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RESUMO

No mercado de alimentos, onde a competitividade € cada vez maior, a preocupacao com a
gualidade e seguranca do alimento e satisfacdo do cliente é crescente. Exposto isso, a
gestdo de materiais estranhos dentro de uma inddstria alimenticia é de grande importancia
para garantir que alimento ndo sofra nenhuma contaminacéo fisica durante seu processo e
chegue até o consumidor final. A utilizac@o de ferramentas da qualidade também pode ser
utilizada como estratégia para promover a melhoria continua no processo, identificando
desvios e propondo acdes corretivas e preventivas. O objetivo deste trabalho é demonstrar
a utilizacéo da ferramenta DMAIC do Lean Six Sigma com finalidade de buscar a reducao
da incidéncia de materiais estranhos dentro do processo produtivo, através de um estudo
de caso sobre a gestdo de materiais estranhos de uma industria alimenticia do Centro-
Oeste Paulista.

Palavras-chave: Seguranca do alimento. Materiais estranhos. DMAIC.

ABSTRACT

In the food market, where competitiveness is increasing, the concern with food quality and
safety and customer satisfaction is growing. Therefore, the management of foreign materials
within a food industry is of great importance to ensure that food does not suffer any physical
contamination during its process and reaches the final consumer. The use of quality tools
can also be used as a strategy to promote continuous improvement in the process,
identifying deviations and proposing corrective and preventive actions. The objective of this
work is to demonstrate the use of the DMAIC tool from Lean Six Sigma in order to reduce
the incidence of foreign materials in the production process, through a case study about the
management of foreign materials in a food industry in the Midwest of Sao Paulo.

Keywords: Food Safety. Foreign materials. DMAIC



1  INTRODUCAO

Quando se fala em qualidade para a industria de alimentos, 0 aspecto seguranca do
produto é sempre um fator determinante, pois qualquer problema pode comprometer a
saude do consumidor. (FIGUEIREDO; NETO, 2001).

O termo Perigo alimentar refere-se a contaminantes de natureza quimica, fisica ou
biologica que podem causar Doencgas Transmitidas por Alimentos (DTA’s) ao consumidor,
por meio de uma lesé@o ou enfermidade, de forma imediata ou a longo prazo, por uma unica
ingestdo ou continua. E as Boas Praticas sdo essenciais para prevencao dos perigos nos
alimentos.

Os perigos fisicos séo representados por objetos estranhos, ou matérias estranhas
gue sao capazes de, fisicamente, machucar um consumidor como por exemplo causar a
guebra de dentes, cortes na lingua, sufocamento, engasgamento, perfuracdo intestinal
entre outros, além de ser antiestéticos e desagradaveis. Os perigos fisicos, assim como os
bioldgicos e quimicos, podem contaminar o alimento em qualquer fase de sua producéo.
(EMBRAPA, 2007)

Desta forma, a gestdo de materiais estranhos é de suma importancia dentro de uma
industria alimenticia, onde tem a finalidade de eliminar ou prevenir a potencialidade destes
perigos, através do uso de dispositivos de detec¢cdo, monitoramentos, controles, adocao de
Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), implantacdo do sistema de Andlises de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) para garantia de um alimento seguro ao consumidor
final. A utilizacao de ferramentas da qualidade também pode ser utilizada como estratégia
para promover a melhoria continua no processo, identificando desvios e propondo acdes
corretivas e preventivas

O objetivo deste trabalho € demonstrar a utilizacdo da ferramenta DMAIC do Lean
Six Sigma com finalidade de buscar a redugé&o da incidéncia de materiais estranhos dentro
do processo produtivo, através de um estudo de caso sobre a gestdo de materiais
estranhos de uma industria alimenticia do Centro-Oeste Paulista.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

21 QUALIDADE

A qualidade de produtos, servicos e processos deixou de ser um diferencial
competitivo e transformou num critério qualificador, passando a ser uma ferramenta
importante e obrigatéria a sobrevivéncia organizacional, onde as empresas tém de
desenvolver para manter permanentes. Varios fatores contribuiram para esse cenario como
0 aumento da competitividade, globalizacdo de mercados, conscientizacdo dos
consumidores em relacdo aos seus direitos e a alta informatizagdo das empresas.
(OLIVEIRA, 2015).

