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APRESENTACAO

Criado em 2015 com o objetivo de capacitar profissionais para atuar na ges-
tdo e seguranga dos alimentos em diferentes estabelecimentos de manipulagao,
produgdo e/ou comercializagdo de alimentos, o Curso de Especializagdo em
Gestdo da Qualidade e Seguranga dos Alimentos ofertou a sua primeira turma
no semestre 2016.2, no Instituto Federal do Ceara Campus de Sobral. Esse
livro, intitulado “Gestao da Qualidade e Seguranga dos Alimentos”, é fruto das
pesquisas de quinze estudantes dessa primeira turma da especializa¢ao. Tendo
cada capitulo o artigo da pesquisa desses estudantes e seus colaboradores.

Doze capitulos foram desenvolvidos, tendo como objeto de estudo o am-
biente, o proprietario ou o usudrio de locais de manipulagéo, processamento e/
ou comercializa¢do de alimentos, como unidades de alimentacéo e nutricio de
escolas (relatados nos capitulos 1, 6, 5, 7 e 10 do livro), restaurantes e padarias
(apresentados em dois capitulos cada um, capitulos 2 e 9 e capitulos 11 e 14,
respectivamente), unidade de alimentacao hospitalar, cafeteria e supermerca-
do (descritos nos capitulos 3, 4 e 8, respectivamente); dois capitulos tiveram
como objeto de estudo processos da industria de panificios (capitulos 12 e 13)
e o ultimo capitulo (15) trata de uma analise de contetido de livros.

Seis capitulos tratam de aspectos de adequagdo a legislagao, sendo trés com
foco em unidades de alimentagdo de escolares: dois capitulos baseados nas
Resolug¢oes - RDC n° 275/2002 e 216/2004 do Ministério da Saude/Anvisa (ca-
pitulos: 1 e 5) e o capitulo 2 baseado no checklist, extraido da base de dados
do Fundo Nacional de Desenvolvimento da Educacdo (FNDE) Ministério da
Educagao - PNAE (Programa Nacional de Alimentagdo Escolar); um em res-
taurante baseado na Portaria de Centro de Vigilancia Sanitdria n°. 5/2013 - o
capitulo 2; um com foco em uma unidade de alimenta¢ao hospitalar baseado
na RDC n° 275/2002 do Ministério da Saude/Anvisa — capitulo 3; e o capitulo



4, baseado na RDC n° 216/2004 do Ministério da Satide/Anvisa, estudo esse
realizado em uma cafeteria.

O capitulo 7 aplica ferramentas da qualidade no controle do desperdicio
em uma unidade de Alimenta¢do e Nutrigdo que funciona como terceirizada
em uma escola profissionalizante. O capitulo 8 avalia o perfil de consumido-
res de produtos organicos, e trés outros capitulos sio de estudos baseados em
pesquisa de opinido, sendo eles: o capitulo 9, que avalia a satisfacdo de clientes
de restaurantes; o capitulo 10, que descreve os estudos da avalia¢ao da prefe-
rencia da merenda escolar, e o capitulo 11, que descreve o estudo da percep-
¢do dos empresarios de panificadoras sobre a implantac¢do das boas praticas
de fabricacéo.

Os capitulos 12, 13 e 14 descrevem melhorias de processos, sendo eles: In-
fluéncia do método de processamento das matérias-primas e aditivos na pro-
ducéo de biscoitos wafer; Aumento da produtividade de biscoito cream crac-
ker através de melhoria de processo e Implanta¢ao de calendarios de produgao
e da tecnologia de congelamento em uma padaria, respectivamente.

O capitulo 15 descreve a analise de contetido dos livros de quimica do 3°
ano do ensino médio em relagdo a educa¢io alimentar e nutricional.

