\W2H
METAS: Potes com aparéncia uniforme e com baixa variagio do peso.
Ferramenta SW2H
SW 2H
Status
What? Why? Where? Who? When? How? How much?
0 que? Por que? Onde? Quem? Quandao? Como? Quanto? | Situacdo

Retirar abanhaliguidado  |Paraque ndo surjam [Saidado tanque de  |Hélio Ferreira Todos os dias |Através de um [RS 80,00 Em curso
tanque de resfriamento na  |machas na banha em [resfriamento e (Operador) a partir do dia|termdmetro a
temperatura correta. estada solida. entrada no freezer. 15/05/2023 |laser.
Adicionarum kit de bomba  |Paraque ovolume [Postode Maisés Rodrigues|22/05/2023  |Contratacio de |[R$5.000,00 |Realizad

dosadora motorizada e
painel de controle.

programado para sair
sejasempre o
mesmo ou com baixa
variacao.

envasamento dos
potes.

(Proprietario)

uma empresa 0
tercerizada.

Fonte: autoria propria.

Uma semana apos a implementacdo das melhorias, para que a fabrica pudesse se adaptar aos novos
processos, 0s autores realizaram nova coleta de amostras para verificar os efeitos das melhorias. Foram
coletadas, novamente, 20 amostras por dia durante sete dias, quando foram analisados a padronizacgao dos
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potes, verificando a incidéncia da variacdo do peso e 0s aspectos visuais do produto. Os resultados séo
mostrados na Tabela 4, onde s&o mostradas as quantidades de ndo-conformidades por lote, enquanto na
Tabela 5 € possivel ver os pesos de cada amostra, todas atendendo a legislacdo, ou seja, com variacao
limitada a 3%.

Tabela 4. Ndo-conformidades por lote de produgéo

Problemas /Dias 1 2 3 4 5 6 7
Tampa estufada 2 1 - - - - 1
Aparéncia ndo uniforme - 2 - - 1 - -

Peso ndo-conforme - - - - - R .

Quantidade de amostras defeituosas 2 2 - - 1 - 1

Fonte: Autoria prépria.

Tabela 5. Amostras de pesos em gramas (ap6s as melhorias)

Amostras / dia 1 2 3 4 5 6 7
1 398 398 400 402 399 398 400

2 399 398 397 400 397 399 401
3 402 402 403 402 403 397 400
4 398 399 400 398 400 401 398
5 397 39 397 402 396 397 399
6 401 402 401 401 402 402 405
7 402 403 402 402 400 400 403
8 400 397 398 397 401 401 403
9 399 402 400 402 403 399 397
10 401 400 400 403 402 396 399
11 398 396 398 399 396 396 399
12 404 401 399 401 399 398 402
13 397 400 402 403 401 398 397
14 399 399 397 400 396 397 402
15 401 400 402 400 402 396 399
16 402 400 401 400 399 400 400
17 402 401 398 401 400 401 400
18 401 400 398 403 401 400 402
19 400 401 399 400 402 403 403
20 411 386 397 406 403 402 397
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Fonte: Autoria prépria.

A partir da proporcdo de unidades defeituosas calculada e exibida na Tabela 6, foi criado uma carta de
controle do tipo p (ndo mostrada, devido as limitacdes de espaco), para verificar se 0 processo continuava
sobre controle estatistico. Na nova carta, o LCS foi de 0,18, evidenciando uma reduc¢do da ocorréncia de
ndo-conformidades, quando comparado com a situagdo antes da implementacéo das melhorias (com LCS
= 0,48). Observando-se que as proporcdes ficaram entre zero e 0,10, constata-se que 0 processo continua
sob controle, ndo havendo pontos acima do LCS, além de se tornar mais evidente a redugdo de
ndoconformidades, visto que antes das melhorias essa variacao era entre 0,10 e 0,30.

Tabela 6. Porcentagem de defeitos das amostras coletadas (apds melhorias).

Quantidade de unidades  Proporc¢ao de nédo

Lote (dia) defeituosas na amostra conformidades
1 5 0,10
5 2 0,10
3 - 0
4 - 0
z 1 0,05
5 - 0
= 1 0,05

Fonte: Autoria prépria.