Devido as constantes mudancgas no cendério econémico, as organizagfes precisam
adotar sistemas de gestdo para melhorar seus processos produtivos reduzindo custos e
adequando-se as novas realidades. A dinamica envolvente implica em competitividade,
inovacéao e na capacidade de adaptar-se as mudancas repentinas do mercado mantendo o
nivel da produtividade. (FERNANDES, 2018)



2.2 SEGURANCA DOS ALIMENTOS

A seguranca dos alimentos exige que o controle da qualidade e da inocuidade seja
realizado em toda a cadeia alimentar, desde producdo, armazenagem, distribuicéo,
processamento, até o consumo do alimento, in natura ou processado. O controle da
gualidade dos alimentos é da responsabilidade de todos os envolvidos nessas atividades:
orgaos governamentais, setor regulado e consumidores. (MARINS, TANCREDI E GEMAL,
2014).

Atualmente, no mundo, estima-se que uma em cada dez pessoas adoecem apés
consumir alimentos contaminados, e que 420 mil pessoas morrem a cada ano, sendo que
criancas menores de 5 anos sdo as mais afetadas, com 125 mil mortes anuais.
(MINISTERIO DA SAUDE)

Uma das formas para se atingir um alto padréo de qualidade é a implantacdo do
Programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), onde abrangem um conjunto de medidas
gue devem ser adotadas pelas industrias de alimentos a fim de garantir a qualidade
sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com 0s regulamentos técnicos.
(MACHADO, 2012)

Outra ferramenta muito importante é o Sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC ou HACCP). Ela possui fundamentos cientificos e caréater
sistematico, que permite identificar perigos especificos e medidas para seu controle, com a
finalidade de garantir a seguranca dos alimentos.

O APPCC permite avaliar os perigos e estabelecer sistemas de controle focados na
prevencao ao invés da analise do produto final. Este sistema pode ser aplicado ao longo de
toda a cadeia de alimentos, desde a producéo primaria até o consumo final, devendo sua
aplicacdo ser baseada em evidéncias cientificas de riscos a salude humana. Além de
melhorar a seguranca dos alimentos, a aplicacdo do sistema APPCC pode proporcionar
outros beneficios importantes, como facilitar a inspecdo por parte das autoridades
reguladoras e promover o comércio internacional pelo aumento da confianca na seguranca
dos alimentos. (CODEX ALIMENTARIUS, 1997)

2.3 PERIGOS ALIMENTARES

De acordo com o CODEX ALIMENTARIUS 1997, o termo perigo se refere a agente
bioldgico, quimico ou fisico presente no alimento ou condi¢cdo do alimento com potencial
para causar efeitos adversos a saude.

Os perigos fisicos sao objetos estranhos como vidros, plasticos, metais, madeira
podendo ser advindo da matéria prima ou incorporados durante o processo acidentalmente.

Perigo quimicos sdo contaminantes de natureza quimica, provinda da prépria
matéria prima ou introduzidas acidentalmente durante seu processo. Como por exemplo:
Aditivos alimentares, pesticidas quimicos, medicamentos veterinarios, metais pesados,
produto de quimicos como produtos de limpeza, lubrificantes e etc.

Ja os perigos bioldgicos sao associados a microrganismo presentes nos alimentos
como bactérias, virus, fungos, parasitas patogénicos e toxinas microbianas. A ingestao
desses patégenos ao homem podem provocar inimeras doencas denominadas Doencas
transmitidas por alimentos (DTA’S).



24  MATERIAL ESTRANHO

Segundo a RDC n° 14, a definigdo de Material estranho é: “Qualquer material ndo
constituinte do produto associado a condi¢cbes ou praticas inadequadas na producao
manipulagéo, armazenamento ou distribuicao”.

Dentro da Industria alimenticia esses perigos fisicos podem resultar da inclusdo sem
o devido cuidado de objetos estranhos durante a manipulacéo por parte dos colaboradores
(anéis, cabelos etc.), de equipamentos defeituosos, materiais de embalagem, pragas,
instalaces, atividades de higienizacao ou até mesmo estarem presentes na matéria prima,
como por exemplo, 0sso0s, espinhas, pedras entre outros (GUERRA, 2015). Essas matérias
estranhas sdo divididas entre macroscoépicas onde sdo detectadas por observacéo direta
(olho nu), podendo ser confirmada com auxilio de instrumentos Opticos.

