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Resumo:

Foram identificadas as fontes de perdas de produto em um processo de envase de sucos e néctares de
frutas em uma empresa de pequeno porte. Através da analise dos dados histéricos do processo, aliado
aos novos dados coletados foi possivel identificar, detalhar e estratificar as perdas. Uma vez
identificadas as fontes de perdas, as mesmas foram mensuradas e comparadas. Foram encontradas as
trés principais causas de perdas nesse processo, que juntas, somavam mais da metade de todo volume
perdido de produto por processo. As de perdas de maior impacto tém como origem deficiéncias do
equipamento que ndo consegue ser esgotado totalmente ndo permitindo maior aproveitamento do
produto. As razdes de origem operacional da linha de envase como, quebra de garrafas em diversos
pontos ndo apresentam nimeros significativos. As acdes de melhorias devem partir para melhoria de
equipamentos.

Palavras chave: sucos, néctares, fontes de perdas, sistema de envase.

MAPPING OF LOSSES IN A LINE OF BOTTLING JUICE AND NECTAR: A CASE
STUDY IN AS MALL COMPANY

Abstract:

Sources of product losses in the process of filling of juices and fruit nectars in a small
business were identified. Through analysis of historical process data, combined with the new
data collected was possible to identify, describe and stratify losses. Once the sources of losses
identified, they were measured and compared. The three main causes of losses in this process
were found, which together amounted to more than half of all lost volume of product per
process. The loss of such deficiencies have greater impact origin of the equipment that can not
be drained completely not allowing better use of the product. The reasons of operational
origin of the bottling line like, breaking bottles at various points have no significant numbers.
The improvement actions are starting to improving equipment..
Key-words: juices, nectars, power losses, filling system.

1. Introducéo

O desperdicio de alimentos ¢ significante em todos os elosdas cadeias produtivas, por isso,
grande parte do alimento produzido no mundo é desperdicado durante seu processamento.
Segundo Guarda (2002) sdo descartadas no Brasil 32 mil toneladas de alimentos todos os
dias, so no setor rural este desperdicio equivale a 1,4% do PIB.

Uma das principais causas destes desperdicios sdo as ineficiéncias dos processos durante a
fabricacdo dos produtos, que em sua grande maioria, sdo pereciveis e podem se tornar
improprios para consumo muito rapidamente.

Além do aspecto da seguranca do alimento, ha também a questdo das dificuldades econémicas
qgue as empresas de alimentos enfrentam, fato que acarreta a ineficiéncia do processo. O
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aumento do rendimento destas empresas pode refletir diretamente em seus resultados
financeiros aumentando assim sua capacidade de producdo e reduzindo custos de
operacdo.Segundo Campos (1992), quanto maior a produtividade de uma empresa, mais util
ela pode ser a sociedade, pois podera atender as necessidades dos seus clientes a custo menor.

As perdas de matérias-primas e produto semi-acabado e acabado, normalmente ocorrem
devido a anomalias do processo. Dias (2004) relata que tais anomalias se traduzem em
quebras de equipamentos, qualquer tipo de manutencdo corretiva, defeitos em produtos,
refugos, retrabalhos, insumos fora de especificacdo, reclamacgfes de cliente, vazamentos de
qualquer natureza, paradas de producdo por qualquer motivo, atrasos nas compras, erros em
faturas, erros de previséo de vendas, etc.

O mapeamento das perdas em seus processos produtivos € o primeiro passo para que acdes de
contencdo e melhorias sejam tomadas. Conhecendo as principais origens das perdas em seu
processo produtivo é possivel também prioriza-las na hora de buscar solugdes adequadas para
cada tipo de desperdicio.

A reducdo de perdas e aumento na industria de sucos € particularmente importante levando-se
em consideracdo que atualmente, o Brasil € conhecido internacionalmente como grande
produtor de frutas, por apresentar condi¢6es de clima e solo favoraveis e agua em abundancia.
De acordo com Margon (2009), o pais ocupa o terceiro lugar no ranking mundial de
exportacdo de frutas, gera 5,6 milhdes de empregos diretos, é responsavel por 36% da mao de
obra do agronegdcio e apresenta crescimento anual de 4,5% do mercado de frutasfrescas e de
10% de sucos e néctares de frutas. Esse panorama positivo é alavancado por pequenas e
médias propriedades, com infraestrutura de transporte e armazenamento inadequada, logistica
cadtica e falta de atrativos para o investimento privado.