Na certeza de que este livro contribuira com a divulgagao destas pesquisas
e com a melhoria na qualidade e seguranca dos alimentos servidos na regiao
norte do Estado do Ceara, bem como com a educagio e sensibilizagdo sobre as
legislacdes em servicos de alimentagdo, recomendo que seja lido pela popula-
¢do de maneira geral e, em especial, por todos que trabalham em servigos de
alimentacio.
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CAPITULO 13

Aumento da produtividade de biscoito cream cracker
através de melhoria no processo em uma

industria alimenticia

Monica Albuquerque da Silva'
Paolo Germanno Lima de Araiijo®
Glawther Lima Maia’

Herlene Greyce da Silveira Queiroz’
1. INTRODUCAO

A fabricacédo de biscoitos constitui setor substancial da industria de alimen-
tos, ja é consolidado em todos os paises industrializados e esta se expandin-
do mundialmente. A produgédo de biscoitos abastece tanto o mercado interno
brasileiro quanto o externo, exportando para cerca de 120 paises (BACK, CA-
MARGO, ALBANO, 2012; BRAZILIAN BISCUIT, 2010).

Embora nio constitua um alimento bédsico como o péo, os biscoitos sdo
aceitos e consumidos por pessoas de qualquer idade, sua longa vida-de-prate-
leira permite que sejam produzidos em grande quantidade e largamente dis-
tribuidos. Os biscoitos tipo Crackers sdo produzidos em maior variedade que
qualquer outro tipo de produto de panificagao. Os biscoitos diferem entre si
pelas proporgoes de seus ingredientes principais, usados em menores e dife-
rentes quantidades em relagao ao peso da farinha de trigo, seu ingrediente
principal. Sua fabricagdo estd estruturada em uma formulag¢do basica, embora
condigoes de processamento tais como, tempo, pH, umidade e temperatura
influenciem sua qualidade (MELO, LIMA E PINHEIRO, 2004).

O grande atrativo para a industria é a variedade de biscoitos que se pode
produzir e para o consumidor seu valor nutritivo e facilidade de consumo.
Um dos principais impasses nas industrias é a busca da reduc¢ao das perdas,
ocorridas durante o processo de produgdo por inumeros motivos, focando os
programas de qualidade como primordiais para o decréscimo delas e dos cus-
tos envolvidos, esses prejuizos representam agregacdo de valores extras aos

1  Discente do Curso de Pés-Graduagio de Gestdo da Qualidade e Seguranga dos Alimentos - IFCE,
Campus Sobral.

2 Docente do Instituto Federal de Educagio, Ciéncia e Tecnologia do Ceara - IFCE, Campus Sobral —
Eixo de Produgédo Alimenticia.

3 Docente/Orientador do Instituto Federal de Educagio, Ciéncia e Tecnologia do Ceara - IFCE, Campus
Sobral - Eixo de Produgao Alimenticia - E-mail: herlenegreyce@ifce.edu.br
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produtos e por isso exigem que todas as etapas do processo sejam controladas
com rigor, para se obter qualidade no produto final a baixo custo produtivo
(BACK, 2011; BACK, CAMARGO E ALBANO, 2012).

O controle de qualidade em processos permite fazer alteragoes de melho-
rias, quando identificado um problema, melhorando o seu desempenho, pos-
sibilitando uma maior aceitagdo no mercado. A melhoria também é um dos
fatores que determinarao os lucros da empresa, pois ajudard a diminuir os des-
perdicios, sejam eles ao longo do processo ou no produto final. (DAMINELLI,
2013; AMORIM E ROCHA, 2012).

Garcia et. al. (2011) relatam que no desenvolvimento e crescimento das
industrias, as perdas podem ser as principais causas de reducdo de lucrativi-
dade. Na fabricacao de biscoitos, existe a mesma preocupagao em reduzir ao
maximo essas perdas proporcionando uma produ¢ao com o minimo de osci-
lagdo dos parametros de processo. Todas as etapas do processo produtivo de
biscoitos devem ser controladas para minimizar os custos, e ter uma produgdo
que resulte em lucros para a empresa e satisfacio do cliente.

De acordo com Carvalho e Paladini (2012), para que seja possivel uma ges-
tdo dos processos de maneira correta, é necessario inicialmente, a realizagdo
de um mapeamento deste processo. Esse tipo de agdo ajuda a conhecer melhor
0s processos, com maior nivel de detalhe as etapas de produ¢ao de algum ser-
vigo ou produto.

