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RESUMO

Este trabalho aborda o estudo de caso em uma empresa de moagem de trigo, com 0
objetivo de elaborar uma proposta de implantacdo do plano de amostragem para
liberagcdo de produto na industria alimenticia. Nessa abordagem, fez-se necessaria a
analise do processamento de moagem do trigo e uma avaliacdo das acbes do controle de
qualidade, possibilitando, assim, uma andlise para a caracterizacdo dos critérios
essenciais para constituicdo do plano de amostragem e de liberagdo dos produtos
acabados. A metodologia utilizada baseou-se nos dados referentes as etapas do processo
produtivo, assim como em relacdo as a¢Ges tomadas pelo setor de controle de qualidade
para andlise dos produtos. Neste trabalho, conclui-se que a implantacdo do plano de
amostragem se faz necessaria tanto no que se refere ao recebimento de matéria-prima,
embalagens, ingredientes, como para a liberacdo do produto final. Dentre os critérios,
foram avaliados os planos para embalagens, para inspe¢do no mix, para envasamentos
de farinha e peso dos produtos. Além disso, com o plano assegura-se, junto ao mercado
consumidor, um produto com padrdo de qualidade e com garantias da seguranca
alimentar, atendendo aos requisitos legais e as necessidades dos clientes.

PALAVRAS-CHAVE: Processamento. Qualidade de produto final. Plano de
amostragem
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1 INTRODUCAO

As exigéncias do mercado consumidor e a grande variedade de produtos e
servicos que sdo ofertados aos clientes, fazem com que a concorréncia entre as empresas seja,
cada vez mais, acirrada e competitiva. Esses fatos, de forma geral, obrigam as empresas a
buscarem melhorias para seus processos e para a qualidade dos seus produtos e servi¢os. Com
isso, tem-se a possibilidade de oferecer alternativas de produtos ou servigos diferenciados aos
clientes.

A evolucdo dos processos produtivos, com suas estratégias e seus diversos tipos
de sistemas de producdo, tem possibilitado as empresas opc¢des de melhorias, como produzir
mais com menos custo, aumento da produtividade, centralizando seus esforgos na reducao das
perdas durante 0s processos e, consequentemente, elimina¢do ou minimizacao de reprocessos.

Além disso, a acdo do controle de qualidade, em etapas essenciais do processo de
producdo, tem favorecido o aperfeicoamento, o desenvolvimento, as inovacfes de suas
aquisicOes, operacOes, servicos e produtos, criando conceitos e padrdes que podem
proporcionar resultados desejaveis e capazes de enfrentar as dificuldades e exigéncias do
mercado consumidor.

O referencial de um produto padrdo passa pelas especificacdes dos clientes ou
pelos requisitos legais de determinada area produtiva. Uma vez estabelecido um padréo de
producdo, obtém-se uma produgdo com qualidade, além de contribuir para a melhoria
continua dos processos, afetando diretamente os critérios de qualidade, custo e prazo.

A melhoria continua dos processos deve ser uma estratégia de qualquer empresa.
No entanto, é importante ressaltar que no que concerne a industria de alimentos, os padrdes de
qualidade devem ser mais criteriosamente estabelecidos, pois 0s requisitos legais quanto a
seguranca alimentar sdo mais rigorosos.

Inseridos nesse contexto, o Moinho de Trigo Indigena — Motrisa / unidade
Aracaju vem procurando aperfeicoar seus processos produtivos e melhorar o processo de
transformacao de seus produtos acabados. Esse aperfeicoamento tem como objetivo assegurar
a padronizacdo de seus processos, com elevados niveis de produtividade, propiciando a
garantia da qualidade de seus produtos e servigos, e consequentemente, a reducao de custos,

de desperdicios e possiveis reclamacdes dos clientes.
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O presente trabalho visa, entdo, desenvolver uma analise dos pontos considerados
fundamentais, sob o ponto de vista de melhorias da produgdo e das analises do controle de
qualidade no Moinho. Pretende-se, dessa forma, elaborar uma proposta de alguns planos de
amostragem para 0s produtos da empresa, com base no processo produtivo, para a matéria
prima e embalagens (planos para liberacdo para sequencia de producdo) e os produtos

acabados (planos para liberacdo para os clientes e 0 mercado consumidor).

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Elaborar uma proposta para implantacdo do plano de amostragem para liberagdo

de produtos no Moinho de Trigo Indigena S.A — Motrisa, unidade Aracaju.

1.1.2 Objetivos especificos

Analisar o processo de moagem de trigo;

Avaliar as ac6es do processo de controle de qualidade no sistema de producéo da
farinha de trigo e derivados;

Caracterizar os critérios para o plano de amostragem para analise dos produtos

acabados e de liberacéo dos produtos.

1.2 Justificativa

E fundamental o conhecimento de cada etapa de um processo produtivo, o
reconhecimento de acbes de controle de qualidade e a aplicacdo de ferramentas cientificas.
Para sua melhoria, além disso, independente do tipo de empresa, o controle de um processo
deve propiciar resultados satisfatérios para a empresa, como para clientes e fornecedores
envolvidos no sistema, para melhorar sua competividade.

Para esta competividade, o mercado consumidor exige de seus fornecedores,
produtos e servigos que tenham um elevado padrédo de qualidade, sem que haja muitas
variacOes nas caracteristicas dos produtos acabados e que, principalmente no ramo
alimenticio, oferecam produtos seguros no que se refere a seguranca alimentar. Para tanto, é

essencial um controle eficaz do processo, como também para a liberagdo dos produtos
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acabados. A existéncia de um plano de inspecdo pode propiciar esses resultados satisfatorios,
dentro do que ¢ exigido pelo mercado.

Interpreta-se um plano de amostragem como sendo uma importante ferramenta de
controle para melhorar a performance do sistema de qualidade e seguranca dos produtos.
Dessa forma, a empresa colocard no mercado melhores produtos, mais competitivos, com
maior valor agregado e gerando satisfagdo dos clientes, podendo garantir, assim, a

sobrevivéncia, a estabilidade e o crescimento da mesma.

1.3 Caracterizagdo da Empresa

O Moinho de Trigo Indigena S/A — Motrisa pertence ao grupo Motrisa, sendo a
matriz sediada em Porto Alegre, tendo como uma de suas filiais a unidade de Aracaju. O
antigo Moinho de Sergipe S/A, foi fundado em 15 de maio de 1962, na area portuaria de
Aracaju, sendo, em 1980, transferido para o Bairro Industrial.

A empresa em estudo atua no mercado de moagem de trigo, seguindo o ramo de
producdo de farinha de trigo para as linhas industrial e doméstica, como também para o0 ramo
de pré-misturas e producdo de farelo de trigo para racdo animal. A empresa tem como marca a
Sarandi, que é forte no mercado nordestino, tendo maior atuacdo nas regibes da Babhia,
Sergipe, Alagoas e Pernambuco.

A flexibilidade é uma das caracteristicas fortes da empresa, que fornece ao
mercado variados tipos de produtos, a exemplo de farinha para panificacdo (pao francés, doce,
integral, dentre outros), farinhas para producdo de biscoitos, pastéis, massas, além de uma
diversificada linha de pré-misturas (bolo, mix francés, mix doce, mix delicia, mix integral).

A empresa fornece seus produtos e servigos para redes de supermercados,
industriais de biscoitos e de massas, fabricas de paes e de bolos, além de padarias e
delicatessen e outros clientes. Produz também material para que as redes de supermercados
comercializem suas marcas proprias.

A estrutura organizacional do Moinho Motrisa é formal, sendo sua
departamentalizacdo funcional, na qual cada setor responde a seu gerente imediato. Nesta
organizacdo, estima-se uma moagem mensal de 12000 toneladas de trigo, gerando
aproximadamente 9420 toneladas de farinha de trigo e 2580 toneladas de farelo. A empresa
conta com cerca de 230 funcionarios, sendo composta por setores essenciais, como: producao,
oficina mecénica, oficina elétrica, manutencdo predial, logisticas, toda a parte administrativa,

controle de qualidade, padaria experimental, departamento técnico, dentre outros.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do estudo, fez-se uma pesquisa bibliografica na literatura da area, a
fim de descrever alguns conceitos relacionados ao processo de producdo, controle de

qualidade e plano de inspec¢do para, mais adiante, relaciona-los ao estudo de caso.

2.2 Moagem de Trigo

O trigo é a matéria prima para obtencdo da farinha de trigo que é usada na
preparacdo de diversos produtos. A atividade de moagem de trigo é um processo de operacdo
unitaria de trituracdo do grdo (umidificado), que tem como principal objetivo a separa¢do do
endosperma do pericarpo e germen. De acordo com Vialanés (2007), o gréo é dividido em trés
partes fundamentais: a casca, o endosperma e o germen.

O processo de obtencdo da farinha de trigo é proveniente da reducdo do
endosperma a farinha, sendo, posteriormente, separado o farelo do germen. Segundo Scheuer
(2010), a farinha de trigo é composta pelo amido (corresponde a 70 a 75%), agua (12 a 14%),
proteinas (de 8 a 16%) e alguns outros constituintes menores, como 0s polissacarideos nao
amilaceos (2 a 3%), lipidios (2%) e cinzas (1%).

No sistema de moagem de trigo, de uma forma geral, as entradas sdo, dentre
outras: o proprio trigo, a agua, equipamentos, as ordens de producdo, as especificacdes dos
clientes. O processo de producgdo é a moagem propriamente dita, enquanto que as saidas séo:

0s produtos em elaboragdo, farinhas, farelo, dentre outros.

2.3 Producéo

De acordo com Slack (2002), a funcdo producdo é essencial para a organizacao,
pois representa a producdo de bens e servicos que estabelece a razdo de existéncia da
empresa. Na concep¢do de Martins e Laugeni (2005), a funcdo producdo € a reunido de
atividades que transformam um bem tangivel em outro de maior utilidade.

Para Peinado e Graeml (2007), a funcdo producdo atua no processo de

transformacdo de alguns insumos, gerando um resultado esperado. O processo de



17

transformacgdo ocorre com o envolvimento das entradas, usado para transformar algo ou ser
transformado em saidas dos bens e servicos, conforme Slack (2009).

A producdo é o processo que transforma a matéria-prima em produto de
necessidade do consumidor, sendo necessaria a utilizacdo de varios recursos, conforme se
observa na Figura 1. Nesta transformacdo, os recursos transformadores somam-se aos
recursos a serem transformados, passando pelo processo de producdo, gerando produtos

finais, como também subprodutos, conforme descrevem Peinado e Graeml (2007).

Figura 1: Modelo de transformacéo

recursos transfor-
madores

‘L> PROCESSO DE :> roduto final
? PRODUCAO ‘

subprodutos

recursos a serem
transformados

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Além disso, cabe ressaltar que cada empresa adota a melhor forma de efetuar seu
processo de producdo, de modo a garantir produtos ou servi¢os que atendam as necessidades

dos clientes e proporcione um trabalho eficiente e eficaz.

2.3.1 Tipos de sistemas de producao

De acordo com Moreira (2008), o sistema de producdo é a juncdo de atividades e
operacdes inter-relacionadas comprometidas na producéo de bens ou servi¢os. Na concepgédo
de Martins e Laugeni (2005), os sistemas de producdo tém como objetivo fabricar bens
manufaturados, a prestacdo de servigos ou processar informacoes.

Na concepc¢édo de Tubino (2009), os sistemas produtivos sdo classificados com o
intuito do melhor entendimento das caracteristicas pertencentes a cada sistema de producéo. E
para Moreira (2008), os sistemas de producdo classificam-se, tradicionalmente, como:
producdo continua ou de fluxo de linha, producdo por lotes ou encomenda e producdo para
grandes projetos sem repeticdes.

