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RESUMO

A minimizacdo de descartes no processo de produtos alimenticios é de suma
importancia para o aumento de lucros empresariais. A qualidade esta em todos os lugares para
a melhoria de processos e/ou verificacdo de produtos que tem como finalidade satisfazer os
clientes finais. Utilizado como recurso a aplicagdo do Lean manufacturing e partes do Lean six
sigma para obtencdo de melhorias, assim usado a folha de verificagdo, onde se estuda as
quantidades de descarte e motivo dos mesmos. Por meio deste artigo, foram analisadas as
quantidades de descartes de mercadoria por analise de qualidade, em um centro de distribuicéo
do ramo alimenticio no Estado de S&o Paulo. Atraves destas analises, foram aplicadas também
outras ferramentas da qualidade, como grafico de Pareto e Ishikawa para uma ampla
verificacdo, na qual se descobriu 0s maiores problemas raiz. Realizado o plano de agédo do
projeto de melhoria continua, para a reducdo de descartes nos motivos pelos quais trouxeram a
ndo aceitacdo de clientes, sendo o item com maior indice de descarte a auséncia de vacuo. Os
resultados alcancados com o referido artigo trazem melhoria nos produtos finais que chegam
aos consumidores com maior qualidade e reduzindo também o descarte de produtos acabados,

os desperdicios e o0 aumento da lucratividade na empresa.

Palavras-chave: Descartes. Melhoria continua. Operador logistico. Qualidade.
ABSTRACT

The minimization of discards in the food products process is of paramount importance
for increasing business profits. Quality is everywhere for process improvement and/or product
verification aimed at satisfying end customers. Used as a resource the application of Lean
manufacturing and parts of Lean six sigma to obtain improvements, thus using the verification
sheet, where the amounts of disposal and reason for them are studied. Through this article, the

quantities of discarded goods were analyzed by quality analysis, in a distribution center in the



food sector in the State of S&o Paulo. Through these analyses, other quality tools were also
applied, such as the Pareto and Ishikawa graph for a wide verification, in which the biggest root
problems were discovered. The action plan of the continuous improvement project was carried
out, to reduce discards in the reasons why they brought the non-acceptance of customers, with
the absence of a vacuum being the item with the highest discard index. The results achieved
with this article improve the final products that reach consumers with higher quality and also
reduce the disposal of finished products, waste and increase the company's profitability.

Keywords: Descartes. Continuous improvement. Logistic operator. Quality.

1 INTRODUCAO

Nos ultimos anos, a carne bovina se tornou escassa em muitas mesas dos brasileiros
mediante ao seu custo, no entanto sua exportacdo vem ganhando mercado. Assim, o Brasil esta
entre 0s paises que mais exportam no mercado internacional carne bovina (CALIARI, 2019).

Segundo Moura et al. (2017), em 2016 aproximadamente 10 milhdes de toneladas de
carne bovina foram vendidas para fora do pais. Desta maneira, o Brasil e também os Estados
Unidos possuem autossuficiéncia para alimentar-se, assim espera-se que 0S custos dos
alimentos basicos, incluindo o da carne, tenham reducao dos seus precos (MAPA, 2020).

Mediante a situacdo da pandemia do COVID-19, houve um aumento de desemprego no
pais, assim pode-se imaginar que as exportacoes cairam, no entanto, a exportacao do Brasil para
a China segundo Malafaia et al. (2020) n&o foi afetada, pelo contrario, obteve um aumento para
US$ 451,45 milhdes (+101 %) em relacdo ao mesmo periodo de 2019, no entanto, a Europa
reduziu as compras de carne bovina.

A seguir observa-se a Figura 1, de exportacdo de carne bovina fresca, resfriada e
congelada do ano de 2010 a 2020, observa-se um alto desempenho de exportacdes no Brasil a
partir de 2016, chegando a passar 0 marco de 1,7 milhdo de toneladas em 2020.

Figura 1 — Exportacdo anual de carne bovina

Fonte: ComexVis (2021).
Mesmo com seus altos indices de exportaces, algumas empresas brasileiras ndo
conduzem seus produtos diretos das unidades produtoras para a exportagdo, as mesmas Sao



encaminhadas para o centro de distribui¢do (CD), onde 0 mesmo destinard os produtos para o
exterior ou para determinada regido que o CD se localiza, tendo facil acesso aos seus
compradores finais. Segundo Nascimento et al. (2018), as atividades imprescindiveis de um CD
s80: recebimento, movimentacéo, armazenagem, processamento de pedidos, transporte, que séo
as mais consideradas para um centro de distribuicdo em relagdo ao custo da empresa e
importante para a logistica.