O objetivo deste trabalho foi o aumento da produtividade da linha de
processamento de biscoito cream cracker, através de melhorias no processo
produtivo.

2. METODOLOGIA

2.1. Diagnéstico Inicial

Como forma de avaliagdo baixa produtividade de biscoito cream cracker
em uma inddstria de massas e biscoitos foi realizado, inicialmente, acompa-
nhamento na sua linha de produgio para verificagao de possiveis falhas nas
etapas do processo produtivo, com posterior elabora¢ao de checklist (Anexo
01) de acompanhamento da producio para identifica¢do de ndo-conformida-
des no processo.

176



CAPITULO 13
2.1.1. Tipologia da pesquisa

O trabalho caracterizou-se como uma pesquisa qualitativa e quantitativa,
com aplicagdo de checklist na linha de produgao de biscoito salgado do tipo
cream cracker e com levantamento dos dados quantitativos via sistema interno
de uma industria de massas e biscoitos, localizada no estado do Ceara.

2.2. Instrumento de coleta de dados

Como instrumento de coleta de dados do presente trabalho foi utilizado
um checklist contendo perguntas relacionadas ao processo produtivo, portan-
to, ndo foram mencionados alguns padrdes dos processos, pois sdo segredos
industriais e devem ser mantidos apenas para a empresa. Os itens do checklist
continham perguntas relacionadas a pesagens corretas dos ingredientes, mon-
tagem correta dos kits por fases do processo produtivo do biscoito, fases de
preparo das massas, tempo de mistura, correta fermenta¢ao da massa, lamina-
¢do, temperaturas do forno, resfriamento do produto, empacotamento e peso
do produto final.

A produgao do biscoito tipo cream cracker em média, acontece dois dias
seguidos a cada més e cada dia sdo produzidas 32 massas. A aplicagdo do
checklist foi realizado nas 64 massas no més de agosto de 2017, porém foi co-
letado o histérico de produgao a partir do més de maio de 2017.

Os dados quantitativos foram coletados através dos sistemas interno da
empresa, o SIG sistema desenvolvido pela equipe de TI e o Sistema Integrado
de Gestao Empresarial Microsiga Protheus, versdo 12 da TOTVS S/A., foram
organizados por meio da utiliza¢ao de planilhas eletronicas do Microsoft® Ex-
cel 2013, expostos através de grafico e tabelas.

2.3. Aplicacio do checklist
Durante um periodo de 48 horas foi realizado acompanhamento da pro-

dugao de biscoitos do tipo cream cracker, com uso de checklist, seguindo seu
fluxograma de produgéo (Figura 1).
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Figura 1 - fluxograma da produgao de Cream Cracker

Fonte: Autores, 2018.

Ao programar a produgdo de biscoito cream cracker, no dia anterior da
produgcio, logo pela manha, iniciou-se a pesagem dos ingredientes. O preparo
das massas do biscoito cream cracker acontecem em 02 fases, que sdo: esponja,
onde vai parte dos ingredientes e refor¢co que serdo adicionados os ingredien-
tes remanescentes.

No periodo da tarde, as 15:00 horas iniciou-se o preparo das 32 esponjas,
que sdo responsaveis pelo desenvolvimento dos sabores e aromas do biscoito,
pois nessa fase vdo os agentes de crescimento e com a fermentacao dos mi-
crorganismos deixa a massa esponjosa, com gases suficientes para deixar um
produto macio no final, sendo que a cada 22 minutos uma esponja deve ser
preparada seguindo para sua fermentagdo que ocorre por 10 horas, quando a
primeira atinge seu tempo de 10 horas de fermentagdo essa esponja deve ser
reforcada, que também deve acontecer a cada 22 minutos um reforgo, que ¢é a
fase onde sdo colocados substrato para reativar o microrganismo que estabi-
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lizou na esponja, pois é importante a presen¢a do microrganismo no salto de
forno, que é a expansio do biscoito nas primeiras zonas do forno. A fermen-
tagdo do reforco que ocorre por 4 horas, totalizando 14 horas de fermentagao
para cada massa de cream cracker, ja fermentadas seguem para a laminagao,
que consiste na passagem da massa por cilindros que vao gradativamente di-
minuindo sua espessura, que posteriormente passam por rolos de corte e es-
tampo, dando assim o formato dos biscoitos.