Na producdo sob encomenda ou de fluxo de linha as operagbes acontecem
continuamente, sendo transportados sem grandes variacdes até chegar ao produto acabado. Na

concepcdo de Moreira (2008), nos sistemas de producdo continua, 0s produtos sao
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padronizados, seguem de forma linear, fluindo em todo processo em uma sequéncia prevista.
Tubino (2009) relata que nesses sistemas de producdo continua hd uma elevada uniformidade
na sua producéo, propiciando produtos e processos interdependentes.

No que se refere a producdo por lotes, Moreira (2008) menciona que ao finalizar
uma producdo de determinado produto, um outro dara inicio ao processo de producédo
ocupando as mesmas maquinas. Esse tipo de producdo propicia um melhor controle, melhor
rastreabilidade e uma melhor qualidade dos produtos, pois praticamente ndo ha variagdes nas
producdes. De acordo com Tubino (2009), como esse tipo de producéo visa atender a variados
produtos, demandas e pedidos dos clientes, torna-se necessario que 0 mesmo seja
relativamente flexivel.

Em relagdo a producdo para grandes projetos sem repeti¢es, Moreira (2008) diz
que cada projeto representa um unico produto, ndo tendo um fluxo do produto. A sequéncia
das atividades é duradoura, na qual, praticamente, ndo ha repeticoes.

Ainda em relacdo aos tipos de sistemas de producdo, Tubino (2009) classifica
também os sistemas em massas que apresentam semelhanga com os sistemas continuos, sendo
suas producgOes elevadas, com produtos padrdes, mas sensiveis ao processo de producédo
continua. Na Figura 2, observam-se as caracteristicas de alguns tipos de sistemas de producéo,

nos quais, avaliam-se a demanda, flexibilidade, lead time e custos.

Figura 2: Caracteristicas basicas dos sistemas produtivos

Continuos |! Repetitivos Sob
Massa ! em Lotes Encomenda
1
Alta I Demanda/Volume de Producgao ! Baixa
Baixa : Flexibilidade/Variedade de itens : Alta
I 1 >
Curto i Lead Time Produtivo I Longo
T 7
Baixos ! Custos ! Altos

I |
Fonte: Tubino (2009)
2.3.2 Medidas da produtividade
Toda organizacédo, seja de qual for o ramo de atividade, tem como uma de suas

metas a elevacdo da produtividade, que diz respeito a utilizacdo eficaz dos seus recursos. De

acordo com Falconi (1999), a elevacdo da produtividade é possivel quando se produz mais e
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melhor, gastando cada vez menos. Na concepcdo de Moreira (2008), o aumento da
produtividade propicia uma reducdo nos custos de producao, que melhora a competividade da
empresa e seus lucros.

Ainda de acordo de Moreira (2008), a produtividade tem relacdo direta com o uso
correto ou incorreto dos recursos. A medida da produtividade gera indices que podem ser
monitorados e ajudam nas interpretacGes e nas tomadas de decisGes. Para Stevenson (2001),
os indices de produtividade sevem para avaliacdo do desempenho do setor produtivo, como
também para avaliar a eficacia dos recursos utilizados.

O célculo da produtividade corresponde a relacdo entre o output (saidas) e o input

(entradas).

2.4 Controle de Qualidade (CQ)

A qualidade de um produto ou servico € imprescindivel para que uma empresa
possa ter um ponto forte, podendo ser considerado uma vantagem competitiva, e assim,
conseguir maximizar suas vendas e participagdo no mercado, aproveitando as oportunidades
que ele oferece.

Os produtos e servicos de alta qualidade tendem a atender as expectativas do
cliente, podendo proporcionar reducdo de custos de retrabalhos, refugo, reclamagdes e

devolucéo.

2.4.1 Conceitos de qualidade

O conceito de qualidade tem acompanhado a evolugdo e o ritmo das mudancas
impostas pela globalizacdo. Na concepcédo de Slack (2009), a qualidade, na viséo da operacéo,
consiste em garantir que um produto ou servico atenda as especificacdes de determinada etapa
da producdo. Na visdo de Falconi (1999), qualidade é o atendimento as necessidades do
cliente, oferecendo produto confiavel, acessivel, seguro e no tempo correto.

De acordo com Moreira (2008), a qualidade de conformacéo representa 0 maior
ou menor grau de ndo conformidade em relacdo ao padrdo estabelecido. Na visdo de Oliveira
(2004), a qualidade, sob o ponto de vista de melhoria continua, pode ser obtida pela qualidade
do produto ou servigo, pela satisfacdo dos clientes, pela conquista de mercado e pelo sucesso

na competicdo comercial.
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2.4.2 Atributos da qualidade

A partir do momento que os clientes criam suas perspectivas em determinado

produto, a qualidade deixa de ficar associada a um Unico aspecto, mas a uma série de

atributos. Na concepc¢do de Stevenson (2001), os atributos da qualidade podem variar entre

produtos ou entre produtos e servigos. Estes atributos compreendem entre outros aspectos:

desempenho, estética, conformidade, seguranca, confiabilidade, durabilidade, qualidade

percebida e atendimento apds a venda.

De acordo com Gaither e Frazier (2002), as empresas devem, juntamente com

seus clientes, definir a padronizac¢do dos atributos da qualidade dos produtos e servigos e, com

0 tempo, trabalhar para atender as necessidades estabelecidas.

No Quadro 1, observam-se alguns dos atributos da qualidade, assim como suas

caracteristicas basicas, capazes de atender as expectativas dos clientes.

Quadro 1: Caracteristicas dos atributos da qualidade

Atributos Caracteristicas
Desempenho Quando o bem ou servi¢o desempenha o uso esperado pelo cliente.
Estética Corresponde a aparéncia, sensacdo, odor e gosto

Conformidade

E o grau de adequacdo de um produto ou servico que atenda as
necessidades do cliente.

Seguranga

Corresponde ao grau de seguranca do uso do produto junto aos
clientes.

Confiabilidade

E a probabilidade de um produto apresentar um problema ou a
necessidade de conserto ou troca.

Durabilidade

Tempo de vida Gtil do produto ou servigo

Qualidade percebida

Corresponde a avaliagdo da qualidade, de forma indireta

Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2005)

2.4.3 Ferramentas da qualidade

Os varios problemas que acontecem no dia-a-dia das empresas precisam ser

identificados e sanados. Tais solu¢Bes tornam-se possiveis com a aplicacdo das ferramentas da

qualidade que, dentre outras funcdes, identifica, observa, analisa e age nas causas dos

problemas.
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A aplicacdo dessas técnicas permite um maior controle do processo produtivo,
proporcionando melhorias nas tomadas de decisdes. Peinado e Graeml (2007) classificam as
ferramentas da qualidade em: fluxograma ou diagramas de processo, folha de verificacéo,
grafico de controle estatistico de processo, analise de pareto, histograma, diagrama de causa e
efeito e diagramas de disperséo ou correlagao.

Para este estudo de caso, foram fundamentais: o fluxograma de processo, o
grafico de controle estatistico de processo, a estratificacdo, a analise de pareto, o histograma e

o diagrama de dispersdo ou correlacéo.

2.4.3.1 fluxograma ou diagrama de processo

Os fluxogramas sdo usados para identificar, atraves de simbolos gréficos, a
sequéncia do processo produtivo. A elaboracdo do fluxograma implica numa melhor
interpretacdo das etapas do processo de producéo, tornando mais simples, seguro e pratico sua
execucao.

Para Wanseler, Ferreira e Santos (2010), o uso de fluxogramas propicia inimeras
vantagens, visto que possibilita uma melhor compreensdo e analise dos processos, sejam eles
simples ou complexos, possibilitando a verificacdo de falhas e gargalos nos procedimentos.

De acordo com Peinado e Graeml (2007), a elaboracdo do fluxograma requer uma
analise de cada passo do processo produtivo, podendo ser feito através de entrevistas e
reunides com seus executores. E na concepcao de Krajewski (2008), o diagrama de processo

corresponde a organizacao de todas as atividades executadas em uma etapa de trabalho.
2.4.3.2 grafico de controle estatistico de processo

O grafico de controle é uma representacao grafica que visa acompanhar a medida
de uma determinada amostra sequencial, propiciando uma avaliacdo do comportamento do
processo. Na concepc¢do de Peinado e Graeml (2007), o grafico de controle estatistico de
processo tem como finalidade verificar se um processo esta dentro dos limites de controle
estabelecidos.

Segundo Stevenson (2001), o grafico de controle tende a ajudar a descobrir a
presenca de causas corrigiveis que sofrem variagfes. Para Dinsmore (2009), os graficos de
controle tornam-se uma ferramenta preventiva que é utilizada para que seja possivel

identificar os problemas.
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De acordo com Martins e Laugeni (2005), o grafico de controle apresenta o limite
superior de controle (LSC) e o limite inferior de controle (LIC), além de uma linha média.
Conforme Dinsmore (2009), o grafico do controle estatistico de processo detalha, com maior
precisdo, o comportamento do processo, no qual identifica as variagdes, possibilitando o
controle do processo.

Em relacdo ao controle, é importante estar medindo a capabilidade do processo,
possibilitando a aceitabilidade das suas variagdes. De acordo com Slack (2009), a medida da
capabilidade (Cp) corresponde a razdo entre a faixa de especificacdo e as variacdes que
ocorrem na tomada das medigdes do processo (o que significa +/- 3 desvios padroes).

Para Gaither e Frazier (2002), o indice de capabilidade do processo (Cp) torna-se
atil, pois é possivel determinar se um processo é capaz de produzir determinado produto,
atendendo as expectativas dos clientes.

O indice Cpk possibilita o ajuste do indice Cp para uma distribuicdo que nao esta
centrada entre os limites de especificagGes. Segundo Martins e Laugeni (2005), o Cpk mede o
potencial que o processo apresenta em obter resultados ruins diantes dos valores encontrados
parao LSC e LIC. O célculo é feito, de acordo com Martins e Laugeni (2005), encontrando-se
o valor minimo entre a ((média — LIE)/3s) e ((LSE — média)/3s)

Na Figura 3, observam-se as variacGes de pecas defeituosas no grafico de
controle, no qual se verifica que o processo esta sob controle, pois suas variacdes apresentam-
se dentro dos limites estabelecidos (superior e inferior de controle), porém ainda é possivel

observar variac@es com os resultados da linha central (média).

Figura 3: Controle estatistico de processo
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Fonte: Gaither e Frazier (2002)
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2.4.3.3 estratificacéo

A estratificacdo é uma ferramenta da qualidade que visa analisar os dados com o
intuito de buscar oportunidades de melhorias. Segundo Peinado e Graeml (2007), a
estratificacdo é uma ferramenta da qualidade que permite fazer a analise dos dados
separadamente, para que seja possivel estudar as causas dos problemas.

De acordo com Falconi (1999), a estratificacdo deve ser analisada por todas as
pessoas que estdo envolvidas com o problema em questdo, para que seja possivel um melhor
estudo e solucdo para o problema.

Na estratificacdo sdo feitos agrupamentos de elementos que apresentam
caracteristicas iguais ou semelhantes, tendo como objetivo encontrar um padrao que auxilie na

compreensao das variagdes no processo.

2.4.3.4 anélise de pareto

A analise de Pareto corresponde a um grafico em forma de barras, que apresenta
os problemas encontrados em estudo, no qual apresenta-se sempre do maior para 0 menor
problema, sendo suas informacdes expostas de forma percentual. De acordo com Gaither e
Frazier (2002), os diagramas de Pareto tentem a ajudar na elaboragdo das prioridades das
acOes para solugdes dos problemas, com foco nas categorias que apresentam-se com maior
frequéncia.

Na concepcéo de Krajewski (2008), o conceito do grafico de Pareto corresponde a
regra 80 — 20, que significa que 80 por cento da atividade ocorrem em fungdo dos 20 por
cento dos fatores.