Para que estes produtos possam ser exportados ou vendidos nacionalmente, 0s mesmos
passam por inimeros processos, um deles € o padrdo de qualidade, para a avaliacdo de suas
especificacfes e armazenagem adequada. Essas analises verificam as possiveis avarias de um
produto, lembrando-se que casos encontrados deverdo ser descartados. Desse modo, o
desperdicio alimentar afeta muitas partes como os agricultores, varejistas, atacadistas e muitos
processos que levam ao consumidor final por trazer a insatisfagdo do cliente (MISHRA,
SINGH, 2016).

Como alvo da reducéo de descartes e foco no aumento e desenvolvimento empresarial,
a gestdo de ferramentas da qualidade atua como solucgdo para estes requisitos, portanto utiliza-
se, por exemplo, folha de verificacdo, grafico de Pareto, Diagrama de Ishikawa, entre outros,
focando na reducdo de desperdicios, pois este prejudica a produtividade da empresa
(FAESARELLA; SACOMANO; CARPINETTI, 2006). A gestdo da qualidade obtém como
meta melhorar os negdcios, reduzir os desperdicios, custos e quanto menor os desperdicios
melhores resultados empresariais e ganhos na competitividade que terdo grandes chances de
obter mais clientes (CARPINETTI, 2012).

Desta maneira, o presente trabalho visa a responder a seguinte pergunta: Como reduzir
os desperdicios de carne bovina em um centro de distribuicdo do Estado de Séo Paulo?

Este artigo tem como objetivo avaliar os descartes de produtos alimenticios em um
centro de distribuicdo, para que esses descartes sejam minimizados, reduzindo assim 0s
produtos com avarias, tendo em vista, que a empresa tera maiores lucros e desenvolvimentos
continuos. Pretende-se analisar também as avarias recebidas com o auxilio de ferramentas da
qualidade para identificacdo, priorizacdo e implementacdo de acdes de melhorias para uma
efetiva melhoria de processos.

Justifica-se a escolha do presente estudo, a partir da pandemia do COVID-19, que trouxe
a elevacdo dos precos de alimentos e a importancia do desenvolvimento na area alimenticia em
todo o territorio brasileiro para que as empresas possam obter o maximo de lucro em seus
produtos, ndo haja desperdicios e todos possam adquirirem 0s mesmos.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secdo, sdo abordados conceitos e teorias para dar suporte a pesquisa estudada
apresentando o0 que é um centro de distribuicdo, a qualidade de seus produtos em
armazenamento e avarias de processo, principalmente de produtos pereciveis e utilizacdo de
ferramentas da qualidade do Lean Six Sigma para melhoria de processos.

2.1 CENTRO DE DISTRIBUICAO

A maior parte da populacdo estd optando por alimentos mais rapidos e praticos, em
relacdo ao seu curto tempo para processar seu alimento, deste modo temos a necessidade de
produtos de qualidade para chegar aos mercados e redes de alimentos (Khan; Prior, 2010).

Segundo a equipe TOTVS (2021), um centro de distribuicdo armazena os produtos de
diversas fabricas até serem destinadas aos pontos de vendas (PDVs), estes devem ter sua
localizacéo estratégica para uma rapida locomocao, ou seja, obter um curto tempo de lead time,



que segundo Ballou (2001), significa o tempo entre a realizacdo do pedido do cliente ou servigo
até o momento em que o cliente recebe 0 mesmo.

Os centros de distribuicdes (CDs) utilizam os planejamentos de transportes para atingir
seus objetivos de estratégias e tatica, obtendo os melhores resultados financeiros e o0s
abastecimentos na regido em curto tempo (MUSOLINO et al., 2019). No ramo varejista o CD
se torna o grande diferencial por ter a entrega rapida nos pontos de vendas (E-COMMERCE
BRASIL; VIEIRA, 2021).

E de suma importancia & chegada de seus produtos alimenticios aos clientes e que todos
0s transportes e as cameras do centro de distribuicdo tenham suas temperaturas adequadas para
que seus alimentos pereciveis ndo tenham proliferacdo de micro-organismos ou contaminacées
(BORJES; FRANZ; HANAUE, 2017).

2.2 ALIMENTOS PERECIVEIS

Em todos os paises a auséncia de alimento € uma realidade, normalmente acontecem
por conflitos ou mudancas climaticas (FAO, 2017). No entanto, as datas de validade tém grande
representacdo nos desperdicios dos alimentos pereciveis, esta sinalizacdo ocorre para garantir a
qualidade do produto ao consumidor (LI; MESSER; KAISER, 2020).