A Resolucdo RDC n° 14, define que objetos rigidos, pontiagudos e ou cortantes,
iguais ou maiores que 7 mm (medido na maior dimensédo), que podem causar lesdes ao
consumidor, tais como: fragmentos de 0sso e metal; lasca de madeira; e plastico rigido. E
objetos rigidos, com diametros iguais ou maiores que 2 mm (medido na maior dimensao),
gue podem causar lesbes ao consumidor, tais como: pedra, metal, dentes, caroco inteiro
ou fragmentado.

De acordo com o art. 10 da secdo 1 da Resolugcdo RDC n° 14, a adocao das Boas
Préticas é responsabilidade do setor produtivo, cabendo garantir, entre outras a qualidade
sanitaria das matérias-primas, dos ingredientes, dos aditivos alimentares, dos coadjuvantes
de tecnologia de fabricacdo e/ou de outros materiais, embalagens e equipamentos
utilizados na fabricacao de alimentos.

Segundo VITAL 2020, a presenca de corpo estranho em alimento industrializado
viola a razoavel expectativa de seguranca do produto e expde o consumidor a riscos
concretos em nivel excedente ao socialmente toleravel. Por isso, gera dever de indenizar
por danos morais.

Figura 2.1 — Origem dos principais perigos fisicos na industria

Material Origens Principals

Vidro Camafas, jams, lampadas, janelas, utensilios,
profeccio de medidores

Madeira Producao primada, paletes, caixas, material de
comstrucio, wensilios

Pedras Campo, material de construcio

Metal Equipamentos, campo, arames, operadores

Isolamentol Revestimeanto Materdal de construcaon

Ossos Processamento inadequado

Plastico Embalagens, equipamenios

Objectos de uso pessoal Orperadores

Fonte: Baptista e Venancio 2003, p12.

2.5 METODOS PARA DE DETECCAO

Para maior seguranca do alimento, o uso de dispositivos ou métodos para deteccéo
de materiais estranhos sdo muito importantes, podendo ser instalados em qualquer etapa
do processo. E necessario o0 monitoramento, e em caso de desvios, devem ser registrados
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para posteriormente serem avaliados e decidido quais acdes serdo tomadas em caso de
nao conformidade.

Os detectores de metais detectam contaminantes metalicos de trés tipos: Ferroso,
nao ferroso e aco inox. Na industria de alimentos, esses equipamentos geralmente séao
instalados no final do processo para impedir que qualquer contaminante metéalico que possa
acidentalmente ter caido no alimento cheguem até o cliente.

O sistema de Inspecdo por Raio-X detecta inconsisténcias em materiais.
Em um pacote, ou em um fluxo de produto que passa num dado ponto, € possivel detectar
pedacos de 0sso, pedra, vidro e de metais tais como ferro, aco, ago inoxidavel e aluminio,
assim como Vvarios tipos de plasticos, como nylon, PVC e Teflon. (SANTANA, 2014).

O peneiramento também é utilizado como um controle para retengdo de particulas
(de acordo com a variacdo da malha) que estejam presentes nos alimentos liquidos, pos
ou granulados. As particulas estranhas ficam retidas em sua malha, onde é importante o
monitoramento diario e também a verificacdo da integridade do equipamento. (AVELAR,
2019)

A utilizacdo de imas na industria de alimentos serve para reter quaisquer particulas
metalicas que estejam presente no alimento. Seu funcionamento se d& pela sua substancia
ferromagnética que provoca um campo magnético a sua volta capaz de magnetizar ou atrair
particulas metélicas (VIEIRA, 2017)

A inspecao visual também pode ser utilizada na indastria de alimentos como método
para deteccao de materiais estranhos. Ela se baseia em um teste 6tico de um produto em
relacdo aos defeitos. Podem ser em relacdo ao produto (por exemplo mercadorias
recebidas, producéo ou inspecao final) ou em relagdo ao ambiente (por exemplo, limpeza,
maquinario, etc.). A inspecao visual pode ser realizada diretamente, observada a olho nu,
ou com ajuda de instrumentos 6ticos como lupa por exemplo. (AVELAR, 2019)

2.6 LEAN SIX SIGMA

As origens do Lean Manufacturing remontam ao Sistema Toyota de Producéo
(também conhecido como Producédo Just-in-Time). O executivo da Toyota Taiichi Ohno
iniciou, na década de 50, a criacao e implantacdo de um sistema de producéao cujo principal
foco era a identificacdo e a posterior eliminacédo de desperdicios, com o objetivo de reduzir
custos e aumentar a qualidade e a velocidade de entrega do produto aos clientes. O
Sistema Toyota de Producéo, por representar uma forma de produzir cada vez mais com
cada vez menos, foi denominado producéo enxuta. (WERKEMA, 2006)