Na visdo de Peinado e Graeml (2007), o diagrama de Pareto demonstra, em
percentual, o quanto cada variavel representa em relacdo ao total de problemas detectados. De
acordo com Falconi (1999), a metodologia da analise de Pareto é préatica e poderosa para a

geréncia, pois possibilita a classificacdo e prioridade para a resolucdo dos problemas.

2.4.3.5 histograma

O histograma corresponde a um grafico de barras que representa dados
quantitativos de frequéncias de um determinado evento. De acordo com Krajewski (2008), o
histograma representa a distribuicdo de frequéncia de uma caracteristica de classe, medida em

uma escala continua.
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De acordo com Stevenson (2001), com a utilizacdo do histograma é possivel
constatar se a distribuicdo que ocorre é simétrica, a faixa de variagdo dos valores e se acontece
alguma situacdo incomum. Com o histograma, pode-se registrar a evolucdo de determinado

evento dentro de certo tempo estabelecido.

2.4.3.6 diagrama de disperséo ou correlacéo

O diagrama de dispersdo € um grafico que faz a correlagdo entre duas variaveis,
com o intuito de verificar a existéncia de uma relacdo de causa e efeito. Na concepcdo de
Dinsmore (2009), os graficos de dispersdo sdo utilizados para avaliar se ha possibilidade de
ocorrer uma tendéncia.

Para Peinado e Graeml (2007), o diagrama de dispersdo corresponde a uma
representacdo grafica que avalia os valores de duas varidveis que se relacionam em um
mesmo processo. De acordo com Stevenson (2001), a dispersdo entre 0s pontos torna-se
menor & medida que a correlagéo entre duas variaveis for mais elevada.

O diagrama de dispersdo pode se relacionar com as ferramentas da lista de
verificacdo para o uso da lista para coleta de dados e o diagrama de causa e efeito com o

levantamento das possiveis causas e a descri¢cdo dos problemas.

2.5 Controle Estatistico de Qualidade

O Controle Estatistico de Qualidade ¢ um dos ramos da area de controle de
qualidade que tem como meta estudar as caracteristicas de determinado processo, com
informacdes obtidas de dados estatisticos. De acordo com Moreira (2008), o controle de
qualidade passa a ser estatistico a partir do momento que utiliza a estatistica com o intuito de
analisar as medidas de qualidade.

O objetivo do controle estatistico de qualidade é avaliar a precisdo e a exatiddo
com que estdo sendo efetuadas as diversas técnicas analiticas, de modo a garantir a
confiabilidade dos dados experimentais. O Controle Estatistico de Qualidade é classificado,
segundo, Peinado e Graeml, (2007) em duas categorias, que sdo a aceitacdo por amostragem e
0 controle estatistico do processo.

A aceitacdo por amostragem, ainda de acordo com Peinado e Graeml (2007),

utiliza-se para verificacdo das conformidades das matérias-primas no comeco do processo ou
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dos produtos finais, quando termina o processo produtivo. Para Moreira (2008), a aceitacéo
(inspecéo) por amostragem é realizada sobre um lote de produtos adquiridos ou produzidos.

Para Moreira (2008), o controle estatistico do processo é realizado sobre as
amostras coletadas durante o processo produtivo, em tempos determinados. A concepcao de
Peinado e Graeml (2007), o controle estatistico de processo é efetuado para analisar a
conformidade dos produtos retirados ao longo do processo produtivo. A Figura 4 mostra
como € aplicada essa metodologia do controle estatistico da qualidade, na qual é possivel
observar as etapas em que as amostras sdo coletadas e analisadas durante o processo de
producéo.

Figura 4: Aplicacdo dos métodos estatisticos da qualidade
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Fonte: Peinado e Graeml (2007)

2.5.1 Aceitacdo por amostragem

A inspecdo por amostragem, caracteriza-se pela coleta aleatéria do item, no lote
produzido, para compor a amostra. Na concepc¢do de Peinado e Graeml (2007), a aceitacao
por amostragem esta envolvida com a coleta de uma amostra do lote a ser inspecionado, para
que seja possivel fazer a comparacdo da ndo conformidade dos itens com os padrdes
estabelecidos.

De acordo com Stevenson (2001), a aceitacdo por amostragem é um modelo de
inspecéo realizada em lotes de itens e aplicada no inicio ou final de um processo, ndo sendo
aplicada durante 0 mesmo.

Para Davis, Aquilano e Chase (2001), a aceitacdo por amostragem é realizada em

componentes ja existentes, tendo como objetivo verificar se eles estdo conforme suas
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especificagbes. Esses podem ser itens recebidos ou componentes que passaram por outras
etapas de producdo e serdo analisados posteriormente.

No plano de aceitacdo, é possivel definir o tamanho da amostra a ser coletada,
como também a quantidade de produtos ndo conformes que sdo permitidos para que o lote
seja aprovado. De acordo com Stevenson (2001), a aceitagdo por amostragem tem como
objetivo definir se um determinado lote esta conforme os padrGes preestabelecidos. Uma vez

atendidos esses padrdes, esses lotes estdo aprovados ou aceitos.

2.5.1.1 caracteristicas dos planos de amostragem e inspec&o por atributos

A NBR 5426 (1985) é a norma brasileira que trata sobre a elaboracdo do plano de
amostragem na inspecdo por atributos. Nessa norma encontra-se um conjunto de tabelas de
planos de amostragem padronizados, que fornecem valores para escolha do tamanho a
amostra a ser analisada. Também, nessa norma, constam o nivel de aceitagdo (numero

maximo de itens defeituosos na amostra) e os graus de severidade do plano.
2.5.2 Plano de amostragem

De acordo com Peinado e Graeml (2007), o plano de amostragem é fundamental para
aceitacdo por amostragem, conforme o nivel de qualidade aceitavel (NQA). O NQA,
conforme estabelecido na NBR 5426 (1985) corresponde ao nimero maximo de defeitos por
cem unidades que, para fins de inspecdo por amostragem, pode ser considerada satisfatoria
como média de um processo. Com este lote, determina-se o tamanho da amostra (n) a ser
inspecionada.

Ainda de acordo com o estabelecido na NBR 5426 (1985), o Ac representa o
numero de pecas defeituosas (ou falhas) que ainda permite aceitar o lote e o Re, representa o
namero de pecas defeituosas (ou falhas) que implica a rejeicdo do lote.

Consta na NBR 5426 (1985), que o plano de amostragem descreve a quantidade
de produto de cada lote que deve ser inspecionado e o critério de aceitacdo do lote,
determinando o nimero de aceitacao e de reprovacao.

Peinado e Graeml (2007) classificam os planos de inspe¢do como: plano de
amostragem simples, plano de amostragem dupla e plano de amostragem multipla, conforme
especificado na NBR 5426. Stevenson (2001) classifica os planos de inspe¢cdo como sendo

plano de amostragem Unica, dupla e maltipla.
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2.5.2.1 plano de amostragem simples

No plano de amostragem simples, a amostra é retirada aleatoriamente de cada
lote, no qual cada item é examinado, sendo considerado bom ou defeituoso. Para Peinado e
Graeml (2007), sendo o nimero de unidades ndo conformes inferior ou igual ao nimero de
aceitacao (Ac), o lote é aceito ou aprovado. Sendo, se 0 nimero ndo conforme for superior ou
igual ao namero de rejeicdo (Re), o lote é rejeitado ou reprovado.

De acordo com Moreira (2008), apenas uma amostra é coletada do lote, obtendo
critérios que garantem a representatividade e a depender da qualidade estipulada, podera ter
um nimero maximo de pecas defeituosas; ultrapassando esse numero, torna-se o lote
rejeitado.

Conforme se observa na Figura 5, é necessario definir o tamanho do lote, o
tamanho da amostra e 0 numero de aceitagdo. Com a definicdo desses dados, faz-se a
comparagio entre o numero de amostra (d) e o nimero de aceitacio (Ac). E importante

comentar que sendo d > Ac, o lote sera rejeitado. Ja se d < Ac o lote € aceito.

Figura 5: Fluxograma para amostragem simples
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2.5.2.2 plano de amostragem dupla

De acordo com Stevenson (2001), o plano de amostragem dupla possibilita que
uma segunda amostra seja inspecionada, desde que a primeira ndo seja conclusiva. Na
concepcdo de Moreira (2008), a inspecdo dupla € mais complexa, porém € mais vantajosa,

pois fornece uma segunda opcao de analise do lote.
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A Norma NBR 5426 (1985) estabelece que, no plano de amostragem dupla, a
quantidade de amostras a serem inspecionadas serd igual ao estabelecido para a primeira
inspecdo. Se o numero de unidades defeituosas analisadas na primeira amostra for igual ou
menor que o primeiro nimero de aceitacdo (Ac), o lote é aceito. Caso esse numero seja maior
ou igual ao numero de rejeicdo (Re), esse lote sera rejeitado. Caso 0 nimero de unidades
defeituosas da primeira inspecdo for maior que o primeiro nimero de aceitacdo, mas menor
que o primeiro namero de rejei¢do, uma segundo amostra de tamanho dado pelo plano sera

coletada.



3 METODOLOGIA

A metodologia proposta para a elaboracdo desse trabalho baseou-se em um estudo
de caso sobre o processo produtivo e a a¢do do controle de qualidade do Moinho Motrisa.

De acordo com Lakatos e Marconi (2003), a quantidade e a natureza dos dados
devem ser apresentadas na forma de tabelas, quadros, gréaficos, além de outras ilustracdes.
Além disso, deve estar em conformidade com as analises estatisticas dos referidos dados.

A elaboracdo do trabalho contou com a utilizacdo da metodologia quantitativa, na
qual foram obtidos os dados sobre as principais etapas do processo produtivo. Estudou-se as
metodologias adotadas pelo controle de qualidade e pela padaria experimental da empresa,
para efetuar as analises na matéria-prima, ingredientes, insumos, embalagens e produtos
acabados.

Além disso, com a obtencdo dos dados, fez-se a aplicacdo e construcdo de
planilhas, graficos e relatorios, com o intuito de melhorar a interpretacdo dos resultados,
obtendo-se um melhor entendimento do cenario em questdo. Algumas estatisticas envolvendo
a producdo também foram utilizadas, bem como a metodologia qualitativa no que diz respeito
a analise e interpretacdo dos dados obtidos.

Desta forma, foi possivel fazer uma avaliacdo das préaticas e relacdes entre as
areas envolvidas, bem como foram analisados, criteriosamente, o processo de liberacdo dos
produtos acabados para o mercado (clientes), caracterizando o presente trabalho como sendo
essencialmente um estudo de caso, pois, segundo os requisitos legais e dos clientes, além das
especificagbes internas, essas liberacdes devem atender aos critérios de aceitacdo,

possibilitando uma maior qualidade e seguranca dos produtos acabados.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta etapa, sdo analisados os resultados das atividades de andlise do processo
produtivo, das agdes do controle de qualidade e do que foi observado para elaboracdo da

proposta de implantacdo do plano de amostragem.

4.1 Fluxograma do processo produtivo

O fluxo do processo de moagem de trigo tem inicio com a avaliacdo da qualidade
da matéria-prima que € recebida, através da analise de amostras que sdo coletadas em pontos
estratégicos. A Figura 7 mostra o fluxograma do processo de moagem do trigo desenvolvido

na empresa.

Figura 6: Fluxograma de moagem do trigo
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4.1.1 Etapa de recepc¢éo do trigo

Na etapa de recepcdo de trigo, a matéria-prima chega de navio, sendo
transportada ao estabelecimento através de caminhdes e cagambas. Nessa etapa, o controle de
qualidade faz coleta de amostras da matéria-prima (na descarga do trigo) para serem
analisadas. Sdo feitas analises de PH (peso hectolitro corresponde a massa em 100 litros,

expressa em quilogramas por hectolitro (kg/hl), infestacdo (presenca de insetos na amostra).
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Além disso, nesta etapa, sdo feitas outras andlises como: analise do gréo de trigo,
percentual de impurezas presentes, umidade, cinzas dentre outras analises. As analises

tornam-se necessarias para aprovacao e definicdo da qualidade da matéria prima.