Segundo Ribeiro et al. (2012), para obter qualidade os produtos alimenticios que séo
considerados pereciveis tambem necessitam de controle de temperatura para conservar suas
especificagdes, o controle dos equipamentos de temperatura é essencial para os frigorificos, um
desses equipamentos sdo os condensadores e evaporadores.

Ap0s o abate ocorre 0 momento rigor mortis dos animais, ou seja, a corrente sanguinea,
0 oxigénio é interrompido e seus musculos ficam contraidos e a carne apés alguns dias recupera
sua suculéncia e maciez (SOARES, 2019). Deste modo, inicia o processo de decomposicéo da
carne, as alteracdes mais frequentes quando a carne nao foi processada corretamente ou apés a
data de validade ou méas armazenagens sao alteracdo de cor dos pigmentos carneos,
fosforescéncia, alteracbes de cores e odores, alteracdo na acidificacdo, putrefacdo, odores ou
sabores estranhos (FRANCO; LANDGRAF, 2008).

A carne bovina, € um dos produtos pereciveis que obtém facilidade de propagacédo de
microrganismo por sua composicdo obter agua e seu pH proximo do neutro, frequentemente a
surtos de infeccdo alimentar relacionando com o mesmo (HANGUI et al., 2015; GERMANO;
GERMANO, 2015).

A fim de reduzir e minimizar os problemas de alteracdes dos produtos pereciveis e
problemas empresariais a melhoria continua com suas ferramentas de gestdo busca o avango do
processo e reducdo de dificuldades encontradas ao longo das analises (ALMEIDA; LOSS,
2020).

2.3 MELHORIA CONTINUA

O termo qualidade € utilizado em meios académicos e até nas empresas, para servir
como estratégia de negocios, no qual melhora a produtividade e aumenta a competitividade
entre as mesmas, no entanto sua importancia vem mostrando atualiza¢6es e destaques diarios
nas industrias e em diversas profissdes (CARPINETTI, 2012).

Com intuido de minimizar, prevenir ou até mesmo eliminar problematicas, a inddstria
alimenticia utiliza o controle e qualidade para identificar e controlar os processos desde a
entrada do produto como matéria prima, até o produto final distribuido aos clientes, com o
proposito de reduzir possiveis riscos de contaminag6es e danos a saude dos consumidores finais
(SOARES, 2019).



Ao pensar em melhoria continua lembra-se dos métodos Lean, estes conceitos fazem
com que as industrias pratiquem a manufatura enxuta, visando a redugdo de desperdicios e
melhorando o0s processos constantemente, utilizando ferramentas flexiveis e de réapidas
respostas, com aumento de satisfacdo dos clientes (MANI; DE PADUA, 2008).

2.3.1 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing tem como base a investigacdo de processos para diminuir e
reduzir a sua duracdo de procedimento, atividades longas e os desperdicios, incentivando a
contribuicdo de seus clientes para que suas a¢des tragam beneficios (SODHI; SINGH; SINGH,
2019). Conhecido também como traducdo de manufatura enxuta, elimina ou reduz as atividades
que ndo agregam valores e melhoram as atividades que aumentam a produtividade (GOSHIME;
KITAW; JILCHA, 2019).

Segundo Ramos et al. (2020), o Lean Manufacturing obtém esta metodologia que
percebe 0s oito desperdicios nas empresas: superproducado, espera, transporte, processamento,
movimentacao, defeito, estoque e subutilizacdo de mao-de-obra. De acordo com Ohno (1997)
e Liker (2005), segue o Quadro 1 com os desperdicios e suas breves descricdes.

Quadro 1 - Oito desperdicio pelo Lean Manufacturing

Defeitos: Estoque:

4
i

Quando o produto ndo atende os
requisitos estabelecidos pela

Criatividade ou Habilidade: Espera:

Ma utilizagdo do capital
intelectual e da criatividade
dos funcionarios, ndo

Periodos de espera de pessoas,
materiais ou equipamentos E dinheiro parado, ou seja,
produtos acabados ou
semiacabados em espera para a

proxima etapa.

para acdo da atividade, o que

pode causar filas, quebras de
equipamentos, praducdo
excessiva, entre outros.

qualidade, ou seja, geram
necessidade de remodelacdo ou
refrac@o de compaonente do
produto ou até mesmo o descarte.

aproveita o potencial dos
mesmos, ou seja, quando os
funcionarios encontram
problemas da empresa e os
impedem de buscar melhorias.

Movimentagio: Processamento desnecessario: Transporte:

A

Deslocamentos ou

Superproducio:

al

Caracterizado pela producéo

movimentacdes desnecessarias
geralmente geradas pela
desorganizacéo do ambiente de
trabalho ou procedimentos de
trabalho ndo adequados para
atividade.