A cocgdo dos biscoitos acontece em forno continuo por 3,5 minutos, os
biscoitos seguem nas esteiras de resfriamento e percorrem por 20 minutos até
chegarem no empacotamento, depois de embalados, as caixas seguem por es-
teiras para a paletizacio, onde cada pallet acomoda 50 caixas de cream cracker
e logo em seguidas os pallets seguem para a expedigao.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

3.1. Diagnéstico inicial

Foi verificado que na empresa estudada estavam acontecendo problemas
relacionados a qualidade dos biscoitos que estavam influenciando diretamente
no rendimento de biscoitos produzidos por produ¢ido. De acordo com o levan-
tamento dos dados via sistema, estavam havendo uma diminui¢do na produti-
vidade do biscoito cream cracker.

3.2. Checklist

Os resultados dos itens verificados, no processo produtivo do biscoito
cream cracker com a aplicagdo do checklist estdo expostos na Tabela 1.

Tabela 1- Representacio da situacdo dos itens verificados através do ckecklist.

Itens verificados Situagdo
1. Osingredientes sio pesados de forma correta, sem excessos ou faltas? Conforme
2. Osingredientes sdo separados por fases: esponja e reforco? Nao-conforme
3. O preparo das esponjas estd sendo feito conforme os padrées estabeleci- Na f
dos? do-conforme
4. Segue-se o tempo de mistura das esponjas corretamente? Conforme
5. O tempo de fermentagio das esponjas esta sendo seguido corretamente? Nio-conforme
6. O preparo do reforco esta sendo da forma correta? Conforme
7.  Segue-se o tempo de mistura do reforgo corretamente? Conforme
8. O tempo de fermentagdo do reforgo esta sendo seguido corretamente? Nao-conforme
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9.  Alaminagdo das massas estd acontecendo de forma adequada? Conforme

10.  As temperaturas das zonas do forno estiao conforme os padroes determina-

? Nio conforme
dos pela empresa?

11. O tempo de resfriamento dos biscoitos estd sendo suficiente? Conforme

12.  Os pacotes primarios estio com as unidades padroes de biscoitos? Nao-conforme
13.  Os pacotes primdrios estdo atingindo o peso estabelecido? Nao-conforme
14. O peso dos pacotes secundarios esta dentro dos padroes estabelecidos? Néo-conforme
15. O peso das embalagens tercidrias estd dentro dos padroes estabelecidos? Néo-conforme

Fonte: Autores, 2018.

Conforme o item de n° 01 do checklist, sobre a pesagem correta dos in-
gredientes, foi identificado que na empresa existe um unico colaborador res-
ponsavel por pesar as formulagdes, com o intuito de eliminar variagdes nas
pesagens, pois se houver um constate rodizio, cada colaborador trabalha de
uma forma diferente, além de que, aquele que é responsavel s6 por esse setor e
todos os dias desenvolve 0 mesmo trabalho tem maior familiarizacdo com as
formulagdes e ingredientes.

O item de n° 02 que abordava se os kits com as pesagens eram preparados
por fases, verificamos que nao eram feitos dois kits por massas, os ingredientes
das esponjas e refor¢o ficavam em um unico kit, ndo havendo a identificagdo
dos ingredientes de cada fase, onde o colaborador pegava os ingredientes pelo
seu volume e aspecto do po, eles deduziam que ingrediente era e de que fase
era, sendo passivel o erro, pois na correria da produgio o colaborador poderia
pegar o ingrediente errado.