4.1.2 Ensilagem do trigo

Nessa etapa ocorre o transporte do trigo, via roscas transportadoras (redley) e
elevadores para os silos metélicos. Estes devem estar limpos e feitos os servicos de
desinsetizacdo com o intuito que ndo haver contaminacdo ou ploriferacdo de pragas oriundas
do campo.

Observa-se na Foto 1 os silos metélicos nos quais o trigo é armazenado dentro do
Moinho Motrisa. Acima deles, notam-se as roscas que transportam o grdo para cada silo de

destino, conforme procedimento de operagdo no recebimento.

Foto 1: Silos de armazenamento de trigo

Fonte: Moinho Motrisa

4.1.3 Pré-limpeza e primeira limpeza

Na etapa de pré-limpeza, o objetivo € retirar as impurezas grossas que chegam
junto com o trigo (pedra, madeira, metal), além de parte da palha e do po, provenientes da
colheita da matéria prima. Na primeira limpeza, a matéria-prima passa por varios
equipamentos, para que seja feito todo processo de limpeza, retirando durante esse percurso

outras impurezas com granulometrias maiores que a do gréo de trigo.
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4.1.4 Umidificacéo, descanso e segunda limpeza

ApOs a etapa da primeira limpeza, o trigo é encaminhado para o processo de
umidificacdo, no qual é adicionado um percentual de adgua (o percentual depende de algumas
caracteristicas do trigo). Apés umidificado, o trigo fica em descanso (em torno de 24 horas,
mas esse tempo depende de algumas caracteristicas do trigo) para que possa absorver essa
agua, facilitando a separacdo da casca (farelo) do endosperma (farinha), melhorando a
extracdo de farinha na etapa de moagem do trigo.

Posterior ao descanso, o trigo é enviado para o0 processo de segunda limpeza, no
qual serdo eliminadas algumas outras impurezas oriundas de possiveis falhas de equipamentos
e sdo retirados o pé do trigo e palha que foram gerados ou desprendidos durante as etapas

anteriores.

4.1.5 Moagem e peneiramento

O processo de moagem consiste na trituracdo do grdo de trigo, ja umidificado, e
divide-se em trés fases, sendo elas: trituracdo, reducdo e compressao.

A trituracdo ou ruptura, que é a primeira fase da moagem propriamente dita,
consiste, basicamente, na quebra dos graos através da acdo realizada nos bancos de cilindros.

Cada um dos produtos obtidos na primeira trituracdo, separados por peneiragéo,
recebe tratamento especifico. O produto mais grosseiro é enviado para uma nova trituracéo.
Os grandes granulos de endosperma, ou sémolas, sdo encaminhados para bancos de cilindros
lisos, nos quais serdo reduzidos a farinha de passagem € encaminhada a constituicdo de uma
farinha final.

A fase de reducdo tem por objetivos purificar e minimizar as particulas da sémola.
S&o utilizados, nesta etapa, moinho de rolos lisos, e 0s pequenos fragmentos de casca sédo
separados granulometricamente. Na compressdo também sdo usados rolos lisos e nessa etapa
a semolas é convertida a farinha.

Observa-se na Foto 2, os bancos de cilindros, que sdo responsaveis pelo processo
de moagem do trigo e algumas tubulacbes que sdo responsaveis pelo transporte dos produtos

dessa etapa.
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Foto 2: Banco de cilindros

Fonte: Moinho Motrisa

4.1.6 Ensilagem de farinha

Nessa etapa, as farinhas sdo armazenadas em silos de concreto ou metélicos e,

posteriormente, sdo encaminhadas para os setores de producao dos produtos acabados.

4.1.7 Empacotamento, ensacamento e mix

O empacotamento, ensacamento e 0 mix, sdo 0s setores de processamento dos
produtos acabados. No setor de empacotamento sdo produzidas farinhas da linha doméstica;
no ensacamento, sdo envazados produtos da linha industrial, sendo em ambos o
processamento continuo; no mix, hd a produgdo de pré-misturas (produtos elaborados com
farinha, acucar, sal, enzimas, gordura, dentre outros ingredientes), sendo Seu processo
produtivo efetuado por bateladas, garantindo uma maior padronizagdo dos produtos finais.

Na Foto 3, observam-se algumas maquinas empacotadeiras, nos quais Sao
envazados pacotes de 500g, 1kg e 5kg.

Fonte: Moinho Motrisa
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4.2 Sistema de Producéo

O sistema de producdo é continuo (fluxo de linha), que se caracteriza pelo elevado
volume de producéo, no qual a farinha de trigo tende a ter um padréo de qualidade previsto.
Contudo, em funcdo da manutencao do padréo de qualidade e segurancga dos produtos, alguns
indicadores precisam ser medidos e monitorados para que haja um aumento da produtividade
e reducdo dos desperdicios.

A farinha de trigo é obtida pela moagem do gréo (isento de impurezas, sadio e em
perfeito estado de conservacdo). O processo separa o farelo e o gérmen do endosperma, sendo
em seguida moido o endosperma até caracterizar a farinha de trigo. No processo de moagem,
o rendimento aproximado é de 84% da parte farinacea (endosperma), porém, como a camada
superficial é de baixo valor tecnoldgico, esta deve ser excluida, propiciando uma reducéo na
extracdo da farinha e, consequentemente, no teor de cinzas da farinha (presenca dos minerais,
particulas de farelo, no produto).

H& uma correlagdo entre o teor de cinzas (elevada extragdo) e o baixo valor
tecnoldgico para a producdo de pées, ou seja, quanto maior a extracdo, maior o percentual de
cinzas na farinha e menor a qualidade da mesma para a producéo de pées.

No Grafico 1, observa-se o controle da extracdo de farinha no processo de
moagem durante um dia de producdo. Nota-se que mesmo com as varia¢cdes ocorridas, 0
processo € capaz de atender a meta estabelecida e que 0 mesmo encontra-se sob controle, pois
esta entre o limite superior e inferior, como também dentro do limite superior e inferior de
especificagoes.

Grafico 1: Controle da extracdo de farinha
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Fonte: Autor da pesquisa (2011)
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Em funcdo do processo produtivo de farinha de trigo apresentar certa
instabilidade, ¢ fundamental esse tipo de controle, pois a elevacdo da extracdo da farinha,
afeta a qualidade do produto final (deixando a farinha mais escura e pigmentada em funcéo da
presenca de particulas de farelo na sua composicao).

E importante o monitoramento do comparativo das producdes do ano vigente com
o0 do ano anterior, podendo assim, medir a melhoria da produtividade. No Gréfico 2, observa-
se 0 comparativo da moagem dos meses de 2011 com 2010. Neste, nota-se que em 75% das
medigdes, a producdo de 2011 foi superior a de 2010, sendo que em fevereiro houve um

aumento de 38% em relacdo a0 mesmo més de 2010.

Grafico 2: Comparativo de moagem 2010 — 2011
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Durante a producdo dos produtos em elaboracdo (farinha e farelo), faz-se
necessaria a coleta de amostras para analises no laboratério de controle de qualidade e na
padaria experimental (no caso das farinhas). Além disso, 0s ingredientes e insumos a serem
consumidos na producdo sdo analisados e, em alguns pontos especificos do processo, sdo

monitorados, garantindo a qualidade e seguranca dos alimentos.

4.3 Controle de Qualidade (CQ)

No processo de moagem de trigo do Moinho Motrisa, uma das funcdes do
controle de qualidade é assegurar que o consumidor receba seus produtos, conforme
especificagbes ou conforme se espera das caracteristicas da farinha de trigo ou das linhas de

pré-misturas. Outra funcdo do controle de qualidade € controlar as entradas, atividades e
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saidas do processo produtivo, de modo que tente minimizar ou prevenir a ocorréncia de
producdo fora dos padroes.

O controle de qualidade funciona analisando a matéria-prima (trigo), o0s
ingredientes, embalagens, o processo produtivo e os produtos acabados. Apds analise, sdo
emitidos laudos e relatorios assegurando a realizagdo da atividade, tendo como resultado final
a aprovacao ou reprovacdo do produto.

O Quadro 2 refere-se a0 mapeamento do processo do setor de controle de
qualidade. Neste, observam-se 0s objetivos da area, suas interfaces, as entradas necessarias
para que o trabalho ocorra, as atividades que a area realiza e as saidas do processo. Além
disso, no mapeamento encontram-se 0s requisitos, infra-estrutura e competéncias para que
todo processo possa fluir. Com todas essas informagdes, é possivel mencionar alguns
indicadores, sobre os quais o controle de qualidade deve atuar, para que possa haver
melhorias nas etapas analisadas.

No que se refere a indicadores, é importante 0 monitoramento e analise por parte
do controle de qualidade. Um produto fora das especificacbes dos clientes, dos requisitos
legais ou mesmo em desacordo com suas caracteristicas especificas, ocasionara uma producéo
fora dos padrdes. Por conta disso, produtos ficaram segregados, tornando-se necessarias novas
analises, tendo como resultado atrasos na entrega, queda na produtividade e, possivelmente,
reprocesso.

Em relacdo ao reprocesso, o controle de qualidade monitora algumas etapas do
setor de producdo, assim como dos setores de envazamento dos produtos acabados. O
objetivo é manter o padrdo de qualidade, tendo com isso a reducdo no reprocesso. Outra agao
tomada pelo controle de qualidade refere-se ao monitoramento das devolugdes dos produtos.
O produto devolvido, a depender da situacdo ou motivos da devolucdo, pode ser encaminhado

para expedicdo, para o reprocesso ou descarte.
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OBJETIVO

INTERFACES

seus detivados.

* Analisar as entradas, o processamento e as saidas que envolvem a produgdo de farelo, farinha e

* Com todos os setores da empresa

ENTRADAS

ATIVIDADES

SAIDAS

* Matéria Prima, ingredientes, insumos, embalagens,
Produto em elsboragio, produto acabade

* Registros Boas Priticas de Fabricagio

* Nao conformidads (clientes, fornecedores, interna)
* Devolugio

* Laudo Técnico & de analizes

* Necezsidade de servicos da desinsetizacio

# Coleta de smoatras, analizes lsboratoriais, teste
de padaria e formulagio

* Check List

* Estudo de causa, agio corretiva

# Destino da devolugio a levantamento dos dados
* Comparagio da especificagdo estabelecida

e rezultados emitidos no laudo

* Laudo de anlize e aprovagio do produte

* Verificagio do check list e plano de alo

* Relatorio de ndo conformidade

* Grafico de acompanhamento de devolugie

* Liberagio para produgdo

* Registro de trenamento

* Verificaio dos resultados de acordo com requisitos|

* Plano de Inspecio de qualidade e liberagio do produto

* Instrugdes de trabatho

* Treinamentos especificos
REQUISITOS DA ATIVIDADE | | INFRA-ESTRUTURA/RECURS0S COMPETENCIAS INDICADORES
* Sequndo requisitos estatutarios * Energia * Curso técnico em quimic ou * Devolugio
* Especificagio de chentes * Reagentes quimica de alimentos * Pesagens dos produtos acabados
* Calibraio * Vidrartas * Conhecimento das BPF= e APPCC | |* Incerfezas de anilises
* Metodologias * Apn *Umidade
* Equipamentos #(Cinzas
DOCUMENTOS
* Pottaria 326 & 273 *POPS

Fonte: Moinho Motrisa

No Gréfico 3, observa-se o monitoramento das devolugdes nos meses de 2011, em

toneladas. E possivel observar que as variagdes ocorridas no ano, até entio, sio de 20,80%

(menor pico em setembro pelo maior ocorrido em marco).

