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Resumo: A busca por qualidade e aumento da lucratividade estd diretamente ligada a
diminuicdo da variabilidade, das ndo conformidades e aumento de eficiéncia no processo. O
objetivo do trabalho € avaliar e propor melhorias para a qualidade do palmito pupunha
envasado em uma Agroindustria. O trabalho permitiu a analise, em diferentes tipos de
palmito (picado, rodela e inteiro), das ndo conformidades: perda de rétulo, quebra de frasco,
abertura de tampa, residuos nos frascos e formato irregular do corte. Diagramas de Pareto
de frequéncia e custo foram construidos utilizando-se amostras de 3000 frascos de cada tipo
de palmito. Um experimento foi realizado para se determinar as causas da abertura das
tampas nos frascos de palmito picado apo6s quarentena. A andlise do processo de producdo
evidenciou problemas relacionados com a presenca de residuos (palmito triturado) no fundo
do frasco e a desuniformidade do produto no palmito picado e abertura de tampa apds
quarentena do palmito picado, que foi o0 problema de maior perda para a empresa. Em vista
dos resultados encontrados, pode-se concluir que o processo de envase de palmito picado
necessita de melhorias para agregar valor ao produto e aumentar a competitividade no
mercado.
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1. Introducéo

A pupunha ou pupunheira (Bactris gasipaes Kunth) é uma palmeira de clima tropical
em que todas as partes da planta podem ser aproveitadas pelo homem, embora os frutos e o
palmito sejam as mais importantes economicamente (URPI, 1987).

O Brasil caiu cinco posicdes de 46 para 51 no indice de Competitividade Mundial
publicado em 2013 pelo International Institute for Management Development (REUTERS,
2013). Este indice reflete o processo atual de desindustrializacdo negativa que vem ocorrendo
na economia brasileira nos ultimos anos, resultado, em parte, da perda de produtividade e
competitividade das industrias brasileiras (CANO, 2012). Sala-1-Martin (2008) destaca que a
sofisticacdo dos negdcios é o condutor para a alta eficiéncia na produgdo de bens e servigos.
Esta sofisticacdo pode ser traduzida tanto na qualidade da rede de negocios do pais quanto na
qualidade estratégica e operacional da firma individual (SALA-I-MARTIN et al., 2008). Uma
gestéo eficiente pela qualidade € um dos fatores essenciais para a sobrevivéncia, lucratividade
e competitividade na industria.

A gestdo da qualidade é fundamental nas organizagOes, objetivando a melhoria
continua dos processos e dos produtos, fazendo com que a qualidade deixe de ser um fim e
passe a ser um meio, contando com a participacao, aprendizagem e motivacdo de todos que
colaboram para aumentar o nivel de qualidade no dia a dia (CUNHA, 2010).

De acordo com Lewis e Booms (1983), a qualidade do servi¢o € compreendida como a
diferenca entre as expectativas e os resultados percebidos pelos clientes, ou seja, como
desempenho. Quando a qualidade do servi¢co percebido se iguala as expectativas, iSso
representa um elevado nivel de qualidade de servigo.
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A busca por qualidade e lucratividade estd diretamente ligada a diminuigdo da
variabilidade e aumento de eficiéncia no processo. Nesse enfoque, o objetivo desse trabalho é
avaliar as linhas de producdo dos cortes picado, rodela e inteiro em uma Agroindustria de
envase de palmito pupunha e, diante dos resultados, propor melhorias que levem ao aumento
da produtividade e da qualidade do produto.

2. Metodologia

Confeccionou-se o fluxograma do processo de envase do palmito pupunha e as ndo
conformidades nos cortes rodela, inteiro e picado foram quantificadas em termos de
frequéncia e custo (R$) em amostras de 3000 frascos para cada tipo de corte. Esses dados
foram apresentados em diagramas de Pareto (VIEIRA, 1999; COSTA ET AL., 2005;
WHEELER, 2010; MONTGOMERY, 2012). A andlise estatistica dos dados foi realizada no
programa Statistica versdo 7.1 (STATISTICA, 2005).

3. Resultados e discussdo

A Agroindustria é uma empresa do ramo alimenticio, especializada em producdo de
conservas de palmito pupunha. Os produtos produzidos s&o:

e Palmito Bandinha ou “Couvert”;
e Palmito Picado;
e Palmito Rodela;
e Palmito Inteiro.