Existéncia de atividades de
processamento que ndo agregam
valor ao produto.

superior e antecipads, gerando
perdas como o consumo
desnecessario de matéria
prima, ocupacdo de estoque e
utilizagdo desnecessaria de
equipamentos e recursos.

Movimentagoes excessivas de
pess0as, pecas e equipamento,
surgido por um layout mal
planejado ou processamento
desnecessario.

Fonte: Adaptado de Liker (2005) e Ohno (1997).

De acordo com De Jesus Azevedo e Dos Santos Const (2020), para obter uma analise
ampla do processo € necessario o0 esboco de um fluxograma e aplicacdes de ferramentas para
analisar os desperdicios. Algumas ferramentas utilizadas do Lean Manufacturing séo SMART,
5S, Gemba Walk, Analise de Causa Raiz, PDCA, entre outras. Com o objetivo de eliminar e
reduzir atividades que ndo agregam valor, que trazem custos e desperdicios, desempenha a
reducdo de falhas, melhor qualidade de processos, pensando sempre na satisfacdo de seus
consumidores e clientes (MANI; DE PADUA, 2008).

Nesta proposta, Lean Manufacturing utiliza sua filosofia para obter a melhoria e apds
encontrar os pontos criticos utilizam o projeto de Lean Six Sigma para reduzir e melhorar os



pontos criticos identificados, no entanto ao aplicar o0 mesmo sem visdo sistematica do Lean
Manufacturing, teremos um desempenho comprometido (PACHECO, 2014).

O método Six Sigma isolado ndo elimina os desperdicios de processo e a Lean
Manufacturing isolado ndo controla os processos estatisticamente e ndo elimina a variagdo do
processo (CORBETT, 2011). A unido destes dois métodos, é realizada por algumas empresas
e obtém uma estratégia sensata e abrangente, supera as dificuldades quando implementadas
isoladas e solucionam todos os possiveis problemas relacionados a melhoria de processos
(BHUIYAN et al., 2006; WERKEMA, 2006).

As ferramentas Lean manufacturing, facilitam a atuacao do Six Sigma, podendo facilitar
a analise de processo geral e adaptar-se as diversas etapas que ndo agregam valor e promovem
a visualizagdo dos problemas, por outro lado as ferramentas do Lean Six Sigma agregam valor
e reduzem suas variagdes, tornando-os capazes de atender aos requisitos dos clientes (PINTO,
2011).

2.3.2 Lean Six Sigma

O Lean Six Sigma € um método aplicado com a utilizacao de ferramentas qualitativas e
guantitativas, através de analises e controles estatisticos de processos para a reducdo de
variabilidade e aumento de produtividade, além de analisar e prever também melhorias a
qualidade dos produtos e servicos por velocidade e satisfacdo, tornando se uma empresa em
evidéncia (SPINA, 2007).

Este método Six Sigma estabelece resultados que contribuiram para a reducédo de custos
e niveis significativos aos clientes, ou seja, com foco em resultados confidveis e seguros para
as empresas (SODHI; SINGH; SINGH, 2019). As organizac6es obtém muitos motivos para a
implementacdo estratégia de Lean Six Sigma, sendo por melhorias de desempenho empresarial
e eficiéncia operacional, aumento de mercados globais, melhoramento de qualidade no produto,
reducdo de custos de producéo e maior satisfacdo dos clientes (VINODH et al., 2012).

A aplicacdo utiliza a metodologia DMAIC (Define, Mesuare, Analyse, Improve e
Control), semelhante ao PDCA (Plan, Do, Control e Act) para encontrar os problemas, causas
e alcancar solugdes (DAFT; MURPHY; WILLMOTT, 2010). Segundo Muraliraj (2018), Lean
Six Sigma segue uma sequéncia e ferramentas para reduzir variabilidades dos processos, sendo
assim utiliza o DMAIC, composta por cinco etapas. No Quadro 2 podem-se analisar as
sequéncias a serem utilizadas.

Quadro 2 — Roteiro DMAIC

Funcio Ferramentas

Definir os problemas e identificar melhorias

D Define - definir L.
necessarias, obter metas.

Brainstorming

Diagrama de
Ishikawa, Pareto,
Matriz GUT ou
Causa e Efeito

Estabelecer métricas validas que auxiliem a
M Measure - medir monitoriza¢do do progresso em direcdo aos
objetivos definidos previamente.

Analisar o sistema para identificar as causas raiz

A Analyze - Analisar . . .
ayze A 40 problema e delinear para eliminar os intervalos.