A acdo do controle de qualidade quantos aos resultados obtidos por esse indicador
deve ser tomada em conjunto com a geréncia industrial e os setores envolvidos. Para tanto,

torna-se necessario estratificar essas informagdes, de modo a obter melhores condic¢des de

estudar as causas dessas devolucdes.
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Grafico 3: Monitoramento das devolugGes
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Fonte: Autor da pesquisa (2011)

O controle de qualidade faz o levantamento dos motivos que ocasionaram essas
devolugdes, como observa-se no Gréafico 4. Essas informacOes sdo estratificadas de forma
isolada, mostrando a quantidade devolvida, assim como o percentual que esta representa do
total. Nesta, 31,63% ocorre por duplicidade no pedido; 60,39% corresponde a devolucéo pela
duplicidade mais a ocasionada por vencido. Esses dados sdo avaliados com o0s setores
envolvidos para que as causas sejam atacadas e resolvidos os problemas.

Compete ainda ao controle de qualidade fazer a coleta das amostras de farinhas,
farelo e trigo na hora do processamento, para que possam ser analisados, conforme
especificacbes legais ou do cliente. Apds a producdo, as farinhas ficam armazenadas e,

posteriormente, sdo acondicionadas em embalagens apropriadas para o fim a que se destinam.

Grafico 4: Motivos das devolugdes (setembro/2011)
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Conforme se observa na Tabela 1, sdo analisados pardmetros como: umidade,
cinzas, falling number (FN, que corresponde a analise que verifica a quantidade de atividade
enzimatica na farinha de trigo), cor e gliten das amostras. Nota-se, a titulo de exemplo, a
analise de cinza que, conforme Instrucdo Normativa n°® 8 do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA), o teor ndo pode ser superior a 0,8%, para que seja
considerada como farinha tipo | (produto que é comercializado). Na mesma tabela, ha uma
das especificagdes do cliente, que exige um teor de cinzas inferior a 0,45% e o parametro cor
que ndo pode ser inferior a 93,50. Além disso, outros tipos de analises de outros produtos sdo
observados, como os que referem ao trigo e ao farelo.

No caso especifico dos requisitos dos clientes, em funcdo de alguns desses serem
mais rigorosos que o exigido pelos 6rgdos governamentais, a acédo do controle de qualidade no
processo produtivo e na liberacdo dos produtos, requer um maior rigor.

Também em funcdo dessas exigéncias, o controle de qualidade age no processo de
producédo no sentido de elaborar procedimentos e documentos capazes de garantir a qualidade
e seguranca dos produtos.

Faz parte, entdo, do controle de qualidade o setor de padaria experimental, que
tem funcdo fundamental e essencial no processo de moagem de trigo. As analises com a
matéria-prima (trigo) precisam ser avaliadas, também, nos testes de panificacdo, nos quais é

possivel verificar algumas caracteristicas especificas do trigo e da farinha de trigo.

Tabela 1: Laudo de andlise fisico-quimica

Cor Minolta Glaten
Produte Umidade | |Cinzas N L b Umida Seco Indice

Fannha da Produgio 13,23 06775 455 91,86 10,58 2230 743 84,75%
Farinha do Ensac. 13,32 0,6391 237 92,06 10,61 21,20 .07 82,55%
Fannha N 1320 04354, 435 {/;;;E“' 10,52 prkl 743 93,72%
Farinha do Empacot. | 1300 | |os1s3 )| a1s | /9356 10,46 21.80 121 | o083%
Fannha Prod. Neite 13,4 06231 | |y 489 ,'I 93,74 10,69 2.0 07 86.32%
Farelo da Produciio 1,15 5 1908 N Especificacao do cliente
Trigo seco 11,03 PH do Trigo Dados sobre a Umidificacdo do Trige in]r':;]u
Trigo Umido 14,43 Seco 81,70 |Emtrada | 201010 830 |T. descanse|  68:10 malhade
Trgo Bl 14,26 Bl 75,63 |Saida 241011 4:40 | Sile 02 n
OBSERVACOES INFORMACOES ADICIONAIS

Coletas -> |Prod. Noite| Prod. Dia | Ensac. | Umidificacdo do Trigo Perda | Excedente

Caixa - 2 ) % de dgua 3,8% Teirica | Tedrico

Hora 4:00 2:00 2325 Agu: (1'h) 943 1,21% 247T%

Fonte: Autor da pesquisa (2011)
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Compete a padaria experimental fazer os testes para liberacdo de alguns produtos
em elaboracdo (produtos elaborados a partir de diversos ingredientes, como: compostos de
enzimas, emulsificantes e oxidantes), que servirdo de ingredientes para a producdo de pré-
misturas (produtos elaborados com farinha, acucar, sal, enzimas, gordura, dentre outros
ingredientes). Cabe ainda a realizagdo de testes experimentais com novas formulacGes
elaboradas pelo controle de qualidade, com o objetivo de propiciar melhoria na qualidade dos

produtos acabados.

4.4 Estudo de Caso: Plano de Amostragem

Conforme identificado no estudo, o monitoramento da qualidade é agdo dos
colaboradores de varios setores envolvidos e ndo somente do controle de qualidade da
empresa. Tem papel fundamental o trabalho desenvolvido pelos profissionais da padaria
experimental, os encarregados dos setores e demais colaboradores. Todo o trabalho é
realizado no intuito de controlar o processo produtivo (desde a producdo de farinha até o
envasamento), assim como a liberacdo dos produtos acabados, tendo como objetivo a
manutencdo do padrdo de qualidade.

Por outro lado, observou-se que em determinadas situagfes, a amostragem dos
produtos a serem analisados é tomada sem critério, ndo obtendo uma amostragem
representativa do produto analisado. Notou-se, também, que em algumas situacoes, 100% das
amostras sdo coletadas e analisadas. Tal situacdo propicia um retardamento na producdo e
queda na produtividade.

Deste modo, faz-se necessario aprimorar a metodologia de coletas das amostras,
fornecendo uma amostragem significativa do produto que esta sendo processado ou envazado,
como também para o recebimento dos ingredientes e embalagens.

Esses resultados foram divididos em duas etapas, sendo a primeira composta dos
estudos das caracteristicas do processo produtivo, do sistema de producdo e do controle de
qualidade. A segunda etapa correspondeu ao estudo de caso do plano de amostragem.

A Figura 7 demonstra o fluxograma de elaboragdo dos planos de amostragem, no
qual, observa-se a existéncia do plano para a matéria prima e para embalagens. Sendo
aprovados pegam a sequéncia de producdo. Posteriormente é obtida a producdo e criado
novos planos de amostragem para liberacdo do produto acabado (produto ja envazado) que,

aprovados, sera encaminhada ao mercado consumidor.
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Figura 7: Fluxograma para elaboracéo dos planos de amostragem
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Fonte: Autor da pesquisa (2011)

4.4.1 Procedimento de elaboragéo do plano de amostragem

Elaborou-se o plano de inspecdo seguindo alguns requisitos legais, como por
exemplo; a Instrugdo Normativa n°® 7 do MAPA, de 15 de agosto de 2001 (que classifica
comercialmente o trigo), como também a Instrucdo Normativa n° 8, de 2 de junho de 2005, do
MAPA (que classifica a farinha de trigo em trés tipos especificos), conforme observa-se na
Tabela 2. Nesta constam os limites de tolerncia para a farinha de trigo, em que o MAPA
classifica as farinhas de trigo como Tipo 1, Tipo 2 e Integral. No processo de moagem em
estudo, sdo produzidas farinha Tipo 1 e Integral; dessa forma, os requisitos devem atender aos
parametros estabelecidos.

Tabela 2: Limites de tolerancia para a farinha de trigo

Tipos |Teorde |Granulometria Teor de Acidez Graxa(mg|Umidade
Cinzas*® Proteina* de KOH/100g do|(maximo)
(Maximo) (Minimo) produto)

(Maximo)
Tipol |0.8% 95% do produto|7.5% 100 15.0%
deve
: passar pela peneira
Tipo2 |14% com abertura de |3:0%
malha
de 250 pm.
Integral |2.5% - 8,0% 100

Fonte: MAPA (2011)
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Além destes, o plano de inspec¢do atende a Portaria n® 143 de 24 de julho de 2002
(INMETRO), que estabelece a metodologia para verificagdo quantitativa da farinha de trigo.
A montagem do plano baseou-se nas informagdes contidas na Norma NBR 5426, planos de

amostragem e procedimentos de inspecéo por atributos.
4.4.2 Planos de amostragem

ApoOs as analises de todo o processo, das informagdes dos requisitos legais e dos

clientes, foram elaborados seis planos de amostragem.

4.4.2.1 planos de amostragem para matéria-prima

O plano de amostragem para matéria-prima (PA 01), elaborou-se conforme
mostra 0 Quadro 3, de forma a atender aos requisitos estabelecidos na IN n® 7, de 15 de
agosto de 2001. Neste, encontra-se a linha de produto a ser analisado, o local que deve ser
coletado (no caso do estudo sera na descarga do trigo no moinho), apresentando a
metodologia, tolerancia, amostragem e critério de aprovacdo, que deve atender aos requisitos
estabelecidos nas Instrugdes Normativas.

ApoOs a coleta do trigo, as amostras devem ser encaminhadas para o laboratorio de
controle de qualidade, para serem homogeneizadas e feitas as analises, conforme exigéncias

da Instrucdo Normativa.

Quadro 3: Plano de amostragem para matéria-prima

PLANO DE AMOSTRAGEM PARA MATERIA PRIMA (TRIGO) PA-01

Linha de PLANO DE AMOSTRAGEM Critérios de
Produtos aprovacio
Locais/ Metodologia Tolerancia Amostragem
frequé.
Trigo a - Coletado | conforme Coiiforitie 8.1.2.3. grdos em movimento (carga, | Atender aos
granel na Instrugio Instrugio descarga ou transilagem): a coleta de | requisitos
descarga Normativan® | Normativa n° amostra sera feita estabelecidos na
do produto 7. de 15 de 7.de 15 de em intervalos regulares de tempo, | Instrucdo
agosto de agosto de calculados em fun¢do do volume da | Normativa n® 7,
2001 2001 carga e da duragao da de 15 de agosto
operagao, introduzindo-se o | de 2001
amostrador em distintos setores do
fluxo do grao, observando-se
0s mesmo critérios previstos neste
Regulamento;

Fonte: Autor da pesquisa (2011)
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Uma vez analisadas as amostras, os dados sdo preenchidos em planilha e esta deve
ser analisada pelo chefe de controle de qualidade e com a geréncia industrial, para que possam
ser verificadas todas as caracteristicas da matéria-prima, analisando se estdo conforme
especificacdes dos requisitos legais, e se estdo de acordo com as informacdes fornecidas no
laudo de analise.

Como complemento das analises da matéria prima, é feita a moagem em 100% do
trigo na linha industrial, sendo coletadas amostras de farinha de trigo para que seja possivel
avaliar suas caracteristicas, tanto na padaria experimental como no laboratério de controle de
qualidade, possibilitando encontrar opcdes para a preparagao do trigo (blend), atendendo aos

requisitos legais e aos estabelecidos pelos clientes.

4.4.2.2 planos de amostragem para embalagens

Elaborou-se o plano de amostragem para embalagens (PA 02), conforme
recomendacgdes da Norma NBR 5426, plano de amostragem e procedimentos na inspec¢éo por
atributos.

No Quadro 4, observa-se o tipo de inspecdo, no caso geral de amostragem dupla,
sendo o nivel de inspecdo Il e o Nivel de qualidade aceitavel (NQA) de 4%. Observa-se que 0
tamanho da amostra varia de acordo com o tamanho do lote (fardos e bobinas) e obtém-se a
informacdo sobre o nimero de aceitacdo (Ac), o nimero de rejeicdo (Re) e as unidades com
problemas encontradas (UPE).