Calculado os Cp e Cpk do processo ap6s as melhorias para verificar a capacidade dele, utilizando o
software Minitab, mostrado na Figura 7, encontra-se o Cp de 1,82 e o Cpk de 1,8, concluindo-se, desta
forma, que o processo é capaz (COSTA; EPPRECHT; CARPINETTI, 2016) e que as melhorias geraram
resultados positivos. Portanto, dentre as acOes estabelecidas e implementadas, infere-se que possuir um
processo mais automatizado permitiu tornar o produto mais apto a obter o selo SIE, visto que ele esta
padronizado, conforme exigido pela legislagéo.

Figura 7. Cp e Cpk apos as melhorias
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Fonte: autoria propria.

Os célculos e analises mostram resultados positivos das melhorias realizadas e, com isso, hé a percepcao
de chance de sucesso na avaliacao dos inspetores do SIE e, consequentemente, obter sucesso na obtencao
do selo. Com base nos achados, o proprietario da fabrica deu inicio ao levantamento da documentacéo
necessaria para solicitar a fiscalizacdo do SIE, ndo havendo até o momento da elaboracdo do presente
artigo uma resposta final, tendo em vista o longo processo de documentacéo e fiscalizagéo.

5. Conclusao

Conclui-se que o objetivo da pesquisa de analisar as melhorias a serem feitas em uma fabrica de producao
de banha de porco, viabilizando o processo de obtencdo do selo SIE, foi alcancado. O processo de producao
da mesma foi mapeado e identificadas as lacunas, para as quais foram estabelecidas e implementadas as
acOes pertinentes, a partir das quais foram obtidos os resultados descritos. Com o andamento do processo
de solicitacdo de avaliagdo, recomenda-se como trabalho futuro, acompanhar tal processo, os resultados
do mesmo, bem como os desdobramentos e consequéncias para a empresa, em termo de melhoria de
desempenho, expansao de mercado e resultados operacionais e financeiros.

O Servico de Fiscalizacdo Estadual constitui um servico oferecido aos produtores que desejam fabricar e
vender produtos derivados de animais exclusivamente dentro de sua area geografica, isto é, restrito ao
ambito estadual, de acordo com as normas legais. Esse servico desempenha uma funcdo de extrema
relevancia para a sociedade, pois além de garantir aos consumidores um produto de qualidade, conforme
as regulamentacdes exigidas pela inspecédo sanitaria, também traz beneficios ao estado, que experimentara
um consideravel aumento em suas receitas estaduais devido ao incremento do comércio legalizado. Isso
resultara em uma significativa elevacdo na arrecadacao do Imposto Sobre Servicos (ISS), para o proprio
municipio, e das taxas relacionadas ao Poder de Fiscalizacao atribuido a esse servico.
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Entende-se que o servico disponibilizado pelo 6rgdo executivo proporciona seguranca alimentar aos
consumidores, reduzindo os riscos de intoxicacdo decorrentes do consumo de produtos ndo inspecionados
e além disso, o produtor tem a oportunidade de sair da informalidade, enquanto o estado beneficia-se com
a arrecadacao de impostos. O presente trabalho tem potencial de gerar contribui¢do no setor alimenticio
de micro e pequenas empresas, pois serve como base para pequenos produtores que buscam obter um selo
de certificacdo e um processo melhorado que atenda a legislacao.

Referéncias

ALVAREZ, E. et al. Methodological insights for industrial quality control management: The impact of
various estimators of the standard deviation on the process capability index. Journal of King Saud
University - Science, v. 27, n. 3, p. 271-277, Jul. 2015.

ALY, N.; SCHLOSS, D. Assessing quality management systems of Mexico’s maquiladoras. The TQM
Magazine, v. 15, n. 1, p. 30-36, 2003.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS — ABNT. ABNT NBR 5426:1985 — Planos
de amostragem e procedimentos na inspecdo por atributos. Rio de Janeiro: ABNT, 1985.