5 porqués

| Improve - Melhorar| Novas maneiras para solucionar as causas raizes | SW2H, SMED, 58

Controlar as agdes visando a busca da melhoria | Carta de controle,

C Control - Controlar
ontro ontrolar continua Poka Yoke e POP

Fonte: Adaptado de DANTAS et al., (2021).
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E essencial o conceito das etapas do DMAIC em um projeto de melhoria continua para
a obtencdo de resultados significativos, a metodologia suficientemente completa e o uso de mais
recursos estatisticos dependem da natureza do problema, as empresas poderdo realizar projetos
com dados e situacdo atual (TESTONI et al., 2021).

Embora existam diferentes ferramentas, o Lean Manufacturing e Lean Six Sigma
tendem a aumentar a qualidade dos produtos e servicos prestados pelas empresas, no qual atuam
para reduzir custos e problemas complexos (ALHURAISH; ROBLEDO; KOBI, 2017;

RAPOSO; DA SILVA, 2017).

Rodrigues et al. (2019) dizem que “As sete ferramentas do controle de qualidade sdo:
Diagrama de Pareto, Folha de Verificagdo, Fluxograma, Diagrama de Causa e Efeito, Diagrama
de Dispersdo, Histograma ¢ Cartas de Controle”. No Quadro 3 tem algumas das ferramentas da
qualidade a serem utilizadas no presente artigo.

Quadro 3 — Ferramentas qualidade

FLUXOGEAMA

Empregado para representar e dar sequéncia a um processo para indicar um problema
ou oportunidade empresarnial. Ao identificar e diagnosticar um possivel gargalo, pode
se comglr o erro utthzando téecnicas de melhona de processo (CEUZ; DEL FIACO,
2021). A descrigio do processo produtivo & uma sequéncia grafica simples e clara,
atraves de figuras geomeétricas com padrdo para que todos analisem a mesma e estes
blocos sdo ligados por setas que demostram a sequéncia das atividades a serem
realizadas (DOS ANJOS, 2020).

FOLHA DE VERIFICACAO

Utilizada para transcrever informagdes adquiridas na analises ou métodos utiizadoes,
afim de obter dados que dardo ideias de possiveis causas dos problemas. A
construgdo da folha de venficagdo € coletar os dados como os importantes defeitos,
determinar como serdo obtidas essas analises, estipular a quantidade de dados que
serdo coletados, alocar qual sera o tempo da analise e fazer um modelo de venficagdo
do mesmo (AYRES 2019).

DIAGFAMA DE PARETO

Aplicada nas indistnas, pancipalmente em projeto, pois sua utihzagio proporciona
maiores eficiéncia organizacional, produtividade e aumento na rentabilidade. Como
ferramenta da gquahdade proporciona um aumento na eficiéncia em relagdo ao
diagrama de causas e efeitos, obtém agdes para a solugdo de problemas na empresa
(SILVA et al., 2019). O grafico de Pareto, identifica as vanaveis mais importantes para
a andlise dos problemas (DJEKIC; TOMASEVIC, 2018). Nesta ferramenta, ha um
grafico de barras, sendo cada barra uma causa quantificada, permanecendo em ordem)
decrescente, para indicar a melhor ocorréneia a se atuar {LINS, 1993).

DIAGEAMAS DE CAUSA E EFEITO

Conhecido também como Diagrama de Ishikawa, referente ao seu criador, professor
Kaur [shikawa (CARPINETTL, 2012), & wna maneita para se encontrar solugdes de
problemas da qualidade, esse método identifica e analisa os fatores, através de
iustragdo grafica (LUCA et al., 2017). E atuam na anilise de causa raiz dos problemas
das empresas (DIEKIC: TOMASEVIC, 2018). A estrutura do diagrama lembra o
esqueleto de um peixe, no caso conhece-se esta ferramenta como diagrama de
espinha de peixe, para realizar essa ferramenta aconselha-se realizar o brainstorming,
ou seja, o mammo de ideias possiveis em um determinado tempo e assim gue
encontrar um problema deve-se identificar as possiveis causas (CARPINETTL, 2012).

Fonte: Elaborado pela autora.

Com a finalidade de melhorar o desempenho, produtividade e consequentemente,
aumentar o lucro empresarial, as organizacdes utilizam as ferramentas da qualidade, essas sdo
fundamentais para analise e solucdo de problemas de maneira objetiva (DE LIRA JUNIOR et

al., 2021).
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3 METODOLOGIA

Segundo Gil (2009), o estudo de caso é um estudo profundo e exaustivo no qual requer
um amplo e detalhado conhecimento do processo e pode-se classificar em pesquisa descritiva
ou exploratoria.