No item de n° 03, sobre o preparo das esponjas, identificamos que pelo fato
de nao ser feito a separagdo correta dos ingredientes, os colaborados as vezes
esqueciam algum ingrediente. Temos como exemplo a enzima Protease, quan-
do esquecida, causado a rejeicao da massa, pois apds o forneamento, o pro-
duto nao se desenvolve e fica “encolhido” impossibilitando o empacotamento
do mesmo, gerando bastante reprocesso. Quando este tipo de erro acontece,
além do volume de produto para moagem e reprocessamento que consistem
na operacédo de reducio de tamanhos em trituradores e levados para o setor de
massas para serem reprocessados em outro tipo de biscoito salgado, é necessa-
rio retirar toda a massa da cilindragem que também ird para reprocesso, pois,
a massa nao-conforme contamina a massa seguinte. Ruffi (2011) cita que, para
a producao de biscoitos crackers, a rede de proteinas formadoras do gluaten,
devem ser suficientemente enfraquecidas para facilitar o processamento e for-
necer um produto friavel, isso ajuda na expansdo da massa no forneamento,
essa agdo pode ser alcangada através de enzimas proteoliticas.

No item de n° 04 onde aborda o tempo de mistura das esponjas (012 fase),
identificamos que os mesmos eram conformes, pois eram seguidos os tempos
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estabelecidos. Gongalves (2014), afirma que, os ingredientes da esponja devem
ser misturados por tempo suficiente para permitir a distribui¢ao da agua e do
fermento na farinha, ja que o excesso de mistura prejudica o processo fermen-
tativo, acelerando-o e acarretando problemas nas fases posteriores.

Para o item de n° 05, sobre o tempo de fermentacao da primeira fase do
processo, as esponjas, identificamos que o mesmo néao estavam sendo segui-
dos corretamente, estava acontecendo acumulos de esponjas preparadas espe-
rando para ser misturadas. Quando a linha foi desenvolvida na empresa, foi
estabelecido que cada esponja deveriam fermentar por 10 horas e para seguir
esse padrao a cada 22 minutos uma esponja precisa ser misturada para seguir
a fermentacao, devido os acimulos de esponjas preparadas a ser misturadas,
causava a reducdo no tempo de fermentagdo das mesmas, que acarretava em
biscoitos ndo desenvolvidos e pesados, pois no periodo de fermentagdo acon-
tece um aquecimento na massa, favorecendo a a¢do das enzimas para a quebra
das proteinas do trigo, possibilitando o desenvolvimento do biscoito no mo-
mento da cocgdo. Para Bertolino e Braga (2011), neste tipo de biscoito ha um
diferencial quanto ao rigor que se deve ter em relagédo ao controle de processo,
pois durante a fermenta¢ao, ha modificacdes no pH da massa, fator este, ine-
rente ao processo em questao.

O item de n° 06, que aborda o preparo correto do refor¢o (022 fase), veri-
ficamos que o mesmo era preparado de forma correta, seguido as ordens de
adi¢ao dos ingredientes. Assim como observamos conformidade no tempo de
mistura das mesmas, como aborda o item de n° 07 sobre o tempo correto de
mistura dos refor¢os. Segundo Gongalves (2014) o excessivo tempo de mistura
reduz a expanséo vertical do biscoito, produzindo textura dura.

Para o item de n° 08, que abordava o tempo de fermentacao dos reforcos,
também foi identificado ndo-conformidades, pois o acimulo e atrasos no ini-
cio das esponjas, consequentemente todas os outros processos seguintes se-
guem atrasados, com isso reduzindo o tempo de fermenta¢do das massas e isso
influenciando nas etapas seguintes do processo.

No item de n° 09 que aborda sobre a lamina¢ao das massas, observamos
que estavam conformes, pois na lamina¢ido a massa é folheada em ambos os
sentidos e ¢ resistente a extensdo, afirmam Delcour e Hoseney (2010). O su-
cesso na estrutura do cracker depende fundamentalmente, da capacidade de
formar uma pilha de camadas finas de massa. A massa deve ser macia e exten-
sivel o suficiente para formar uma boa folha.