A perda de durante o processo de envase é um fator critico na queda de eficiéncia deste
processo produtivo, além de aumentar os custos de producdo e diminuir a disponibilidade de
produtos prontos para venda.

Cabe destacar que o mercado brasileiro de sucos e néctares prontos para beber esta em franca
expansdo, acompanhando a tendéncia mundial de consumo de bebidas saudaveis,
convenientes e saborosas. Segundo a Associacdo Brasileira das Industrias de Refrigerantes e
de Bebidas Ndo Alcodlicas (ABIR), em 2008 o setor de sucos e néctares de frutas prontas
para beber faturou US$ 1,9 bilhdo com a venda de 476 milhdes de litros (PIRILLO, 2009).

Com base nesses fatos, a presente pesquisa apresenta 0s seguintes objetivos:

- Identificar fontes de perdas de suco/néctar pronto durante o processo de envase;

- Verificar a melhor forma de mensurar a perda de suco/néctar durante o processo de envase;

- Quantificar e priorizar as principais perdas de suco/néctar, para que estas sejam objeto de
acOes de melhoria por parte da empresa estudada.

Para o desenvolvimento da pesquisa foi adotada uma abordagemquantitativa e qualitativa,
procurando identificar as perdas de suco/néctar pronto para beber durante o processo de
envase. Na empresa estudada, as perdas ocorrem principalmente em razdo de vazamentos,
quebras de garrafas e perdas intrinsecas ao processo.

Para alcancar esse objetivo, a pesquisa realizou um estudo de caso simples em uma empresa
fabricante de sucos e néctares, de pequeno porte, localizada no interior do estado de S&o
Paulo. A coleta de dados foi realizada principalmente por meio de observacdes do processo e
mensuragdes in loco das perdas.

Apos a identificacdo das perdas durante o processo de envase, estas foram classificadas em
mensuraveis e ndo mensuraveis, de acordo com as caracteristicas de cada uma delas.
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2. Identificacdo das perdas no processo produtivo

Desperdicio, no entender de Robles Junior (1996, p.17) é a perda a que a sociedade é
submetida devido ao uso de recursos escassos. Esses recursos escassos vao desde material,
mao-de-obra e energia perdidos, até a perda de horas de treinamento e aprendizado por parte
das empresa e da sociedade, devido, por exemplo, a um acidente de trabalho.

Segundo Ribeiro 2002, infelizmente, o que se observa, ainda, na maior parte dos
empreendimentos que transformam matérias-primas em preparacfes ou refeicdes (alimentos)
é um total descaso com a mensuragdo de perdas, ndo considerando as mesmas como um
importante ponto de resolugdo dos inumeros problemas econémicos e financeiros dos
estabelecimentos.

E fundamental, para todas as empresas, inclusive as de servicos, que ocorram
aperfeicoamentos de eficiéncia no intuito de diminuir, eliminar ou prevenir as perdas. A
sobrevivéncia das empresas depende, em grande parte, de processos de avaliacdo e
mensuracao dessas perdas. Devem ser desenvolvidas técnicas para diagnosticar, avaliar e
definir a relevancia de processos e perdas (diretas e indiretas), todas apoiando um bom e
adequado planejamento (RIBEIRO, 2002).

Porém, atingir niveis elevados de produtividade ndo é facil, requer estudo e experiéncia. E
necessario conhecer o processo em que se estad atuando, saber suas limitacBes e atuar,
preferencialmente, de forma preventiva. Apos o estabelecimento de um processo realmente
eficiente, ainda é preciso controlar, ou seja, verificar se 0s resultados esperados estdo
realmente sendo atingidos. Esse controle acaba acontecendo basicamente por meio de
indicadores especificos, 0s quais devem buscar dados de alimentacdo em fontes confiaveis e,
principalmente, refletir as necessidades da empresa (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
2009).

As perdas de matéria-prima e de suco/néctar de um processose caracterizam possuem varias
origens e causam e devem ser caracterizadas como itens de controle.

Para Pierozan (2001) as principais causas que afetam os itens de controle que podem ser
medidas e controladas, sdo denominadas itens de verificacdo. A estabilizagdo dos processos
propriamente dita consiste em uma série de acGes que orientadas para a estabilidade dos itens
de verificacdo e, conseqiientemente melhora dos itens de controle. Dentre 0s meios mais
eficientes utilizados para o atendimento destes objetivos, destacam-se as ferramentas de
qualidade, que se encontram na literatura com vasta revisao e relatos de experiéncias bem
sucedidas de sua utilizacéo.