O fluxograma do processo de envase de palmito pupunha € apresentado na Figura 2.
As etapas do processo sdo realizadas em trés salas distintas. As operacdes de recepcdo e
primeira e segunda descasca ocorrem na primeira sala (APENDICE A) que pode ser
denominada de area de recepcao, por se tratar de local de recepcéo, limpeza e preparacdo do
palmito in natura para subsequente processo de envase. Os toletes de palmito vindos dos
produtores séo retirados do caminh&o com o auxilio de uma esteira e sdo empilhados no ch&o.
O primeiro corte é realizado para retirada das bainhas das folhas, em seguida, os toletes sdo
empilhados em uma mesa para 0 segundo corte que € a retirada da base do tolete. Os palmitos
resultantes sdo colocados em outra mesa e aguardam transferéncia para a segunda sala.

As etapas subsequentes de lavagem, corte, lavagem, acondicionamento em vidros,
lavagem, adi¢cdo de salmoura com &cido citrico, adi¢cdo de tampa, tratamento térmico e o
resfriamento (Fig. 2) sdo realizadas na segunda sala (APENDICE A). Nesta fase, ha grande
preocupacdo com a higiene, a sele¢do de partes macias, a uniformidade dos cortes (“‘couvert”,
inteiro, picado e rodela) e a remocao de restos de palmito triturado.

As etapas finais de encaixotamento, quarentena, rotulagem e distribuicdo do palmito
envasado (Fig. 2) ocorrem em uma terceira sala (APENDICE A), onde os palmitos envasados
sdo encaixotados e empilhados para o periodo de quarentena de 15 dias, apds os quais, se
verifica a presenca efetiva de vacuo, abertura de tampas ou desenvolvimento de
microrganismos. Em seguida, se procedem a rotulagem, o encaixotamento, o empilhamento e
a distribuicdo do palmito envasado.
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Figura 1. Fluxograma do processo de envase de palmito pupunha na Agroindustria.

Os diagramas de Pareto com a frequéncia dos problemas detectados no processo de
envase de palmito pupunha sdo apresentados nas Figuras 2, 3 e 4, de acordo os cortes picado,
rodela e inteiro.
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Palmito Picado

Figura 2. Diagrama de Pareto dos problemas que geram perdas no processo relacionadas ao palmito
picado. Onde: T.T — Tratamento térmico e A.Q — Apds quarentena.. Amostra de 3000 frascos de palmito
analisados.

A Figura 2 destaca a presenca de residuo inaceitavel, formato irregular e perda de
rotulo como os principais problemas encontrados no palmito picado.
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Figura 3. Diagrama de Pareto dos problemas que geram perdas no processo relacionadas ao palmito rodela.
Onde: T.T — Tratamento térmico e A.Q — Apds quarentena. Amostra de 3000 frascos de palmito analisados.

De acordo com a Figura 3, a perda do rétulo é o principal problema encontrado no
palmito rodela, seguido pelo formato irregular do corte.
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Figura 4. Diagrama de Pareto dos problemas que geram perdas no processo relacionadas ao palmito inteiro.
Onde: T.T — Tratamento térmico e A.Q — Apds quarentena. Amostra de 3000 frascos de palmito analisados.

Conforme Figura 4, os problemas mais frequentes no corte inteiro sdo perda de rotulo
e formato irregular do corte.

As principais causas de perda de rotulos estdo relacionadas com troca da bobina de
rotulo, retirada de rotulo amassado, data/lote impresso fora do local devido, defeito na
maquina rotuladora. As perdas geradas na etapa de tratamento térmico estdo relacionadas com
quebra do frasco ou abertura da tampa. Ap6s quarentena, a perda do produto por abertura da
tampa esta relacionada com a ndo formacdo do vacuo durante o tratamento térmico ou com
perda do vacuo por falha na vedacdo dos frascos. A presenca de residuos nos frascos e o
formato irregular dos cortes esta relacionado com o cansaco do colaborador e a rapidez na
execucdo da tarefa.

Comparando as Figuras 2, 3 e 4, onde as frequéncias dos problemas variam bastante,
observa-se que o0s problemas encontrados no corte picado (Fig.2) possuem maiores
frequéncias quando comparado aos encontrados no corte rodela (Fig.3) e corte inteiro (Fig. 4).

Os diagramas de Pareto calculados com os custos dos problemas detectados sdo
apresentados nas Figuras 5, 6 e 7, nos quais pode ser observado um maior custo com as perdas
relaciondadas a linha de producdo do palmito picado. Nota-se que o maior custo esta
relacionado com a abertura de tampa apds quarentena (Fig. 5), representado o item de maior
prejuizo individual na Agroindustria. Além disso, o formato irregular do palmito picado e a
presenca de residuo no frasco (Fig. 5) caracterizam perdas elevadas, entretanto representam
também as maiores oportunidades de ganho para a empresa se estes defeitos forem corrigidos.
Estas correcOes serdo discutidas neste trabalho mais adiante.
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Palmito Picado

Figura 5. Diagrama de Pareto com problemas encontrados no processo de envase de palmito pupunha picado na
AgroindUstria medidos em termos de custo (R$). * os custos para o Residuo Inaceitavel no Picado e o Formato
Irregular do Picado foram calculados como custo de oportunidade da venda do produto melhorado (formato mais
regular e menos residuos), ou seja, se teria um lucro adicional de R$ 0,10 por frasco (valor suposto); esse lucro
adicional foi dividido igualmente entre cada um dos itens (R$ 0,05 para cada).