Sobre as temperaturas das zonas do forno abordadas no item de n° 10,
identificamos que ndo estavam conformes, pois a temperatura do inicio do
forno estava baixa por que a esteira retornava com temperatura muito baixa,
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com isso prejudicando o desenvolvimento, deixando os biscoitos curvados,
pois na primeira zona é onde ocorre a expansdo e segundo Gongalves (2014),
recomenda-se que na primeira zona a temperatura da base seja mais alta para
propiciar um crescimento rapido do biscoito, como néo existia o pré-aqueci-
mento no inicio, os biscoitos saiam do forneamento com uma espessura fina e
consequentemente aumentava o nimero de biscoitos na embalagem causan-
do a elevacdo do peso do produto final, assim acarretando na diminuigio da
produtividade.

E como aborda o Bertolino e Braga (2017) biscoitos curvados correm prin-
cipalmente com cream crackers, devido a falta de balango entre as temperatu-
ras do teto e lastro nas primeiras zonas do forno. Um excesso de calor na base
causara biscoitos curvados para cima, enquanto que excesso de calor no teto,
as margens ficardo voltadas para baixo.

Encontramos conformidades no tempo de resfriamento dos biscoitos como
aborda o item de n° 11, o percurso das esteiras de resfriamento é suficiente
para resfriar o produto até o inicio do empacotamento. O resfriamento lento
evita a formagdo de pequenas rachaduras que levam a quebra durante o trans-
porte (DELCOUR; HOSENEY, 2010).

No item de n° 12 que aborda a quantidade de biscoitos nos pacotes prima-
rios encontramos nao-conformidades, pois como relatado no item n° 10, os
biscoitos estavam com espessura fina, portanto estava com maior quantidade
de biscoito fazendo com que os pacotes fiquem mais pesados, causando tam-
bém a ndo-conformidade no item de n° 13, onde cita sobre o peso dos pacotes
primarios que posteriormente eleva o peso das embalagens secundarias e ter-
cidrias como abordadas nos itens de n° 14 e 15.

Diante das ndo-conformidades, a produtividade estava a baixo do padrao,
pois se tinha perdas por produtos fora dos padroes de qualidades e rejeitados

ao empacotamento, sendo destinados para o reprocessamento como mostra a
Tabela 2.

Tabela 2 - Representacdo da quantidade de reprocesso por produgdo

Dados Antes da Aplicagao do Checklist
PRODUTIVIDADE

DIA DE PRODUGAO CX | MASSA REPROCESSO (kg)
25/mai 35,81 280,0
26/mai 38,21 198,0
29/mai 38,27 187,0
06/jun 38,06 209,0
13/jun 36,35 220,0
14/jun 40,70 134,0
17/jun 40,70 135,0
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19/jun 40,70 128,0
06/jul 34,93 305,0
07/jul 40,18 124,0
10/jul 40,18 130,0
18/jul 35,94 286,0
19/jul 40,71 109,0
20/jul 40,71 120,0

Fonte: Autores, 2018.

Pode-se observar através da Grafico 1, que existia uma variagdo muito gran-
de em relagdo a produtividade por massas, pois as falhas no processo causa-
vam perdas e reprocesso, ndo se mantendo no padrao de 40 caixas por massas.

Grifico 1 - Demonstrativo da variagdo na produtividade do biscoito cream cracker.

Fonte: Autores, 2018.
Com base nas ndo-conformidades identificadas, foi elaborado um plano de

acao com vista a melhoria do processo de acordo com a tabela 3

Tabela 3 - Plano de a¢éo

NAO-CONFORMIDADE

AGCAO CORRETIVA

RESPONSAVEL

QUANDO?

Ingredientes em um tinico
kit, sem separagdo por fases e
sem identificagio.

Compra de caixas plasticas

para separagdo correta dos

ingredientes de acordo com
suas fases e identifica-las.

Setor de compras
e tecndlogo (a).

Imediatamente

Prepara das esponjas e refor-
¢os de formas desordenadas
causando a redugio do tempo
de fermentagao.

Controle e acompanhamen-
to junto aos masseiros, do
preparo das massas e seus
respectivos tempo de fer-

mentagao.

Tecnologo (a)

Imediatamente

Forno com temperatura baixa
na primeira zona.

Instalag¢do do sistema de
pré-aquecimento na pri-
meira zona do forno.
Acompanhamento e con-
trole de temperatura.