O presente estudo aborda-se como uma pesquisa exploratéria com um levantamento
bibliografico das palavras-chave: descartes, ferramentas da qualidade, lean manufacturing, lean
six sigma, melhoria continua, operador logistico e qualidade nas bases cientificas Google
académico e Scielo para suportar a teoria pesquisada pela autora.

O estudo de caso, foi realizado em um centro de distribuicdo nos meses de janeiro de
2021 a setembro de 2021, tendo como objetivo analises de produtos carneos na entrada do
operador logistico sendo por descargas ou por devolucgdes dos produtos na empresa até o destino
de descarte, afim de reduzir ou eliminar fatores que causam este aumento de produtos
improprios para o consumo humano.

Foram realizadas analises dos produtos, que periodicamente chegavam nos caminhdes,
em um centro de distribuicdo durante nove meses, com a finalidade de analisar e determinar as
maiores quantidades de desperdicios e atuar nesses casos para obtengédo do objetivo almejado.
A abordagem é uma pesquisa qualitativa, com analises no local, levantamento de dados pelo
fluxograma de processo e folha de verificagdo com aplicacdo de outras ferramentas da
qualidade a fim de obter no final hipOtese para maiores lucratividade empresarial e menores
descartes.

O estudo foi desenvolvido em um centro de distribuicdo alimenticio, no Estado de Sdo
Paulo, assim, ao chegar as descargas, a qualidade atua na verificacdo do padréo de qualidade
avaliando suas especificacGes por marcas dos cortes de carne ou por empresa. Segue a Figura
2 com o fluxograma estudado do processo no CD.

Figura 2 — Fluxograma do inicio do processo

Fonte: Elaborado pela autora.

A partir da Figura 2, o produto que chega a empresa e a mesmo podera ser aceito ou
ndo. Primeiramente, realiza-se a analise de qualidade para verificacdo dos parametros e caso o
mesmo esteja conforme se obtém uma aceitacdo, e caso ndo, uma reprovacdo. Mesmo que 0
produto seja aceito pode ser que algumas pecas sejam destinadas ao descarte por avarias no
processo de entrada do produto na empresa.

Estes produtos que adentram no CD, serdo armazenados e posteriormente direcionados
para clientes conforme pedidos efetuados ao comercial, neste tempo de armazenagem 0S
mesmos passam por verificagdes no estoque e podem ter como destino o descarte. No entanto,
ao receber os produtos em seu magazine, o cliente pode devolver o0 mesmo por problemas
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encontrados no ato do recebimento e muitos destes produtos de devolugdes acabam sendo
descartados nos CDs, segue Figura 3.

Figura 3 — Fluxograma do processo até o descarte

Fonte: Elaborado pela autora.

Para conseguir os dados foram aplicadas ferramentas de qualidade, como o fluxograma
de entendimento geral do processo e a folha de verificacdo em analises de produtos em
recebimentos e devolucdes, para analises de produtos durante o recebimento e devolugdes dos
mesmos.

Os dados coletados por motivo de descartes foram colocados em uma tabela de Excel®,
conforme Figura 4.

Figura 4 — Tabela de descarte.

DESCARTES JANJ2O21 ASET/202)
2 Dhta ds asilise | Codigo do produts | Produss | Metivn do des [Quantadade (ki) Dot de prodeci | Validade

C R T N

E]
10
n
12
13
14
15
16

Oercarts .

Fonte: Elaborado pela autora.

Em fungdo de melhores verificagdes, foram utilizadas a tabela para armazenar os dados
durante os meses para as futuras aplicacdes das ferramentas de qualidade sendo essas Pareto e
diagrama de Ishikawa para futuras sugestdes de avango da lucratividade na empresa.
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4 RESULTADOS OBTIDOS

Neste tdpico serd apresentado as analises e discussdes para contextualizacdo dos
resultados do referido estudo.

4.1 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

De acordo com o fluxograma elaborado do processo ao todo, foram analisadas as
possiveis perdas na empresa, sendo este o descarte de produtos carneos. A seguir, a Figura 5 do
fluxograma elaborado do processo desde a chegada do produto a um Centro de distribuicdo até
o0 seu destino final, no qual, se pode citar o descarte como o principal ponto de analise para o
presente estudo. Constatou-se através das andlises que o principal motivo é o descarte por
auséncia de vacuo.

Figura 5 — Fluxograma do processo

FOCO DE ESTUDO

DESCARTE

DESCARTE

Fonte: Elaborado pela autora.
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Com o fluxograma realizado mostrando os trés focos de estudo, pode-se observar que o
principal desperdicios do processo é o descarte, pois ndo ha lucro para a empresa. Deste modo,
foram anotadas através de folha de verificacdo algumas informagfes importantes de
identificacdo do produto para a elaboracao de tabelas.