Ainda é possivel observar os tipos de embalagens, os locais em que deverdo ser
realizadas as analises, os tipos de ensaios a serem realizados e os critérios de aprovacéo, a
quantidade de amostras a serem coletadas, apds sabido o nimero de fardos, além de outras

informacgdes importantes sobre o plano.



Quadro 4: Plano de amostragem para embalagens

PLANO DE AMOSTRAGEM PARA INSPECAO EM EMBALAGENS PA-02

Inspecao Geral (amostragem dupla normal)

Tamanho
do lote Nivel de Inspecio I1
°
(" ge f ardos NQA 4% Informagoes Adicionais
e bobinas)
Amostras Tipo de Local dos Tipos de Ensaios
Seq. | Tam. Ac Re Embal i Critério para aprovacio
" 2 0 2
Até 15 2* 2 1 2 - Depositos; - Visual;
" 3 0 2
16 a 25 2* 3 1 2 - Laboratorio; | - Analises no laboratorio
" 5 0 2 - Sacarias; (peso, comprimento, largura,
26 a 50 2* 5 1 2 gramatura, espessura e
B 8 0 2 - Filmes; avaliag¢@o do lay-out das
51290 24 8 1 2 embal.), comprovar se estdo
B 13 0 3 - Big-bags: em conformidade com as
91a150 28 13 3 4 especificagoes;
g 20 1 7} - Caixas de
151 a 280 2a 20 4 5 papeldao - Atender as especificagdes
B 35 > 5 (melhorador) das embalagens e ndo oferecer
’ " riscos que possam
2oL 00 ?,, 2(2) (; ; comprometer a qualidade e
501 a 1200 o0 50 3 9 seguranga dos produtos
LEGENDA Para a amostragem dupla os seguintes procedimentos devem ser adotados:

Ac: nimero de
aceitagao;

Re: niimero de
rejeigao.

UPE: Unidades
com problemas
encontradas.

- Selecionar os fardos e bobinas a serem analisados de acordo com a tabela acima;
- Fazer a coleta de duas amostras de cada fardo e duas amostras de cada bobina (Im) e
encaminhar para o controle de qualidade;
- Fazer os testes do numero inicial da primeira amostra selecionada, seguindo os seguintes
critérios:

UPE = Ac = APROVADO UPE 2= Re = REPROVADO

- Cnténos para utilizacdo da segunda amostra:

Ac < UPE = Re = Fazer segunda analise

- Cnitérios para aprovacdo apos andlise das segundas amostras:
UPE = Ac = APROVADO UPE = Re = REPROVADO
- O limite de aceitagio para a liberagio dos produtos deve estar conforme ESPECIFICACAO de

cada embalagem.
- As inspegdes serdo feitas sempre que chegar novas embalagens.

NOTA: As embalagens s6 podem ser utilizadas no processo, ap6s processo de inspegio e liberagdo pelo controle de
qualidade e aprovacdo nos testes praticos

Fonte: Autor da pesquisa (2011)

qualidade para que sejam analisadas. Constam as informacdes gerais e dos parametros a

serem analisado: comprimento, espessura, gramatura, largura, peso da embalagem.

encontrar os valores minimo, maximo e a média. Além disso, o layout das embalagens deve

ser analisado (avaliando os dizeres de rotulagens, a ocorréncia de falha de impresséo).

qualidade a fim de aprovar as embalagens.

4.4.2.3 planos de amostragem para inspecdo no mix I

prontos para comercializacdo que requerem testes de panificacdo, pois ha necessidade de
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Selecionadas as amostras, estas devem ser encaminhadas para o controle de

Devem ser feitos comparativos com os dados padrdo e do fornecedor, além de

Terminadas as analises, a planilha deve ser avaliada pelo chefe de controle de

Elaborou-se o plano de inspecdo para produtos acabados | (sdo produtos final,
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avaliacdo das caracteristicas do produto) - (PA 03), que refere-se as producdes de pré-
misturas (produtos elaborados com farinha, agucar, sal, enzimas, gordura, dentre outros
ingredientes). Nesse processo, as producbes sdo por bateladas. O tamanho do lote sera
representado pelo nimero de bateladas. Elaborou-se esse plano conforme orientacGes
definidas na Norma NBR 5426, devendo atender aos requisitos legais e especificos de
determinados clientes, como também atender as caracteristicas do produto conforme norma
interna.

Na Quadro 5 observa-se o tipo de inspecdo, no caso geral de amostragem dupla,
sendo o nivel de inspecdo | e o Nivel de qualidade aceitavel NQA de 4%. O tamanho da
amostra a ser analisada ocorre de acordo com o tamanho do lote (bateladas) e obtém-se a
informacdo sobre o nimero de aceitacdo (Ac), o numero de rejeicdo (Re) e as unidades com
problemas encontradas (UPE).

Constam, também, o tipo de produtos acabados, os locais, 0s tipos de ensaios a
serem realizados e os critérios de aprovacgdo, a quantidade de produto a ser coletado (enviado

para a padaria experimental para o teste de panificacdo), além de outras informacoes.

Quadro 5: Planos de amostragem para inspec¢ao no mix | -
PLANO DE AMOSTRAGEM PARA INSPECAO NO SETOR DO MIX I | PA - 03

Inspecao Geral (amostragem dupla normal)
Tam:lr:hn do Nivel de Inspecao I
ote
(Bateladas) NQA 4% Informagdes Adicionais
Amostras Tipo de produtos Local dos Tipos de Ensaios
Seq. | Tam. | Ac Re i Critério para aprovacio
2 2 2 > i Bg-
Até 25 ! = o - L=MixKrances; - Setor de Mix | - Pesagens dos produtos
28 2 1 2 2 - Mix Doce; acabados, conforme plano de
| 3 s = 3 - Mix Tntegral; amostragem (PA - 06);
26 a 50 : i onfe .
2 3 1 > 4 - Mix Delicia; - Conforme testes de
. - Padaria panificagdo para liberagao
£, 075 » 5 0 2 3= Fermento; Experimental do produto
a 2 5 1 2 6 - Melhorador
LEGENDA Para esse plano, os seguintes procedimentos devem ser adotados:
Ac: Namero de - Selecionar aleatoriamente as bateladas a serem analisados de acordo com o plano acima;
aceitacao;

- Fazer a coleta da batelada selecionada (aproximadamente 4kg para os produtos 1 e 2, 2kg para
os produtos 3 e 4, 1kg para o produto 5 e 100g para o produto 6) e encaminhar para testes na

Re: Numero de 2 2
Padaria Experimental;

rejeigdo. . e 3 i . . 3
- Fazer os testes do nimero inicial da primeira amostra selecionada, seguindo os seguintes
UPE: Unidades critérios:
com problemas
encontradas. UPE = Ac = APROVADO UPE 2 Re = REPROVADO

- Cnitérios para utilizagdo da segunda amostra:

Ac < UPE 2 Re = Fazer segunda analise

© | - Cntérios para aprovacdo apos andlise das segundas amostras:
UPE = Ac = APROVADO UPE 2 Re = REPROVADO

- Quando alguma BATELADA estiver ndo conforme (alguma falha especifica) o produto sera
reavaliado e, caso comprovado o problema, a mesma sera REPROVADA, independente do
resultado do Ac.

- O limite de aceitagdo para a liberacdo dos produtos deve estar conforme REQUISITOS
LEGAIS, DO CLIENTE e com a caracteristica de cada produto especifico:

- As inspegdes serio feitas sempre que houver produgio.

NOTA: Os produtos acabados s6 podem ser liberados para comercializagio apos o processo de inspegdo (testes de
panificacdo), sendo aprovados pelo Controle de Qualidade e/ou Padaria Experimental.

Fonte: Autor da pesquisa (2011)
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As amostras a serem analisadas devem ser encaminhadas para a padaria
experimental, para que sejam realizados os testes de panificacdo. Nos testes, alguns
parametros devem ser analisados, conforme caracteristicas dos produtos, requisitos legais e do
cliente.

Na Figura 8, observa-se a planilha para os testes de panificacdo, na qual constam
informacdes como: condi¢des de operacles, avaliacdo das caracteristicas finais do produto, do

volume dos pées e do produto, como também, o resultado final do teste, dentre outras.

Figura 8: Planilha de teste de panificacéo

PLANO DE INSPEGAO DE QUALIDADE Numero: R_PI1Q_1
E LIBERAGAO DO PRODUTO Revis&o: 00
REGISTRO DOS TESTE DE PANIFICACAO PARA LIBERACAO DOS PRODUTOS
§ ( ) Producio () Conc. Industrial { ) Mix francés Bat.: | Data de realizacdo do teste
E ( ) Ensacamento ( ) Conc. mix francé: ( ) Testes. quinta-feira, 18 de agosto de 2011 |E
PESAGENS NA PADARIA |caixa | Hora:
Peso da farinha =z Peso do agicar =z Bisnagra =z
Peso do fermento g Peso do melhorador g Outros Pesos g
Peso da agua = Peso do sal = Cutros Pesos =
CONDICOES DE OPERACAO
Temper. desejada ma massa: C Tempo de cilindro: mitn Tempo de descanso min
Temperatura ambiente: C Temp. final da massa: =C Tempo ferm. Prog.: h
Temperatura da agua- C Peso da massa: =z Temperat. do forno: C
Tempo de masseira: min Eendimento damassa pies Tempo de fornoe: min

AVALIACAOQO DAS CARACTERISTICAS FINAIS DO PRODUTO

Absorgio dagua l:l Otimo l:l Bom l:l Regular l:l Péssimo
Consisténeia da massa: l:l Otimo I:I Eom I:I Fegular I:I Péssimo
Elasticidade da massa: l:l Otimo l:l Bom l:l Regular l:l Péssimo
Trabalho mecénico: l:l Otimo I:l Eom I:l Fegular I:l Péssimo
Tolerancia a fermentagio: l:l Otimo l:l Bom l:l Regular l:l Péssimo
Desenvolvimento no fomo: l:l Otimo l:l Eom l:l Fegular l:l Péssimo
Coloragéo do péo: l:l Otimo l:l Bom l:l Fegular l:l Péssimo
Pestana do pio: l:l Otimo l:l Eom l:l Fegular l:l Péssimo

Crocancia do péo: E Otimo I:I Eom I:I Fegular I:I Péssimo
Miolo do péo: Otimo l:l Eom l:l Fegular l:l Péssimo
Lastro do Péo: l:l Otimo I:I Eom I:I Fegular I:I Péssimo
AVALIACAO DO VOLUME OBSERVACOES
04:00
04:20
04:40
Avaliacio Final do Média do Volume § De acordo com as avaliagdes desse teste, a | Caract. | Volume
Volume dos Pies Resultado = |vota gerada para este produta foi: 0,00 0,00
AVALIACAO DO PRODUTO Nota final obtida com o teste analisado: 0,00
I:l Excelente I:l Bom I:l Regular I:l Péssime 3
RESULTADO FINAL DO TESTE =z
: PRODUTO FINAL APROVADO
: PROD. APROVADO (com restricio) pData: [ [/
PRODUTO FINAL REPROVADO Padaria Experimental
MNatureza da alteracdo (em relacdo  dltima revisdo): Data da alteragio: Emissdo: Aprovacdo:

Controle de Qualidade

Fonte: Autor da pesquisa
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Cabera ao padeiro técnico ou técnico em panificacdo (especialista da area) fazer
os testes e a avaliagdo dos produtos. O mesmo devera avaliar a amostra, fazendo o
preenchimento da planilha (Figura 8) para que possa aprovar, aprovar com restricdo (produto
que atende aos requisitos legais e dos clientes, mas que esta no limite dos requisitos internos)

ou reprovar a amostra (teste realizado).