Manutengéo /
Forneiro

Imediatamente/ A
cada 30 minutos.

Fonte: Autores, 2018.
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As agbes corretivas sugeridas no plano de agao, foram executadas entre os
meses de setembro de 2017 a dezembro de 2017 e a partir do més de janeiro
de 2018 as produgdes foram realizadas seguindo as agdes corretivas propos-
tas.

Foi feito uma cotagdo para compra de caixas plasticas para a formagao dos
kits na pré-pesagem que causavam nao-conformidades nos itens 02 e 03, a em-
presa autorizou a compra das mesmas e entdo os ingredientes passaram a ser
separados por fases e identificados (Figura 2), assim impossibilitando que os
colaboradores esquecessem e/ou utilizassem ingredientes errados no preparo
das massas.

Figura 2 - Caixas Plasticas

Fonte: Autores, 2018.

Apés a identificagdo da nao conformidade na fermentagao das esponjas e
reforcos nos itens 05 e 08, foi feito uma reunido com a equipe da qualidade e
sugerido que a cada produgao seria definido um responsavel para acompanhar
e controlar todo o preparo e fermenta¢do das massas do cream cracker. Ficou
definido da seguinte forma: a cada producao tera dois responsaveis pelo acom-
panhamento e controle do preparo e fermentagdo das massas, um acompanha
durante o dia e outro é enviado ao terceiro turno para dar continuidade nos
controles.

Para a instalagdo do pré-aquecimento no forno do cream cracker foi rea-
lizado uma reunido com o diretor industrial junto com a manutengio para a
aquisicdo do mesmo. A empresa ja tinha o projeto de instalar o pré-aqueci-
mento, entdo foi solicitado agilidade, visto que a produgédo estava sendo pre-
judicada, o setor de manutencio fez a instalagao e ajustes do pré-aquecimento
no forno da linha do cream cracker.

Para maior controle das temperaturas, foi criando uma planilha, fixados
os padroes de temperaturas da linha e estabelecido que a cada 30 minutos
o forneiro realizasse o monitoramento e anotasse as temperaturas e havendo
qualquer desvio dos padrdes, o mesmo realizasse a correcio.
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Segundo Bertolino e Braga (2017) é a partir do processo de produgao que
podem resultar produtos ndo conformes/defeituosos ou a porcentagem de de-
feituosos podem variar ao longo do tempo. Controlar o processo para evitar a
geracdo de biscoitos defeituosos é muito mais inteligente e eficaz que inspecio-
nar o produto fabricado para s6 entdo separar os defeituosos.

Observamos que, uma etapa errada prejudica toda ou parte das etapas se-
guintes, pois uma etapa depende da outra, conseguimos encontrar as raizes do
problema o qual estava causando a variagio e diminuigao da produtividade da
linha e com trés agdes corretivas foi possivel controlar o processo fazendo com
que a produtividade da linha de cream cracker aumentasse chegando ao seu
padrao e se mantando constante como mostra a Tabela 4.

Tabela 4 - Representa¢do da quantidade de reprocesso por produgdo

Dados Apds a Aplicagao do Checklist e execugao do plano de agao

DIA DE PRODUGAO PR%I))(I/JEX;IS):DE REPROCESSO (kg)
15/08/2017 38,59 147,3
16/08/2017 38,00 145,3
06/09/2017 37,69 146,3
08/09/2017 37,86 148,4
28/09/2017 39,72 109,4
29/09/2017 36,88 145,4
24/10/2017 38,31 145,4
25/10/2017 38,13 145,4
14/11/2017 37,81 145,5
15/11/2017 36,81 152,5
11/01/2018 41,41 145,5
12/01/2018 40,63 145,5
06/03/2018 40,00 145,5
07/03/2018 40,00 145,6
03/04/2018 40,00 145,6
04/04/2018 40,00 145,6
16/05/2018 40,00 145,0
17/05/2018 39,14 147,6

Fonte: Autores, 2018.