Sushil (1990) defende que existem algumas atividades que podem ajudar no combate a
desperdicios, conforme relatado nos seguintes passos:

Reconhecer os desperdicios em todo sistema

Identificar os estagios no qual os desperdicios sdo causados e gerados

Visualizar todos os desperdicios em fracdes, causados nos varios estagios

Aplicar a sisteméatica de reducdo de desperdicios em cada estagio separadamente:

reconhecer o desperdicio, identificar a causa, planejar a acdo corretiva e eliminar a causa.

e Descobrir a correlagdo entre os varios estagios, para alcancar efeito na geracdo de
desperdicio num estagio, quando o desperdicio é reduzido noutro estagio.

e Tentar obter um ponto de equilibrio dos desperdicios nos estagio relatados, como também
minimizar o desperdicio agregado em todos 0s estagios.

e Estabelecer controle para prevenir a recorréncia das causas da geracdo dos desperdicios.
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Apds serem feitas as analises de fonte dos desperdicios e perdas, mensuradas de forma
adequada, pode-se a partir dai aplicar ferramentas de qualidade. Para Lins (1993), as
ferramentas de qualidade permitem abordar problemas relacionados com processos de
producéo de bens e servigos. Geralmente, duas situagOes distintas irdo ocorrer. Por um lado,
pode-se atacar um problema a partir de sua identificacdo em funcdo de uma reclamacdo, uma
falha ou uma perda ocorrida. A identificacdo das causas e a solucdo definitiva do problema
representardo uma melhoria. Tera sido uma melhoria por demanda.

Outra situacdo decorre da identificacdo de possibilidades de melhoria por pessoas diretamente
envolvidas no processo, sem que tenha ocorrido qualquer demanda externa. S&o situagdes em
que se elimina desperdicio e se reduzem custos. Uma equipe treinada é capaz de avaliar
permanentemente o processo, fazendo pequenas melhorias com muita frequéncia. A melhoria
do processo por aperfeicoamento interno denomina-se melhoria continua (LINS, 1993.

No agronegdcio essa situacdo ndo e diferente. Um aspecto importante que contribui para
agravar a disponibilidade mundialde alimentos € o elevado padrdo de perdas, especialmente
nas etapas de distribuicdo dos produtos, que subtrai do esfor¢o produtivo parcela consideravel
daproducdo de alimentos. Estudos técnicos indicam que é expressivo o desperdicio emtodas
as fases da producdo até o consumo, podendo atingir até 25% daproducéo global de alimentos
até 2050 (NELLEMANN et al., 2009).

Nesse sentido, é importante observar que a dimensdo da eficiéncia globaldas cadeias
produtivas é pouco valorizada pelas politicas agricolas nacionais, queenfatizam, via aumento
da produtividade dos fatores de producdo, o aumento daproducéo bruta por hectare cultivado
e ndo o incremento da oferta liquida de alimentospara o consumo final. E na esfera da
distribuicdo que ocorrem os maioresindices de perdas alimentares, anulando parcialmente os
enormes esforgos produtivos baseados em ganhos de produtividade agricola(BELIK, 2012).

Uma referéncia metodoldgica importante refere-se a distingdo entre perdasalimentares e
desperdicio alimentar. O primeiro refere-se a diminuicdo da massade alimentos durante o
processo produtivo, nas etapas de producdo, poés-colheita,processamento e distribuicao,
envolvendo a producdo destinada diretamente parao consumo humano ou para a alimentacao
animal ou outros fins comobiocombustiveis.

Sdo decorrentes de procedimentos inadequados ou pouco eficientes quecausam perdas ou
danos aos produtos nos processos de manipulacdo, transformacao,estocagem, transporte e
embalagem (GUSTAVSSON; CEDERBERG;SONESSON, 2011).

Ja o segundo refere-se exclusivamente a reducdo do volume de alimentosdestinados
exclusivamente a alimentacdo humana e que ocorre na etapa final dacadeia da cadeia
alimentar, ou seja, é fendmeno associado a ineficiéncia do processode distribuicdo — atacado e
varejo — e de consumo. Suas causas decorremda perda de valor comercial do produto
ofertado, mas ndo necessariamente deseu valor nutricional decorrente do excesso de
producdo, de danos na aparénciados alimentos ou do consumo néo realizado ap6s a compra.