BALAMURALLI, S. & KALYANASUNDARAM, M. Bootstrap lower confidence limits for the process
capability indices Cp , Cpk and Cpm. International Journal of Quality & Reliability Management, v.
19, n. 8/9, p.1088-1097, 1 Dec. 2002.

BARSALOU, M. & PERKIN, R. An empirical assessment of problem statement creation with is/is-not.
Proceedings on Engineering Sciences, Vv. 4, n. 4, p. 407-416, 13 nov. 2022.

BRASIL. Lei no. 1.283, de 18 de dezembro de 1950. Dispde sébre a inspecao industrial e sanitaria dos
produtos de origem animal. Brasil, 1950. Disponivel em:
<http://www.cidasc.sc.gov.br/inspecao/files/2012/08/LEI-N-1283-DE-18-DE-DEZEMBRO-DE-
1950.pdf>. Acesso em: 5 maio. 2023

BRASIL. Lei no 7.889, de 23 de novembro de 1989. Dispde sobre inspec¢do sanitéria e industrial dos
produtos de origem animal, e da outras providéncias. Brasil, 1989. Disponivel em:
<https://www.planalto.gov.br/ccivil_03/leis/I7889.htm>. Acesso em: 5 maio. 2023.

BRASIL. Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Agronegocio brasileiro. 2. ed. Brasilia,
DF: MAPA, 2006.

BRASIL. Portaria Inmetro n° 248 de 17 de julho de 2008. Regulamento Técnico Metroldgico. Ministério
do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior — MDIC. Instituto Nacional de Metrologia,
Normalizacdo e Qualidade Industrial - INMETRO. Duque de Caxias: INMETRO, 2008.

CHEN, M. S. Application of Indices Cp and Cpk to Improve Quality Control Capability in Clinical
Biochemistry Laboratories. The Chinese Journal of Physiology, v. 57, n. 2, p. 63— 68, 30 Abr. 2014.

COSTA, A. F. B.,; EPPRECHT, E. K. & CARPINETTI, L. C. R. Controle estatistico de qualidade. 2.
ed. S&o Paulo: Atlas, 2016.

CZERWINSKA, K.; DWORNICKA, R. & PACANA, A. Improving the quality of friction welding by
selected methods. In: Proceedings 30th Anniversary International Conference on Metallurgy and
Materials. Proceedings... Brno, Czech Republic, EU, May 26 - 28, 2021. Disponivel em:
<https://www.confer.cz/metal/2021/4126-improvingthe-quality-of-friction-welding-by-selected-ethods>.

DUDEK-BURLIKOWSKA, M. Quality estimation of process with usage control charts type X-R and
quality capability of process Cp, Cpk. Journal of Materials Processing Technology, v. 162163, p. 736—

Revista Valore, Volta Redonda, 9 (Edicao Especial): 130-148, 2024

146



Rocha, Rodrigues &Almeida

743, May 2005.

FERRAO, C. C. & MORAES, J. A. R. Analysis of environmental risks and accidents at work in urban
solid waste collection services. Gestdo & Producéo, v. 28, n. 1, 2021.

GRIGORIEV, S. N. et al. Constructing Control Charts for a Production Process with Rayleigh Distributed
Output. Measurement Techniques, v. 65, n. 11, p. 803-811, 21 Feb. 2023.

HILL, K. et al. Evaluating health information provided to kratom consumers by good manufacturing
practice qualified vendors. Substance Abuse Treatment, Prevention, and Policy, v. 18, n. 1, p. 21, 11
Abr. 2023.

KOBO-GREENHUT, A. et al. Unstructured brainstorming is not enough: structured brainstorming based
on four verification and validation questions yields better hazard identification in healthcare.
International Journal for Quality in Health Care, v. 31, n. 7, p. 16-21, 1 Aug. 2019.

LUCA, L. & LUCA, T. O. Ishikawa diagram applied to identify causes which determines bearings defects
from car wheels. IOP Conference Series: Materials Science and Engineering, v. 564, n. 1, p. 012093, 1
Oct. 2019.