4.4.2.4 planos de amostragem para inspe¢ao no mix Il

Elaborou-se o plano de amostragem para produtos acabados Il (sdo produtos final
prontos para comercializacdo em que ndo ha necessidade de avaliagdo na padaria
experimental, porém é preciso analisar a cor da farinha de trigo no laboratério) - (PA 04), que
refere-se as producdes na linha de pré-misturas (produtos elaborados com farinha, aclcar, sal,
enzimas, gordura, dentre outros ingredientes), no qual, sdo processados por bateladas.
Elaborou-se esse plano, conforme orientacdes definidas na Norma NBR 5426.

Ressalta-se que este plano foi elaborado para producdes de big-bags (farinha de
trigo envazada em sacos com capacidade de 12000kg, destinada para producdo de massas) e
farinha pastificio (farinha envazada em sacos de 25kg, destinada para producdo de massas),
por se tratar de um produto que requer um maior rigor nas analises.

No Quadro 6 observa-se o tipo de inspecdo, no caso geral de amostragem dupla,
sendo o nivel de inspecdo Ill e o Nivel de qualidade aceitavel (NQA) de 4%. O tamanho da
amostra a ser analisada ocorre de acordo com o tamanho do lote (bateladas) e obtém-se a
informacao sobre o nimero de aceitagdo (Ac), o nimero de rejeicdo (Re) e as unidades com
problemas encontradas (UPE).

Constam ainda mais informacdes, como o local em que as analises devem ser
analisadas, os tipos de ensaios, assim como 0O critério para aceitacdo, que nesse caso
especifico é a andlise de cor minolta L (colorimetro que realiza as leituras através de

reflectancia).



48

Quadro 6: Planos de amostragem para inspe¢do no mix |l
PLANO DE AMOSTRAGEM PARA INSPECAO NO SETOR DO MIX II | PA-04

Inspecao Geral (amostragem dupla normal)
T‘"“I*":'“’ o Nivel de Inspecio III
ote
(Bateladas) NQA 4% Informagdes Adicionais
Amostras Tipo de produtos Local dos Tipos de Ensaios
Seq. | Tam. | Ac Re i Critério para aprovacio
1* 3 0 2 . ; :
Até 15 o 3 { 2 1 — Big-Bags; - Laboratério - Analise da cor;
18 5 0 2 ?,;Sgg:::;m - Setor de mix | - Pesagens dos sacos de
16a25 . E farinha pastificio, conforme
2 5 ! 2 plano de amostragem (PA -
1 8 0 2 06);
26250 .
£ 8 1 B - A farinha nao pode ter cor
18 13 0 2 minolta L inferior a 93,50
51a90 ’
2* 13 1 2
LEGENDA Para esse plano, os seguintes procedimentos devem ser adotados:

- Selecionar aleatoriamente as bateladas a serem analisados de acordo com o plano acima;
Al‘i'Nul'ﬂCl'O de - Fazer a coleta da amostra da batelada selecionada de cada batelada (aproximadamente 500g) e
aceltagao; encaminhar para testes no laboratério de controle de qualidade;

Ré: Nimero de Fazer os testes do nimero inicial da primeira amostra selecionada, seguindo os seguintes

rejeigao. critérios:

UPE: Unidades UPE = Ac = APROVADO UPE = Re = REPROVADO
com problemas

encontradas. - Critérios para utilizagao da segunda amostra:

Ac = UPE = Re = Fazer sequnda analise

- Critérios para aprovagdo apos andlise das segundas amostras:

UPE = Ac = APROVADO UPE = Re = REPROVADO

NOTA: Quando alguma BATELADA estiver nao conforme (alguma falha especifica) o produto
seré reavaliado e, caso comprovado o problema, a mesma sera REPROVADA, independente do

resultado do Ac.

- O limite de aceitagdo para a liberagdo dos produtos deve estar conforme OS REQUISITOS
LEGAIS ¢/ou ESPECIFICACAO do cliente.

- As inspegdes serdo feitas sempre que houver produgio.

NOTA: Os produtos acabados s6 podem ser liberados para comercializagio apos o processo de inspecdo (testes de cor),
sendo aprovados pelo Controle de Qualidade.

Fonte: Autor da pesquisa

As amostras a serem analisadas devem ser encaminhadas para o controle de
qualidade, que devera fazer a analise e, posteriormente, liberar ou ndo o produto para
comercializacéo.

Além disso, os dados da analise devem ficar registrados, conforme observa-se na
Figura 9, planilha de registro de analise de cor minolta. Nesta planilha, deve-se informar o
produto que foi analisado, 0 namero de amostras e o lote inspecionados, o resultado da cor

encontrada, assim como, apds analise, a aprovacao, reprovacao ou reavaliacao.
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Figura 9: Planilha registro da analise de cor minolta

Registro da analise de cor minolta
MNamero da Lote Critério de
Produto amostra Inspecionado Aceitacio Cor Minolta | UPE Avaliagio
{ } Aprovado
{ } Reprovado
{ } Reavaliar
Big Bag = 93,50
Data:___J/_ /
Resp. pela Liberagdo:
{ } Aprovado
{ } Reprovado
{ } Reavaliar
Pastificio >03,50
Data:__/  /
Resp. pela Liberagdo:
{ } Aprovado
{ } Reprovado
Pacote de { ) Reavaliar
farinha tipo
= 91,00
1(500g, 1kg Datai__ /_ /
e 5kg) Resp. pela Liberagio:
{ } Aprovado
{ } Reprovado
Sacos de i ) Reavaliar
farinha tipo
= 91,00
125kg e Data:__ J/ J
S0kg Resp. pela Liberagio:
OBS:UPE=0- APROVADO
UPE z 2 - REPROVADO
0=UPE z 2 - REAVALIAR
UPE: Unidade com problemas encontradas. Verificado Por:

Fonte: Autor da pesquisa (2011)

Ap0s andlise e registro da analise de cor (equipamento minolta), a planilha deve
ser analisada pelo controle de qualidade, devendo ficar arquivada para uma eventual
necessidade de comprovacao da liberacéo dos produtos.

Numa possivel reprovacdo dos produtos, seguindo todos os procedimentos do PA
— 04, os produtos serdo encaminhados para reprocessamento, ndo podendo ser encaminhados

para comercializagéo.

4.4.2.5 planos de amostragem para inspecao no envase de farinha

Elaborou-se o plano de amostragem para inspecdo no envase de farinha (PA 05),
servindo para producéo e produtos acabados no empacotamento (pacotes de 500g, 1kg e 5kg),
assim como no ensacamento (sacos de 25kg e 50kg). Elaborou-se esse plano conforme Norma
NBR 5426.

Neste plano, sdo contemplados produtos das linhas industriais e domésticas, tendo
como critério de liberagdo a analise de cor. Vale ressaltar que na hora da producdo dessas

farinhas, sdo feitas as outras analises, conforme exigéncias do MAPA.
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No Quadro 7, observa-se o tipo de inspecdo, no caso geral de amostragem dupla, sendo o
nivel especial S1 (usados quando forem necessarios tamanhos de amostra relativamente
pequenos e onde possam ou devam ser tolerados grandes riscos de amostragem) e o NQA de
4%. O tamanho da amostra a ser analisada ocorre de acordo com o tamanho do lote (sacos ou
pacotes) e obtém-se a informacdo sobre o nimero de aceitacdo (Ac), 0 numero de rejeicdo
(Re) e as unidades com problemas encontradas (UPE).

Observam-se ainda no Quadro 7 os tipos de produtos, o local e os tipos de ensaios
e 0s critérios de aceitacdo, a quantidade de produto a ser coletado para andlise, além de

informacdes essenciais para analise do plano.

Quadro 7: Plano de amostragem para inspe¢éo no envase de farinha

PLANO DE AMOSTRAGEM PARA INSPECAO NO ENVASE DE FARINHA PA-05
Inspecao Geral (amostragem dupla normal)
TR, N Nivel de Inspecio especial S1
lote (Bateladas)
NQA 4% Informagdes Adicionais
Amostras Tipo de produtos Local dos Tipos de Ensaios
Seq. | Tam. | Ac | Re i Critério de Liberaciio
1 2 0 2 . .
Até 500 " 1 — Pacote de - Laboratério - Analise da cor;
2 2 2 | farinha tipo 1
1 3 0 2 | (500g, kg, Skg); - Pesagens, conforme plano
501 a 35000 . de amost. (PA - 06);
2 3 1 2 | 2 Sacos de farinha
12 5 0 7 | tipo1(25kge - Analise da cor.
35001 a 150000 , 1 o 50kg); (ndo pode ter cor minolta L
5 = inferior a 91,00)
LEGENDA Para esse plano, os seguintes procedimentos devem ser adotados:
) - Selecionar as amostras a serem analisadas de acordo com o plano acima;
Ac: Numero de - Fazer a coleta de uma amostra de 500g (de acordo com o produto que esta sendo produzido) e
aceitagao; : o s : )
encaminhar para testes no laboratério de controle de qualidade;
R8: Niimero de - Fazer os testes do nimero inicial da primeira amostra selecionada, seguindo os seguintes
rejei¢do. critérios:
UPE: Unidades UPE = Ac = APROVADO UPE = Re = REPROVADO
com problemas . »
encontradas. - Critérios para utilizagdo da segunda amostra:
Ac = UPE = Re = Fazer sequnda analise
=)
- Critérios para aprovagao apos analise das segundas amostras:
UPE = Ac = APROVADO UPE = Re = REPROVADO
- O limite de aceitagao para a liberagao dos produtos deve estar conforme OS REQUISITOS
LEGAIS e/ou ESPECIFICACAO do cliente.
- As inspegdes serdo feitas sempre que houver produgao.
NOTA: Os produtos acabados s6 podem ser liberados para comercializa¢do ap6s o processo de inspecao (testes de cor),
sendo aprovados pelo Controle de Qualidade.

Fonte: Autor da pesquisa (2011)
Ap0s as analises, os resultados devem ser preenchidos na planilha de registro de

analise de cor, conforme consta na Figura 9, planilha de registro de analise de cor minolta..
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Feitas as avaliagdes pelo controle de qualidade, os produtos devem ser liberados ou ndo para

comercializagdo.

4.4.2.6 planos de amostragem para pesagem dos produtos

Elaborou-se o plano de pesagem, conforme requisito estabelecido na Portaria do
Inmetro de n° 143, de 24 de julho de 2002. No Quadro 8, constam as informacdes sobre a
linha de produtos a serem analisados, os locais, metodologia aplicada e a tolerancia. Além
disso, consta o tamanho do lote e, com essa informacdo, define-se 0 nimero de amostras a

serem analisadas, como também os critérios para aprovagao do produto.

Quadro 8: Plano de amostragem para pesagem dos produtos

PLANO DE AMOSTRAGEM PARA PESAGEM DOS PRODUTOS PA -06
Linha de PLANO DE AMOSTRAGEM Critérios de
Produtos aprovacio

Locais/ Metodologia Tolerancia Amostragem (liberagio)
frequé.
Produtos Empac. Conforme a) Nio ¢ admitida Tamanho do | Tamanho da | O lote
acabados Lab. CQ Potaria nenhuma unidade lote amostra submetido a
comaté INMETRO n°® | abaixo de Qn-T (ver vcrlﬁc_ag:'c_io
25kg (sacos, | - Sempre 143, de 24 de | descrigdo); quantitativa,é
fardos e que houver | :1ho de 2002 . aprovado
pacotes) produgao . b) A. t.olerfmma quando atender
admitida ¢ de menos s dics
1,5% de Qn da média i
C(’)er pondente dos subitens a e
S o
b da tol :
(x=Qn — (1.5%Qn). a tolerancia

Fonte: Autor da pesquisa (2011)

Os dados obtidos, apds analises, sdo emitidos para planilha eletrénica, para avaliar
se 0s pesos dos produtos estdo conforme o critério de aprovacdo. Além dessa avaliagdo, com
as informacdes obtidas € possivel avaliar as condi¢cbes das maquinas (empacotadeiras ou
enfardadeiras).