Embora haja relacdocausal entre perdas e subsequente desperdicio — por exemplo, produtos
danificadosque se deterioram biologicamente, o desperdicio € essencialmente
fendmenodecorrente da ndo realizacdo do consumo dos produtos cuja oferta chegou até
aesfera da distribuicdo — atacado, varejo ou aquisi¢do domiciliar(BELIK, 2012).A eliminagéo
ou minimizacao dasperdas de alimentos apresenta as seguintesvantagens:

- O suprimento de alimento pode sersignificativamente aumentado, semaumentar a area de
cultivo e sem utilizargrandes quantidades de energia, agua ecapital;
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- Eliminacdo de energia gasta paraproduzir e comercializar o alimentoperdido;
- Reducdo na poluicdo emdecorréncia da reducdo da matéria organicaem decomposicao;

-Melhor satisfagdo das necessidadesdo consumidor e melhor nutricio, com amesma
quantidade de energia, terra, &gua etrabalno(MARTINS; FARIAS; 2002).

Formas para evitar o desperdicio de alimentos pela cadeia produtiva do agronegocio devem
comecar em todas as etapas. Segundo Martins e Farias (2002), desde o planejamento do
plantio que se tomam algumas decisdesque terdo interferéncia futura em todoprocesso da
cadeia produtiva. Estasdecisdes ja iniciam na escolha do queplantar. Deve-se selecionar as
variedadesmais adequadas as condicdes locais declima e solo, estudar as potencialidades
eoportunidades do mercado, planejar aproducdo (época e quantidade) de acordocom as
condicdes mais favoraveis decomercializacdo e ainda procurar formasassociativas e
cooperativas decomercializagdo, para que se possa ter umapoio maior no mercado (poder
debarganha).

Nas fases de conducgéo da lavoura e colheita também cuidados devem ser tomados ja visando
a reducdo de perdas, acBes como correcdo da acidez do solo eaduba-lo corretamente, de
acordo com asnecessidades do solo e da cultura, realizartratos culturais como
desbaste/raleioquando necessario, deixando apenas asplantas ou frutos em melhores
condigdes,fazer a poda ou conducdo das plantasadequadamente, escolher cultivares
maisresistentes a0 manuseio e transporte alémde obter uma orientacio de um
técnicoespecializado no ramo.

Os autores relatam que, além disso, o uso deméao-de-obraespecializada € fundamental em
qualquerempreendimento agricola, assim, oinvestimento em treinamento e bem estarsocial da
méao-de-obra se faz necessario.Todo e qualquer equipamentoutilizado na colheita deve ser
higienizado,limpo e regulado para que haja uma perfeitaharmonia no momento de executar
estapratica.

Nas etapas de poés-colheita, armazenamento e industrializacdo as perdas ocorrem
principalmente por falta de controle de parametros de temperatura e umidade em camaras
frigorificas e de armazenamento. Falta de condicbes ideias de acondicionamento dos
alimentos (embalagens e caixas apropriadas),falta de selecdo e descuido durante o transporte.

Especificamente nas etapas de industrializagcdo as perdas tendem a ocorrer tanto quanto nas
etapas anteriores. Existem diversas causas e muitas vezes especificas ao tipo de
processamento ou produto. Cabe aqui a utilizacdo de ferramentas de qualidade para a
minimizacao destas perdas.

3. Resultados

3,1 A empresa e seus produtos

A empresa escolhida para a realizagdo do estudo de caso possui uma linha de envase de suco
com capacidade de processamento de 1600 litros/hora. A empresa trabalha em apenas um
turno de 8 horas e funciona de segunda a sexta-feira, possuindo 12 colaboradores. Produz
suco de laranja, néctar de laranja, néctar de manga, néctar de goiaba e limonada.

Devido ao fato da empresa possuir certificacdo orgénica sdo exigidos, dentre outros pré-
requisitos, que suas matérias-primas também possuam tal certificacdo. Por isso, a empresa
trabalha apenas com matérias-primas certificadas e essas sdo adquiridas no mercado nacional
e internacional. A polpa de frutas, principal matéria-prima do suco, tem um custo elevado
devido a sua baixa oferta no mercado e alto custo de producéo.
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Para a producdo do suco organico, existem restricdes ao uso de conservantes e outros aditivos
em Seu processo, e por isso este possui alto valor agregado e cuidados especiais no
processamento. O envase do suco é feito em garrafas de vidro no sistema “hot fill” (envase a
quente) apds a pasteurizacao. Os sucos e néctares possuem vida de prateleira de 4 a 6 meses.