MACH, P. & GUAQUETA, J. Utilization of the seven Ishikawa tools (old tools) in the six sigma strategy.
In: 24th International Spring Seminar on Electronics Technology. Concurrent Engineering in Electronic
Packaging. ISSE 2001. Conference Proceedings (Cat. No.01EX492). Calimanesti-Caciulata, Romania,
2001, pp. 51-55. Disponivel em: <http://ieeexplore.ieee.org/document/931009/>.

MALINDZAKOVA, M.; CULKOVA, K. & TRPCEVSKA, J. Shewhart Control Charts Implementation
for Quality and Production Management. Processes, v. 11, n. 4, p. 1246, 18 Abr. 2023.

MATTHEW, L. & BARRON, I. Ritual Abuse Survivors’ Perspectives on Research Participation: An
Exploratory Mixed Methods Online Study. Journal of Child Sexual Abuse, p. 1-17, 9 May 2023.

MINAS GERAIS. Decreto no 38691, de 10/03/1997. Baixa o Regulamento da inspecao e fiscalizacéo
sanitaria dos produtos de origem animal. Disponivel em: <https://leisestaduais.com.br/mg/decreton-
38691-1997-minas-gerais-baixa-o-regulamento-da-  inspecao-e-fiscalizacao-sanitaria-dos-produtos-de-
origemanimal>.

MINAS GERAIS. Instituto Mineiro de Agropecuaria - IMA, 2022. Disponivel em:
<https://www.mg.gov.br/instituicao_unidade/instituto-mineiro-de-agropecuaria-ima>.

NENADAL, J. Adequacy, Suitability, Effectiveness and Efficiency of Quality Management Systems:
How to perceive and assess them? Quality Innovation Prosperity, v. 20, n. 2, p. 39, 2016.

POULOS, N. S. et al. Best Practices Among Food-Based Community Organizations: A Qualitative
Analysis. Ecology of Food and Nutrition, v. 59, n. 1, p. 104-116, 2 Jan. 2020.

REYNOLDS, S. S. et al. Using statistical process control charts to measure changes from a nurse-driven
protocol to remove urinary catheters. American Journal of Infection Control, v. 50, n. 12, p. 1355-
1359, Dec. 2022.

ROCHA, H. M. Controle Estatistico de Qualidade. Rio de Janeiro: Fundacdo Cecierj, 2019.

SALLEH, N. A. M. et al. Green Lean TQM Supplier/Organization/Customer Management Practices in
Malaysian Food Companies. In: Recent Trends in Manufacturing and Materials Towards Industry
4.0. Springer Singapore, 2021. p. 121-130.

SEEBER, I. et al. Beyond Brainstorming: Exploring Convergence in Teams. Journal of Management
Information Systems, v. 34, n. 4, p. 939-969, 2 Oct. 2017.

SILAMBI, E. D. et al. Legal protection for availability, quality food safety and food waste management.
Revista Valore, Volta Redonda, 9 (Edigao Especial): 130-148, 2024

147



Rocha, Rodrigues &Almeida

IOP Conference Series: Earth and Environmental Science, v. 1107, n. 1, p. 012081, 1 Dec. 2022.

TANNO, L. K. & DEMOLY, P. Food allergy in the World Health Organization’s International
Classification of Diseases (ICD)-11. Pediatric Allergy and Immunology, v. 33, n. 11, 16 Nov. 2022.

VETTER, L. etal. A Hospital-wide Outbreak of Serratia marcescens, and Ishikawa’s “Fishbone” Analysis
to Support Outbreak Control. Quality Management in Health Care, v. 25, n. 1, p. 1-7, Jan. 2016.

Recebido em: 06/07/2024
Aceito em: 03/09/2024 EY

Esta obra esta licenciada sob uma Licenca Creative
Endereco para correspondéncia: Commons Attribution 4.0

Nome: Henrique Rocha
E-mail: prof.henrique_rocha@yahoo.com.br

Revista Valore, Volta Redonda, 9 (Edigao Especial): 130-148, 2024

148


http://creativecommons.org/licenses/by/3.0/
http://creativecommons.org/licenses/by/3.0/