No Grafico 4, o usuério pode avaliar as condi¢gdes de uma maquina empacotadeira
(envaze de pacotes de 1kg). Nesta, com o langamento dos pesos (pesagem ocorridas a cada 30
minutos), sdo geradas informacfes capazes de fornecer a média dos pesos encontrados, 0
limite superior e inferior das especificacdes, o limite superior e inferior de controle, além do
Cp e Cpk que determinam se a empacotadeira é capaz de atender as especificacdes e se 0
processo da maquina esta sob controle. E possivel observar que os pesos encontrados estio

com certa variacdo (comparativo com a média), porém todos dentro do limite superior de
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controle (LSE) e do limite inferior de especificacdo (LIE), assim como dentro do limite

superior de controle (LSC) e do limite inferior de controle (LIC).

Gréfico 4: Planilha de registro dos pesos dos produtos

FPesa | ki

ik

1016

1Ll

B30 o0 P IR 1M LD 1LN 10 1EN 1NN 1M L0 LN 1EM 1EM LEN 16N

Hora da Pesagem 8 P =——Ilf =L s=m:LIl ==:L5C - Mida

Fonte: Autor da pesquisa (2011)

Além desse monitoramento, é possivel, com 0s mesmos dados coletados, fazer

uma analise das variacdes dos pesos pelo histograma, conforme se observa no Grafico 5.

Neste, nota-se que 64,60% dos pesos estdo com variagcdes entre 1006g e 1008g, que

correspondem ao peso ideal para o envasamento do produto.

Percebe-se, também, o nimero de pacotes que foram pesados, a média dos pesos,

0 desvio padrdo e as variacGes de outros pesos, que possibilitam a analise da maquina

empacotadeira, observando o percentual de medidas que se encontra na pesagem esperada

(1006-1008) e as que se apresentam fora do padrdo determinado.

Grafico 5: Histograma do Empacotamento
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Fonte: Autor da pesquisa (2011)
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Todo esse controle se faz necessario em funcéo do grau de exigéncia estabelecido
pelo mercado consumidor. Com isso, 0 monitoramento desses dados faz com que haja uma
maior seguranca no processo e garantia de que os produtos da empresa estdo sendo
comercializados atendendo aos requisitos legais.

Dessa forma, a construcdo dos planos de amostragem € essencial para que a
empresa possa controlar, de forma mais segura, sua matéria-prima, seus insumos, suas
embalagens, seu processo produtivo, suas producdes e a liberacdo dos produtos acabados,
garantindo melhor qualidade, maior seguranca alimentar e a satisfagdo dos seus clientes.

Por tudo isso, é importante um plano de amostragem para analise da matéria
prima e outro para embalagens recebidas, assegurando a qualidade dos produtos e liberando
para sequéncia no processo produtivo. Posteriormente, apds elaboracdo dos produtos, torna-se
necessario um plano de amostragem para liberacdo dos produtos acabados (produto elaborado
e envazado), sendo as amostras selecionadas dos lotes (conforme estabelecido nos planos de
amostragem) analisados na padaria experimental ou no controle de qualidade e, uma vez

aprovado, liberados para ser encaminhadas ao mercado consumidor.



5 CONCLUSAO

No mercado consumidor de produtos alimenticios, questdes como qualidade e
seguranca dos alimentos sdo, cada vez mais discutidas fortemente, tornando-se vantagens
competitivas que podem ser um diferencial entre as empresas.

Em funcdo dessas questdes, nesse trabalho, fez-se uma analise do processo de
moagem do trigo, avaliando as a¢des do controle de qualidade em todas as etapas do referido
processo, para que fosse possivel elaborar e criar critérios para o plano de amostragem.

O trabalho foi desenvolvido através de uma pesquisa, na qual foram identificadas
etapas do processo de moagem de trigo, além de outras essenciais para obtencdo de bons
resultados dos parametros de qualidade do produto final. Neste sentido, identificou-se que o
setor de producdo e o de controle de qualidade realizam acdes, para assegurar a padronizagao
da producao, assim como a qualidade e a seguranca dos produtos.

Contudo, analisadas algumas destas ac¢fes, verificou-se que alguns critérios
adotados nao tém representatividade, como por exemplo o que se refere a coleta das amostras.
Este critério, apds essa constatacdo, foi analisado e criado um plano especifico. Além disso,
questdes relacionadas com a liberagdo dos produtos foram avaliadas para que a padronizagdo
do processo e do produto fosse estabelecida de forma que a seguranca alimentar fosse o
principal objetivo no que concerne ao alimento para o consumidor.

Em funcdo desta andlise, foi elaborado o plano de amostragem conforme,
principalmente, as recomendacBes da Norma NBR da area especifica. Foram inseridas, ainda
neste, recomendac¢des de algumas especificacdes de clientes (como por exemplo, produtos
para embalagem com logomarca de outras empresas), bem como especificacbes de alguns
produtos. E importante ressaltar que constam, também, na elaboracio dos planos, de
amostragem os requisitos legais para liberacdo do produto final.

Os planos elaborados estdo sendo utilizados pela empresa e através da analise do
processo de moagem de trigo, bem como das a¢Ges do controle de qualidade, constatou-se que
0 uso destes planos é uma ferramenta importante para que o processo tenha maior
confiabilidade no que se refere a qualidade dos produtos acabados e as questfes relacionadas

com a seguranca alimentar.
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ANEXO A: Planos de amostragem e procedimentos na inspecao por atributos — NBR 5426

(codificagdo de amostragem)

Niveis especiais de inspecéo Niveis gerais de inspecéo

Tamanho do lote
S1 S2 S3 S4 | Il i
2 a 8 A A A A A A B
9 15 A A A A A B C
16 25 A A B B B C D
26 50 A B B C C D E
51 90 B B C C € E F
91 150 B B C D D F G
151 280 B C D E E G H
281 500 B C D E F H J
501 1200 C C E F G J K
1201 3200 C D E G H K L
3201 10000 C D F G J L M
10001 35000 C D F H K M N
35001 150000 D E G J L N P
150001 500000 D E G J M P Q
Acima de 500001 D E H K N Q R
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ANEXO B: Portaria INMETRO n° 143, de 24 de julho de 2002

Ministério do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior -

MDIC

Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacéo e Qualidade Industrial -
INMETRO

Portaria INMETRO n° 143, de 24 de julho de 2002

O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, NORMALIZACAO E
QUALIDADE INDUSTRIAL- INMETRO, no uso de suas atribui¢des, conferidas pelo
pardgrafo 3° do artigo 4°, da Lei n°5.966, de 11 de dezembro de 1973, em conformidade com
0 estatuido no artigo 3°, incisos Il e Ill, da Lei n® 9.933, de 20 de dezembro de 1999, na
Resolugdo n° 11, de 12 de outubro de 1988, do Conselho Nacional de Metrologia,
Normalizagdo e Qualidade Industrial - CONMETRO e na Resolugdo GMC n° 09/02 do
MERCOSUL, resolve:

Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico Metroldgico, estabelecendo metodologia de

verificacdo quantitativa do produto farinha de trigo.

Art. 2° Esta Portaria sera publicada no Diario Oficial da Unido quando iniciar-se-a a sua
vigéncia.

ARMANDO MARIANTE CARVALHO JUNIOR

Presidente do INMETRO

REGULAMENTO TECNICO METROLOGICO A QUE SE REFERE A PORTARIA
INMETRO N° 143 DE 24 DE JULHO DE 2002

1-OBJETIVO
1.1 Este Regulamento Técnico Metrologico se aplicara a comercializagdo do produto farinha

de trigo como pré-medidos.

2 — CAMPO DE APLICACAO
2.1 Este Regulamento Técnico Metrologico se aplicara a industria e ao comércio do produto

farinha de trigo

3 - TOLERANCIA
3.1 — Definigdes
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X: média aritmética

Qn: quantidade nominal

T : tolerancia individual

3.2 — Tolerancia individual (T)

3% de Qn

3.2.1 — Nao serd admitida nenhuma unidade abaixo de Qn-T

3.3 — Tolerancia para a média (X)

3.3.1. —atolerancia admitida é de menos 1,5% (um e meio por cento) de Qn da média
correspondente.

x>Qn - (1,5%Qn)

4 — AMOSTRAGEM

TABELA 1

Tamanho do lote Tamanho da amostra
5a 13 Todas

1424914

50a149 20

150 a 4000 32

4001 a 10000 80

5— CRITERIOS DE APROVACAO
5.1 - O lote submetido a verificacdo quantitativa, é aprovado quando atender as condi¢des dos

subitens 3.2 e 3.3 simultdneamente.
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ANEXO C: Regulamento Técnico de Identidade e de Qualidade do Trigo

8. Amostragem

8.1. Previamente a amostragem, deverdo ser observadas as condi¢Bes gerais do lote do
produto e, em caso de verificagdo de qualquer anormalidade, tais como: presenca de insetos
vivos ou a existéncia de quaisquer das caracteristicas desclassificantes (odor estranho, mau

estado de conservacao, aspecto generalizado de mofo, entre outras), adotar os procedimentos

especificos previstos neste Regulamento.

8.1. A retirada ou extracdo de amostras em lotes de trigo, ensacado ou a granel, obedecera aos
critérios estabelecidos pela NBR 5425/85, da Associacdo Brasileira de Normas Técnicas -

ABNT e suas normas complementares, as NBR 5426/85 e 5427/85, e serd efetuada do

seguinte modo:

8.1.1. Trigo ensacado: por furacdo ou calagem, sendo os sacos tomados inteiramente ao acaso,
mas sempre representando a expressdo média do lote, numa quantidade minima de 30g (trinta

gramas) de cada saco, observando-se o plano de amostragem abaixo:

8.1.1. Trigo ensacado: por furacdo ou calagem, sendo os sacos tomados inteiramente ao acaso,
mas sempre representando a expressdo média do lote, numa quantidade minima de 30g (trinta

gramas) de cada saco, observando-se o plano de amostragem abaixo:

Tamanho do lote em sacos | N® minimo de sacos a serem amostrados
M2 minimo de sacos a
serem amostrados
Tamanho do lote em sacos

2a 25 2

26 a 50 3

51 a 90 5

91 a 150 8
151 a 280 13
281 a 500 20
501 a 1200 32
1201 a 3200 50
3201 a 10000 80
10001 & 35000 125
35001 a 150000 200
150001 a 500000 315

500001 ou mais 500
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8.1.2. Trigo a granel:
8.1.2.1. em veiculos: com uso de amostrador apropriado, coletar amostras parciais em
diferentes pontos e profundidades da carga, distribuidos de modo equidistantes, observandose

0s seguintes critérios:

Carga do produto N® minimo de pontos a Distribuicdo dos pontos de
(toneladas) serem amostrados amostragem
Ate 15 toneladas 5 *x
*
L
Mais de 15 até 30 8 ' EE
toneladas
L
E A S S
Mais de 30 até 50 11 wEEE
toneladas
E S
* oK K K

8.1.2.2. em silos ou armazéns: a coleta serd feita com o uso de sonda ou caladores

apropriados, ou através dos sistemas de descarga, observando-se 0s seguintes critérios:

TAMANHO DO LOTE No MINIMOS DE COLETAS
Até 10 toneladas 20
Mais de 10 ate 50 toneladas 22
Mais de 50 ate 100 toneladas 23
Mais de 100 toneladas 25

8.1.2.3. grdos em movimento (carga, descarga ou transilagem): a coleta de amostra serd feita
em intervalos regulares de tempo, calculados em funcao do volume da carga e da duragéo da
operacéo, introduzindo-se o amostrador em distintos setores do fluxo do grao, observando-se

0S mesmo critérios previstos neste Regulamento;

8.1.2.4. em navios e similares: serdo adotados 0os mesmos critérios e procedimentos de
amostragem, previstos neste Regulamento, para o produto a granel ou ensacado, conforme o
caso, até que o Ministério da Agricultura e do Abastecimento através de seu setor competente,

discipline a matéria.
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