Apesar de ser uma empresa de pequeno porte, 0 produto tem uma distribuicdo no mercado
nacional, através de grandes redes de supermercados. Seus principais consumidores
pertencem as classes econémicas A e B, que procuram alimentos saudaveis e de alta
qualidade.

3.2 O processo de fabricacdo e a etapa de envase

O processo de fabricagdo de sucos e néctares nesta empresa pode ser dividido em trés grandes
grupos de atividades: formulacdo, envase e rotulagem.

Na formulacdo, ha adicdo dos ingredientes constituintes do produto a ser formulado em um
tanque de homogeneizacdo. Essa adi¢cdo segue as quantidades de uma receita padrdo. Ao fim
desta etapa sdo realizadas analises fisico-quimicas para verificacdo dos parametros de
qualidade e liberacdo do tanque para inicio da proxima etapa. O processo de formulacao
dispde de dois tanques que possuem capacidade de 1800L cada, devido a uma limitacdo de
tempo durante o turno de trabalho e velocidade da linha de envase nos diferentes tamanhos de
garrafas, formula-se apenas 1 tanque quando o processo é de 300 ml e 2 tanques quando
engarrafa-se frascos de 1L.

A etapa envase consiste na pasteurizacdo e engarrafamento do produto. Apds o envase em
garrafas de vidro de 1 litro ou 300 ml, os produtos véo para a rotulagem onde séo aplicados
rotulos plésticos termoencolhiveis e impressos o0s dados de data de validade, fabricacao e lote.

A etapa intermediaria de envaseobedece ao seguinte sequenciamento:
1. Liberacao do tanque pelo departamento de qualidade para o envase do produto;

2. Transferéncia do produto do tanque de formulacdo para o tanque de equilibrio (drenagem
da tubulagéo);

3. Transferéncia do produto do tanque de equilibrio para o pasteurizador (drenagem do
pasteurizador);

4. Aquecimento do produto a temperatura de pasteurizacdo;

5. Envio do produto para a envasadora (drenagem envasadora);

6.Inicio do processo de envase (engarrafamento).

Durante o processo de envase, 0 sequenciamento ocorre da seguinte forma:
1. Envase do produtoa quente em garrafas higienizadas;

2. Fechamento manual das garrafas;

3. Tombamento da garrafa por 1 minuto para esterilizagdo do gargalo da garrafae tampa
metalica;

4. Tunel de resfriamento;
5. Paletizagéo

As duas etapas que etapas que finalizam o processo de envase do suco sdo: (i) drenagem final
do pasteurizador e (ii) drenagem final da envasadora.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



Conpro

IV CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014

3.3 Estudo dos dados historicos de perdas de suco no envase

Os dados histéricos foram obtidos através dos registros de processos coletados durante o
periodo de maio de 2013 a abril de 2014. O processamento de suco iniciou-se em janeiro de
2013, com o envase de 1 litro e em junho de 2013 teve inicio o processamento de 300 ml.A
Tabela 1 apresenta as médias das perdas mensais em litros e percentualmente.

Més 5/13 | 6/13 | 7/13 | 8/13 | 9/13 | 10/13 | 11/13 | 12/13 | 1/14 | 2/14 | 3/14 | 4/14
processos 9 1 5 3 9 6 12 10 9 11 10 7
1L | Perdas (I) | 3355 | 236,0 | 260,2 | 250,2 | 244,2 | 203,1 | 196,5 | 190,6 | 161,0 | 169,3 | 1654 | 165,7
% perdas | 8,74 | 1588 | 6,99 | 6,94 | 6,81 5,06 5,55 464 | 576 | 488 | 4,49 | 3,60
processos - 8 1 4 1 5 6 4 5 4 6 7
300 | Perdas (1) - 332,1 | 273,0 | 266,3 | 6105 | 183,2 | 169,9 | 189,5 | 1740 | 164,3 | 1919 | 1684
m % perdas - 164 | 148 | 152 | 3572 10,7 9,3 10,2 10,9 91 9,5 9,4

Tabela 1 - Dados Historicos de Perdas

A Figura 1 apresenta o grafico de dispersdo baseado no percentual de perdas
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Figura 1 — Dispersao do percentual de perdas em funcéo do tempo.