No Grafico 2, pode-se observar que, nos meses janeiro de 2018 a maio de
2018, conseguimos diminuir a variacao, pois executando as acoes corretivas
pode-se atingir o padrao de caixas por massas e em algumas produgdes obten-
do ganho na produtividade, porém na produgdo do dia 17 de maio de 2018,
ocorreu uma eventualidade, uma das empacotadoras da embalagem primaria
apresentou problema no mordente, assim causando retrabalho e quebra dos
biscoitos.
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Grafico 2 - Demonstrativo do aumento e estabilidade na produtividade do biscoito cream
cracker.

Fonte: Autores, 2018.
Os dados das produtividades e as quantidades do reprocesso dos meses an-
tes da aplicagdo do checklist e depois da aplicagdo do checklist e execugdo das
acoes corretivas, foram analisados estatisticamente, de acordo como a Tabela 5.

Tabela 5 - Analise estatistica da produtividade e reprocesso antes e apds a aplicagido do

checklist.
Média Desv. Padrao Varidncia

Antes da Produtividade 38,68 2,17 4,69
Aplicagio T o rocesso 183,21 68,30 4665,57

Aposa Produtividade 38,94 1,33 1,77

Aplicagao/agdes

corretivas Reprocesso 146,52 1,90 3,63

Produtividade 0,69 % 38,60% 62,30%
Percentual

Reprocesso 20,03 % 97,21 %| 99,92%

Fonte: Autores, 2018.

Como podemos observar na tabela 5, a média da produtividade apds a apli-
cacdo do checklist teve um aumento de 0,69%, uma diminuicio de 38,60% do
desvio padrao e com uma reduc¢ao de 62,30% na variancia dos dados, quando
comparados aos valores iniciais. Ja para o reprocesso, conseguimos obter uma
diminuic¢ao de 20,03% na média, 97,21% no desvio padrao e 99,92% na varia-
¢do dos dados. Podemos observar estatisticamente que, apos a realizagdo deste
trabalho, melhoramos a estabilidade no processo, sendo que a maior estabili-
dade foi no reprocesso, porém, essa estabilidade ainda nao reverteu em gran-
des aumentos na produtividade por baixa demanda de produgao, necessitaria
de mais dados para avaliarmos, portanto, avaliando as 05 primeiras produgdes
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antes da aplica¢ao do checklist, comparando com as tltimas 5 produgdes apds
a execucdo das acdes corretivas, encontramos um aumento de 6,66% na média
da produtividade, uma diminui¢do de 67,08% do desvio padrio e 89,17% da
variancia conforme representados na Tabela 6.

O aumento de 0,69% na produtividade representa 1.600kg de biscoito por
ano, correspondente ao ganho de 4.000 pacotes por ano, que rende financeira-
mente R$11.000,00/ano, um estudo vantajoso, pois o investimento da empresa
nas agdes corretivas foi correspondente a R$8.000,00, em um ano de produgio
seguindo as melhorias propostas no plano de a¢ao, a empresa terd o retorno
financeiro maior do que o investimento na linha de cream cracker.

Tabela 6 — Analises estatisticas das 5 primeiras produc¢des antes da aplicacdo do checklist e das
5 ultimas produgdes apds a execugdo das agdes corretivas.

MEDIA DESVIO PADRAO VARIANCIA
05 PRIMEIRAS PRODUCOES 37,34 1,17 1,37
05 ULTIMAS PRODUCOES 39,83 0,38 0,15
DIFERENCA 6,66% 67,08% 89,17%

Fonte: Autores, 2018.

4. CONCLUSOES

Evidenciou-se, que o acompanhamento e controle de um processo, por
mais simples que seja, é primordial para que se possa ter éxitos em seus resul-
tados. Qualquer falha durante uma etapa, implica o ndo seguimento adequado
das etapas posteriores, principalmente na produgdo de um biscoito tao com-
plexo, como é o caso do cream cracker.

Com a realizagdo deste trabalho, foi possivel proporcionar a empresa me-
lhorias em seu processo produtivo na linha de biscoito estudado, obtendo-se
um aumento de 0,69% em sua produtividade, que representa ganho de 1.600kg
de biscoito por ano.
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ANEXO

Anexo 1 - Checklist de produgao: linha cream cracker.
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