Utilizando como informacdes principais para a folha e verificacdo, codigo do produto,
nome do produto, motivo do descarte, quantidade em quilogramas, data de producéo, validade
e data da andlise. Apos a criacdo da planilha com os dados coletados e analisados foram feitas
analises com o auxilio do Diagrama de Pareto, no qual se mostra que aproximadamente 80%
dos problemas se justificam pelos 20% dos motivos, segue Figura 6, com o Diagrama de Pareto.

Figura 6 — Diagrama de Pareto

Fonte: Elaborado pela autora.

Deste modo, notamos que os trés maiores indices durante os meses de analises sdo:
auséncia de vacuo, cor e odor alterados e produtos com odor alterado. A fim, de se conseguir
as causas raizes dos problemas de auséncia de vacuo, no qual, representa a maior quantidade
entre as mostradas na Figura 6, foi elaborado o Diagrama de Ishikawa conforme a Figura 7.

Figura 7 — Diagrama de Ishikawa
METODO MAQUINA MEDICAO

Ausdncia de cofitragio em
Irtrada oo ar nas eenbiylagens LTS Do vode 3o
davido 206 probienas ra fnal da wmtalagem.
wedecls s midguine.

Austodia de procedimento
POrA monilor s m Caborl.

Cargs barieis
racmishn.

Triadpone de pradubos, Owfritn ebitrico nos

eapamentos.

Embalagens do

foercedoe com

solety md werdadas. Carge horsria
nwuve

A tarrger stura do
produte pers embeler

Fratise do prosuto Snal
reddilata de maneia
Incorrata,

Quedy de meng |
medanga dw ritmao

para embalar Temperasurs de

aarenagen

MEIO AMBIENTE
: MATERIAIS MAO DE OBRA

Fonte: Elaborado pela autora.
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Com a elaboracdo do diagrama de Ishikawa foi possivel colocar todos 0s possiveis
problemas raizes através dos seis M, estas causas encontradas na empresa relacionadas a planta
produtora, transporte, centro de distribuicdo e até seus clientes.

Como medicdo: auséncia de calibragdo em instrumentos para a vedagdo final da
embalagem nos produtos, pois € necessaria uma boa vedacdo do produto para que ndo obtenha
a auséncia de vacuo, que pode vir a causar outros problemas como alteracao de cor e odor, neste
mesmo item colocado como causa 0s problemas do sistema eletronico e de automacdo que
podem ter falhados em seus processos e ocasionando produtos sem vacuo.

Em relacdo a mao de obra podemos obter as seguintes causas sendo: troca de
embalagens, ou seja, quando invertem os tipos de embalagens dos produtos em relagdo a suas
temperaturas, a ma movimentacdo do produto dentro do CD, podendo ser por meios manuais
ou por equipamentos transportados pelos operadores, analise inadequada do produto final pela
fiscalizacdo de qualidade em plantas ou em CD, trazendo também a auséncia de fiscalizagéo e
por Gltimo a carga excessiva de horas trabalhadas fazendo que, os colaboradores executem de
maneira inadequada o armazenamento dos produtos.

Quando se fala em méaquina, se foca na entrada de ar nas embalagens devido ao
problema de ma vedacdo dos equipamentos, assim com a solda ma fechada teremos a presenca
de ar ocasionando microbolhas e futuramente a auséncia de vacuo. Em matérias, ou também
conhecido este topico como matéria prima, tem a embalagem com problemas da solda do
fornecedor, ou seja, problema vindo da empresa pela qual compra-se a embalagem. Em métodos
temos a auséncia de procedimento para movimentar as caixas nos percursos e a carga horaria
excessiva.

E por ultimo o meio ambiente, obtendo como causa o transporte de produtos, no qual
podem ser realizados em temperaturas inadequadas ou com rotas extensas, obter defeitos
elétricos ocasionando quedas de energia impactando no funcionamento de solda nas
embalagens e temperaturas dos produtos, temperatura de armazenagem inadequada oferece
riscos de exsudacdo e inicio de bolhas até a auséncia de vacuo e caso o produto tenha sido
embalado fora de sua temperatura adequada, podera obter alteracGes fisicas e fica sem vacuo.

Sugeriu-se 0 seguinte plano de acdo para cada possivel causa analisada no estudo. No
Quadro 4, segue o plano de acao.