O Six Sigma nasceu na Motorola, em 15 de janeiro de 1987, com o objetivo de tornar
a empresa capaz de enfrentar os concorrentes estrangeiros, que estavam fabricando
produtos de melhor qualidade a um custo mais baixo. (WERKEMA, 2006)

O Six Sigma é uma estratégia gerencial disciplinada e altamente quantitativa, que
tem como objetivo aumentar expressivamente a performance e a lucratividade das
empresas, por meio da melhoria da qualidade de produtos e processos e do aumento da
satisfacéo de clientes e consumidores. (WERKEMA, 2012)

A integracdo entre o Six Sigma e o Lean Manufacturing, por meio da incorporagéo
dos pontos fortes de cada um deles, € denominado Lean Six Sigma, uma estratégia mais
abrangente, poderosa e eficaz que cada uma das partes individualmente, e adequada para
a solucéo de todos os tipos de problemas relacionados a melhoria de processos e produtos
dentro de uma organizagao. (WERKEMA, 2012)

2.7 DMAIC

Um dos elementos da infraestrutura do Lean Six Sigma € a constituicdo de equipes
para executar projetos que contribuam fortemente para o alcance das metas estratégicas
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da empresa. O desenvolvimento desses projetos € realizado com base em um método
denominado DMAIC. (WERKEMA, 2012)

O DMAIC é uma ferramenta que tem por finalidade identificar, quantificar e minimizar
as fontes de variagcdo de um processo, bem como sustentar e melhorar o desempenho
deste processo apés seu aperfeicoamento. (HOLANDA et al., 2013)

O método DMAIC é constituido por cinco etapas:

* D - Define (Definir): Definir com precisdo o escopo do projeto.

* M - Measure (Medir): Determinar a localizagéo ou foco do problema.

* A - Analyze (Analisar): Determinar as causas de cada problema prioritario.

* | - Improve (Melhorar): Propor, avaliar e implementar solu¢gdes para cada problema
prioritario.

+ C - Control (Controlar): Garantir que o alcance da meta seja mantido a longo prazo

Na figura 2.2 abaixo estdo descritas as estapas do DMAIC, suas acdes, objetivos e

exemplos de ferramentas que podem ser utilizadas:

Figura 2.2 - Etapas do DMAIC: agéo, objetivos e ferramentas

Etapa Acdio Objetivos Ferramentas
Descrever o problema e avaliar seu Definir o escopa Termo de Abertura [Project
impacto sobre os clientes, estratégia do projete: Charter]; Graficos de Controle;

Define e resultados financeires da empresa; importinda, Analise de séres temporais;

{Definir) Selecionar projetos que serao equipe, VOC iVoz do Cliente]; Analises
utilizados na busca de solucdo dos CrONagrama... BCOnOmicas.
problemas; Definir as metas que
devem ser alcancadas.
Definir quais as caracteristicas do Determinaro foco | Coleta de Dadis;
projeto que deverdo ser monitoradas, | do problema, Estratificagdo; Amostragem;
Measwre de que forma os dadaos serdo obtidos verificar a Folha de verificagdo;
(Medir) e registrados e quais as especificacies | confiabilidade Diagrama de Pareto;
do projeto. dos dados e Histograma; Indice de
coletar dados. capacidade.
Analisar os dados e os processos Analisar o Fluxpgrama; Mapa do
envolvidos; Determinar as causas que [procasso para processo/produto; FMEA
Analyze contribuem para o baixo desempenho | determinar as (Foilure Mode and Effects
(Analicar] 4o processa, causas potenciais | Analysisl; Brainstorming;
do problema. Diagrama de Causa e
Efeito; Planejamento de
Expetimentas.
Gerar ideias a respeito das solupdes Identificar Brainstorming; Diagrama da
|potendiais para a eliminagao das & avaliar as Causa e Efeito; FMEA; Testa
inaprove causas dos problemas detectados na solugbes de mercada; Stakeholder
rhei etapa anterior. Testar estas solugbesa | prioritarias e Analysis; Simulacao;
(Aperfeigoar) | o de verificar seasolugdoescolhida | aperfeigod-las. SW2H; PERT | Program
pode serimplementada em larga Evatuation and Beview] | CPM
escala, (Critical Path Method).
Aplicar a solugio da quarta etapa em Garantirque o Cartas de contrale;
larga escala e controlar o desempenho | alcancedameta | Histograma; Indice de
Control do processo ao longo do tempas; seja mantido a capacidade; Manuais;
(Controlar) Padronizar as alterades realizadas no | longo prazoe Procedimento padrao;
processo com a adocdo das solugbes; padronizar as Relatdrio de Anomalias;
Definir um plano de agbes cometivas alteragdes. Reunifes.
caso surjam problemas no processa,