Para o palmito picado (Fig. 5), as maiores perdas financeiras para a Agroindustria sdo,
em ordem decrescente, a abertura das tampas ap0s quarentena, presenca de residuo inaceitavel
e formato irregular do corte.
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Figura 6. Diagrama de Pareto com problemas encontrados no processo de envase de palmito pupunha rodela na
Agroindustria medidos em termos de custo (R$). * os custos para o Residuo Inaceitavel no Rodela e o Formato
Irregular do Rodela foram calculados como custo de oportunidade da venda do produto melhorado (formato mais
regular e menos residuos), ou seja, se teria um lucro adicional de R$ 0,10 por frasco (valor suposto); esse lucro
adicional foi dividido igualmente entre cada um dos itens (R$ 0,05 para cada).

Para o palmito rodela (Fig. 6), as perdas que geram maiores prejuizos séo a abertura da
tampa ap0s quarentena, abertura da tampa no tratamento térmico e formato irregular do corte,
respectivamente.
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Figura 7. Diagrama de Pareto com problemas encontrados no processo de envase de palmito pupunha inteiro na
AgroindUstria medidos em termos de custo (R$). * os custos para o Residuo Inaceitavel no Inteiro e o Formato
Irregular do Inteiro foram calculados como custo de oportunidade da venda do produto melhorado (formato mais
regular e menos residuos), ou seja, se teria um lucro adicional de R$ 0,10 por frasco (valor suposto); esse lucro
adicional foi dividido igualmente entre cada um dos itens (R$ 0,05 para cada).

Para o palmito inteiro (Fig. 7), as perdas que representam maiores prejuizos para a
Agroindustria sdo a abertura da tampa ap0s quarentena e durante o tratamento térmico, e
quebra de frasco no tratamento térmico.

Comparando-se as Figuras 2, 3 e 4 (Pareto em frequéncia) com as Figuras 5, 6 e 7
(Pareto em custo), verifica-se que nem sempre as perdas mais frequentes séo as perdas mais
custosas. Por exemplo, a perda relacionada com defeitos no rétulo representa a terceira perda
mais frequente para o corte picado, porém é apenas a quinta maior em termos financeiros, ou
seja, apesar de ser frequente, representa pouco em termos monetarios. Por outro lado, as
perdas relacionadas com o formato irregular e presenca de residuos no palmito picado séo
significativas tanto em termos de frequéncia (1° e 2° mais frequentes) quanto em termos de
monetarios (2° e 3° maiores em termos financeiros), ou seja, sdo importante sob analise de
ambos os critérios, em frequéncia ou em valor.

Para o caso de desuniformidade no corte picado, se sugere a adogdo de mais um
equipamento para realizar o corte, necessitando assim, de dois funcionarios para esta fungéo.
Essa medida esta sendo sugerida por ter sido observado que a falta de padréo € proveniente da
rapidez requerida na realizacdo da tarefa.

Para o problema de residuos no corte picado, recomenda-se a utilizacdo de peneiras
acopladas nos vasilhames de recepcdo dos cortes e uma correta lavagem, pois isso resultara
em eliminacdo de boa parte dos residuos, deixando o frasco com a aparéncia melhor e
permitindo agregacgéo de valor na venda do produto.

No caso de abertura das tampas, recomenda-se uma operacdo adicional de remocéo de
residuos do bocal dos frascos antes da colocagdo das tampas, evitando assim, a ma vedacao
dos potes que geram a abertura das tampas no tratamento térmico.

4. Consideracdes finais

Através do estudo do processo de envase de palmito pupunha na Agroindustria,
podemos perceber que é preciso uma maior atencdo a produgdo do corte picado, pois
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apresenta mais problemas visuais, que resulta em uma pior apresentacdo, que pode ocasionar
a ndo aquisicao do produto.

Conclui-se que ha necessidade de implantar melhorias no processo de envase de
palmito pupunha com intuito de reduzir a desuniformidade e a variabilidade nas medidas do
corte picado e a abertura das tampas.

Diante desse estudo de caso, € possivel realcar a importancia de uma gestdo da
qualidade nas industrias de alimentos, a fim de avaliar e melhorar o desempenho cotidiano de
seus processos produtivo.
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