Quadro 4 — Plano de agéo

ATIVIDADE RECURSO NECESSARIO ] RESPOSAVEL ncxuc)o] OBSERVACAO
Operador logistic s E sempre que obtives
Auséncia de procedimento pars monitorar as caixas| Criago de procedimento perador logistico € Semunal E sempre que obtiver
- 2 |Plantas produtoras |colaborador novo
Carga horaria excessiva. Contratagio de mais pessoas |Operador logistico Mensal [
Trapsporte de produtos Monitoramentos rigorosos Logistica Didrio
Queda de energin , madanca de ritmo para embalar | Compra de peradores e masutencdo. | Operador logistico Anual
Temperatura de armazenagem Controle nposo nas camaras Operador logistico Diario
A temperatura do produto para embalsr Verificacio d= tetperaturs Plantas produloras Drdrio |
\Es e obt
Deafaito elétrico nos equipmpentos Manutengio ou troca de aquipamentos [Plantas produtoras Sammumal 5 5:‘]]"‘19 e 0t
|probiemas
trada do ar s3s embslagens devido #0s problemas 2 ! { pre qua obtiv
Entrada do ar sas embalagens devido sos problemas Manutenglo ou troca de equipsmentos {Plantas produios o i E sempre que obtiver
pa vedacho das miquings {problemas

Embalagens do fornecedor com solda mé vedadss | Teste e troca das embalagens _|Plantas produtoras Daério
Auséncia de calibracdo em instrumentos para

Calibragio periddica Plantas produtoras Mensal
vedacdo final da embalagem § : |
\ i {

|E sempere que obtiver

Problemas no sistema eletrdnico e ou automacho. | Manutengdo ou troca de equipamentos |Plastas produtoras Mensal | orobs pre g
arobiemas
{E sempre que obtiver

Troca de embalagens Monitorsmento @ cursos pariddico  [Plantas produtoras Mensal | 22

. | |colaborador novo,
Cursos periddicos para capacitagdo de |E sempre que obtiver

Mi movimentacso do produto dentro do CD. Operador logistico Semianal

S DR RTINS funcionarios o I8 |colaborador novo
Anilise do produto final realizada de maneira Cursos periddicos para capacitagio de |Operador logistico ¢ Notsal ;F, sempre que obtiver
incorreta fmcionarios |Plantas produtoras | |colaborador nove
o o " Maiores fiscalizaphes ¢ capacitagdes  |Operador logistico ¢ |E sempre que obtiver
Auséncia de fiscalizagdo dos processos > _\ : »p w o) S Mensal P 2 [
de funciondrio para a funcdo Plantas produtoras colaborador novo

Fonte: Elaborado pela autora.
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Deste modo, percebe-se que todas as anélises sdo vélidas e todo regulamento existente
nas empresas alimenticias sdo de suma importancia para ndo perder os produtos por simples
método inapropriado. Assim, sugere-se que as plantas busquem e qualifiquem fiscais para a
manutenc¢do das maquinas de vedacao e facam testes rigorosos em embalagens dos fornecedores
para evitar futuros descartes de pegas, os CDs e plantas produtoras realizem mensalmente
treinamentos com os colaboradores para 0 melhor armazenamento, com a logistica e reforcar
que todos os carregamentos e camaras tenham suas temperaturas dentro dos parametros
preestabelecidos de cada empresa e produto.

Em relacdo a quantidade de descarte sempre analisar e verificar empresas proximas de
ragdo animal para destinar os produtos de descarte, a fim de evitar que 0S mesmos sejam
destinados a aterros sanitarios, que ocasionam possiveis contaminacgdes no solo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho proporcionou visdes de processos diferenciados, oportunidade de
melhorias nos desperdicios e reducdo das perdas de custos. Utilizando como anélise a
elaboracao do fluxograma de processo, folha de verificacdo, Grafico de Pareto e Diagrama de
Causa e Efeito, para analise das principais causas raizes tendo como problematica a auséncia
de vacuo.

O estudo obteve limitacbes mediante ao tempo e as faltas de analises em horarios
diversos, assim obteve-se apenas analise do problema principal de auséncia de vacuo pelo
Gréafico de Pareto e auséncia de analise de qualidade fora do horario comercial, pelo qual foram
feitas as analises diarias, para se obter os melhores resultados possiveis.

Sugere-se como pesquisa futura a elaboracdo das outras problematicas do grafico de
Pareto com aplicacdo de Ishikawa e planos de acdo para cada caso, alem de sugerir novas
aplicacGes em empresas do ramo, no qual, estdo passando pelos mesmos problemas de auséncia
de vacuo com foco na otimizacao de processos e aumento de lucro.

O trabalho contribuiu muito para o benchmarking de outros centros de distribuicéo e
outros lugares que armazenam produtos pereciveis, principalmente do ramo carneo que em sua
grande maioria obtém as mesmas problematicas para resolucdes.
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