Fonte: Holanda et al., 2013.p 34




2.8 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Ferramentas da qualidade sdo técnicas que se podem utilizar com a finalidade de
definir mensurar e analisar e propor solugbes para problemas que eventualmente sao
encontrados e interferem no bom desempenho dos processos de trabalhos. (MACHADO,
2012)

A seguir sera apresentado as ferramentas utilizadas no desenvolvimento da
metodologia DMAIC:

2.8.1 Histograma

O histograma tem como finalidade mostrar a distribuicdo dos dados através de um
gréafico de barras indicando o nimero de unidades em cada categoria. Um histograma € um
gréfico de representacdo de uma série de dados. (MACHADO, 2012)

2.8.2 Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto € um gréafico de barras que ordena as frequéncias das
ocorréncias, da maior para a menor, permitindo a priorizagéo dos problemas. Serve para
visualizar e identificar as causas ou problemas mais importantes. (COELHO et al., 2016).

A principal ideia de Pareto é que 80% dos problemas, se concentram em 20% das
causas. Ou seja, se identificar as causas principais e sana-las, ira resolver cerca de 80%
dos problemas.

2.8.3 5Porqués

O 5 Porgués é uma ferramenta que consiste em perguntar 5 vezes o porqué de um
problema ou defeito ter ocorrido, a fim de descobrir a sua real causa, ou seja, a causa raiz.
Esta ferramenta pode ser utilizada para resolver qualquer situacdo em que houver um
problema e na qual é preciso investigar para encontrar uma solucéo efetiva. (NAPOLEAO,
2019)

2.8.4 5W2H

O 5W2H consiste na formatac&do de um plano respondendo as seguintes questdes:
O que? (What?) Por qué? (Why?), Onde? (Where?), Quando? (When?), Quem? (Who?),
Como? (How?) e quanto custa? (How much?). O plano de acdo 5W2H € uma maneira
simples que contém as informacdes necessarias para 0 acompanhamento e a execucéao da
acado pretendida. Podemos complementa-lo com a elaboracéo de um gréfico com prazos e
tarefas relacionados entre si. (MACHADO, 2012)

2.8.5 Carta de controle

Cartas de controle sdo utilizadas para monitorar o desempenho de um processo de
medicdo. Estes graficos determinam estatisticamente uma faixa denominada limites de
controle, que é limitada por uma linha superior (limite superior de controle-LSC) e uma linha
inferior (limite inferior de controle-LIC), além de uma linha central (limite centralLC).

Quando todos os pontos amostrais estiverem dispostos dentro dos limites de controle
de forma aleatoria, considera-se que o processo esta “sob de controle”. No entanto, se um
ou mais pontos estiverem dispostos fora dos limites de controle, ha evidéncia de que o
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processo esta “fora de controle” e que investigacdo e acdes corretivas sdo necessarias para
detectar e eliminar as causas especiais no processo. (OLIVEIRA et al., 2013)

3 METODOLOGIA

De acordo com (GIL, 2002) a pesquisa bibliogréfica é desenvolvida com base em
material ja elaborado, constituido principalmente de livros e artigos cientificos. Embora em
guase todos os estudos seja exigido algum tipo de trabalho dessa natureza, ha pesquisas
desenvolvidas exclusivamente a partir de fontes bibliograficas

O trabalho apresenta métodos de pesquisa descritiva, qualitativa e quantitativa,
sendo essas empregadas dentro de uma ampla pesquisa bibliografica e um estudo de caso
gue visa analisar a Gestdo de Materiais estranhos de uma indudstria alimenticia do centro-
Oeste Paulista utilizando a metodologia DMAIC.

Para Gil (2002), os propoésitos do estudo de caso sao:

a) Explorar situacdes da vida real cujos limites ndo estao claramente defi nidos;

b) Preservar o carater unitario do objeto estudado;

c) Descrever a situacdo do contexto em que esta sendo feita determinada
investigacao;

d) Formular hip6teses ou desenvolver teorias;

e) Explicar as varidveis causas de determinado fendbmeno em situagcbes muito
complexas que néo possibilitam a utilizacao de levantamentos e experimentos.

As informacdes e dados utilizados para o estudo de caso foi obtida através de
entrevista com o coordenador do setor da garantia da qualidade da empresa, e registros e
relatérios disponibilizados.

3.1 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi realizado em uma empresa do ramo alimenticio localizada no
Centro-Oeste Paulista, onde sé&o produzidos produtos de origem animal. A empresa preza
pela politica de qualidade, seguranca dos alimentos, sustentabilidade, e principalmente
pela satisfagcéo do cliente.

Nesta organizacdo é adotado o Programa de pré-requisitos de materiais estranhos
como politica de prevencao, reducdo e a ndo introducdo de novos materiais que ndo sao
necessarios ao processo produtivo e que possam oferecer riscos de contaminacéo fisica,
e também é realizado um controle rigido da utilizacdo dos materiais existentes.Também é
implantado o sistema de Analise de Perigo e Ponto Critico de Controle (APPCC) a fim de
identificar e analisar os perigos associados com a producao de alimentos e definidos
maneiras para controla-los.

O objetivo deste trabalho é demonstrar a utilizacdo da ferramenta DMAIC do Lean
Six Sigma com finalidade de buscar a redugé&o da incidéncia de materiais estranhos dentro
do processo produtivo desta indastria alimenticia, através de um estudo de caso.

3.1.1 Discussao e Resultados

Seguindo a metodologia DMAIC na primeira etapa do projeto “Definir’, foram
denominadas as metas do projeto, onde 0 objetivo era a reducéo de 20% nos registros de
materiais estranhos, com bases nos resultados obtidos no ano de 2019.

A etapa medir tem como objetivo o levantamento de dados. Nesta etapa foram
levantados dados de todos os registros de materiais estranhos durante o ano de 2019
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estratificados por periodos que equivalem a 28 dias, exposto no histograma abaixo na figura
3.1:

Figura 3.1 - Materiais estranhos registrados no ano de 2019:

Materiais estranhos registrados em 2019
300 266
250
200
150
100
50 24 3% 28 5 22 2429
13 18 14 19 19
o M 0 B @ o m = mmmm 0

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 Total
2019

2

M Periodo (28 dias)

Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.

Com um total de 266 registros de materiais estranhos encontrados no produto
durante o processo, a partir desse resultado para atingir a reducédo de 20% com base nos
resultados do ano de 2019, a quantidade de materiais estranhos registradas no ano de 2020
deveria ser menor que 213.

Na etapa analisar, a partir dos dados encontrados na etapa anterior, foi realizado um
estudo de todos materiais registrados nos primeiros periodos do ano de 2020 até o presente

momento que o projeto foi dado inicio, exposto por tipo de material, através de um diagrama
de Pareto, conforme visto pela figura 3.2:

Figura 3.2 - Tipos de materiais estranhos

Tipos de materias estranhos
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Percentual 49 9 4 4 3 3 2 3 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 4
Acum® 49 57 62 66 B9 72 75 78 81 84 85 87 88 90 91 93 94 96 100

Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.
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A partir na analise do Gréfico de Pareto é possivel observar que o material que mais
apontado foi o plastico azul com 33 registros equivalente a 49% de todos os registros.
Baseado neste resultado, foi preciso realizar um estudo para analisar todos os materiais de
cor azul utilizados no processo produtivo.

Com o resultado do estudo, foi elaborado outro gréfico de Pareto demostrando a
origem do contaminante azul e a quantidade (figura 3.3)

Figura 3.3 - Origem do contaminante plastico azul

Grafico de Pareto de Problema
35
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Problema'} Mix ingrediente  Awvental Tampa froller  Luwa azul QOutro
Total 14 1 4 3 1
Percentual 42,4 33,3 12,1 9,1 3,0
Acum % 42,4 75,8 87,9 97,0 100,0

Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.

Analisando o grafico acima (figura 3.3), é possivel observar que a embalagem do
Mix de ingredientes possui a maior quantidade de materiais estranhos registrado
equivalente a 42,4%. Em seguida também do avental de plastico utilizados pelos
colaboradores de cor azul com total de 33,3%. Ambas equivalem a 75,7% dos
contaminantes registrados.

A patrtir destes resultados, o foco do projeto para a reducédo de materiais estranhos
foram nesses dois itens que apresentaram maiores registros. Unindo desse fato, foi
aplicada a ferramenta 5 Porqués (figura 3.4) com objetivo de identificar a causa maior
desses problemas. Todas as causas foram levantadas a partir de uma investigacao
realizada pela equipe do projeto.

Figura 3.4 - Aplicacdo da ferramenta 5 Porques nos materiais com maior registro
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g . protegdo ndo| ,. ... foram instaladas
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P . tinha contato . como plano de agdo
plastico azul na | avental dos | pontiagudas acrilico instaladas
. com o para o COVID-19
linha de | colaboradores
. colaborador
producdo

Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.
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Apés as causas raizes serem encontradas através da aplicacdo da ferramenta 5
Porqués, foi dado inicio a etapa implementar, onde foi montado um plano de acdo com
objetivo é propor melhorias e acompanhar suas execuc¢des. A ferramenta utilizada foi a
5W2H (figura 3.5).

Figura 3.5 - Aplicacao da ferramenta 5W2H como plano de agéo
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? ? ? ?
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Diminuir o maior Na sala de Coordenador de Aumentando a
tempo de trocas | oxidagdo das | pesagem de 25/05/2020 higienizaca frequéncia para
. N . - igienizagdo
dos estiletes ldminas dos ingredientes cada 1 hora.
estiletes
Alterar o POP de pﬁ;“qf"'tm
abertura de a Na sala de Abrir a
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embalagens dos ~ pesagem de 10/07/2020 - embalagem em
. gerem residuos | . " produgdo P,
mix de 2 . ingredientes T
. i de plésticos
ingredientes .
azuis
Eliminar as Para evitar Recorte e
extremidades que os Na Grea de lixamento das
pontiagudas da | aventais de - 22/05/2022 Manutengéo extremidades da
Z P, . produgdio ~
protegdio das pléastico sejom protegéio das
esteiras rasgados esteiras

Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.

Na etapa controlar, buscou verificar a eficacia das acées tomadas na etapa anterior.
Para atingir a meta de reducdo em um percentual de 20% no ano, a média dos registros de
materiais estranhos por periodo devem ser menores que 17.

Foi realizada uma nova coleta de dados com o intuito de comparar cenarios aplicado
através de um histograma (Figura 3.6):

Figura 3.6 - Registros de materiais Estranhos de 2019 e 2020
40 REGISTROS DE MATERIAIS ESTRANHOS 2019 E 2020
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Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.
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Analisando o grafico acima € possivel observar uma menor variagcao dos resultados
a partir do quinto periodo, onde foram implementadas as acgodes.
Também foi utilizada uma Carta de controle por atributos a fim de identificar a conformidade
das acdes (Figura 3.7):

Figura 3.7 - Carta de controle por atributos
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Fonte: Elaborado pelos autores, 2022.

Contagem Amostral

Observando a figura 3.7 € notavel que antes da implementacdo das acbes os LSC
(limite superior de controle) e o LIC (limite inferior de controle) apresentando grande
variabilidade em relacdo a média que era de 21 ocorréncias. J& apos a implementacéo os
LSC e LIC possuem menor variacao estando distribuidas entre os valores mais proximos a
média de 17.

Antes das acdes serem implementadas, era notavél uma maior variacdo nos dados
de quantidade de material estranho por periodo, além da média estar em 21, ou seja, maior
do que a meta de 17 ocorréncias . Depois das acdes implementadas, a quantidade de
material estranho atingiu a média da meta estabelecida.

4 CONCLUSAO

O objetivo deste trabalho foi demonstrar a utilizacao da ferramenta DMAIC do Lean
Six Sigma com finalidade de buscar a reducédo da incidéncia de materiais estranhos dentro
do processo produtivo, através de um estudo de caso sobre a gestdo de materiais
estranhos de uma industria alimenticia do Centro-Oeste Paulista. Neste trabalho também
foi realizado uma revisdo bibliografica sobre a seguranca dos alimentos e destacar
importancia da gestdo de materiais estranhos dentro de uma industria do ramo alimenticio.

Mediante ao sucesso da empresa na resolucdo do problema com a utilizacdo da
metodologia, onde o objetivo de reduzir 20% da incidéncia de materiais estranhos foi
alcancado, pdde-se perceber a eficacia do método quando aplicado seguindo as cinco
etapas da metodologia DMAIC.
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