Pode-se observar uma tendéncia de queda nos valores percentuais de perdas, que se justifica
devido a estabilizacdo natural do processo em funcdo do ganho de experiéncia por parte dos
operadores. Nota-se isso no grafico de dispersdo, pois constata-se que o processo de um litro,
por ter se iniciado antes, estd mais estabilizado e controlado (menos disperso) que 0 processo

de 300 ml.
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Também ¢ possivel verificar que a queda apresentada é considerada pouco expressiva em
relacdo ao objetivo da empresa. Por isso sdo necessérias acdes que reduzam e estabilizem as
perdas.Na Tabela 1 observa-se que o volume absoluto de produto perdido nos ultimos trés
meses estabilizou-se na faixa de 164 a 169 litros, demonstrando que o volume absoluto de
perda em processo € constante no envase para frascos de 1 litro e frascos de 300 ml.

3.4 Identificacéo das fontes de perdas de suco/néctar no envase

A fim de facilitar a identificacdo das origens das perdas e verificar a possibilidade de
mensuré-las, dividiu-se o processo em trés etapas e nelas foram observados momentos em que
poderiam ocorrer perdas de produtos.

Na etapa inicial o processo de envase comega com 0 envio do produto do tanque de
formulacdo para 0 processo de pasteurizacdo. Neste momento o produto é bombeado do
tanque de formulagdo para um tanque pulmédo e deste é enviado ao trocador de calor
(pasteurizador) para que, ap0s aquecimento a temperatura adequada, seja enviado ao
equipamento de envase. Nesta etapa identificaram-se 0s seguintes pontos de perdas:

- Vazamento de suco durante o setup da linha do modo de formulacdo para o modo de
producéo e envase;

- Drenagem inicial do trocador de calor;
- Drenagem inicial da envasadora

As drenagens iniciais ocorrem porgue o sistema de trocador de calor e envase encontram-se
cheios de &gua devido a um processo de limpeza e esterilizagdo que ocorrem antes do
processamento de sucos.Em uma etapa intermedidria, que ocorre durante o envase do suco,
podem ocorrer perdas pelas seguintes causas:

Vazamentos no equipamento de envase e/ou quebra de garrafas durante o enchimento
Amostras enviadas ao departamento de qualidade

Quebras de garrafas com produto durante a passagem pelo tdnel de resfriamento
Imprecisdo do equipamento de envase e adi¢do de um volume maior do que o indicado no
rotulo (“over volume™”).

Na etapa final do processo, assim que 0 suco acaba no tanque de equilibrio este € cheio de
agua e esta é bombeada para 0 sistema que “empurra” o suco do trocador de calor, por um
tempo determinado, para a envasadora. Apds esse tempo o0 suco € drenado, pois passa a se
misturar com a agua e perde suas caracteristicas padrdes. Foram identificadas as perdas:

Produto residual no tanque formulacgdo (ndo conseguiu ser bombeado);

Produto retido na tubulagdo entre o tanque de formulacéo e o tanque de equilibrio;
Drenagem final do trocador de calor;

Drenagem final da envasadora;

Perda de produto na tubulagéo de reciclo.

De todos os pontos identificados, o Unico que ndo foi possivel de ser mensurado foi a perda de
produto na tubulacéo de reciclo. Essa perda foi estimada através da diferenca entre as demais
perdas e o volume inicial formulado nos tanques. Porém, ndo se pode afirmar que todo esse
volume de perda esteja sO nesta tubulacdo, este nimero pode esconder origens outras perdas
que ndo foram descobertas e mensuradas.
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3.5 Estratificacdo e Mensuracéo das perdas

Os dados foram coletados durante 10 dias sendo que nesse periodo foram feitos 7 processos
de suco em embalagens de 1 litro e 300 ml processos em embalagens de 300ml. A Tabela 2
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apresenta os dados de perdas médias mensuradas por origem dos dias analisados.

Perdas - Embalagem de 1L Média perdas L |Porcentagem [Porcen Acumulada
Linha de reciclo / Perdas ndo mensuraveis 54,12 31,33% 31,33%
Drenagem Final TC 40,12 23,22% 54,55%
Tubulacdo Bomba Transferéncia 21,00 12,16% 66,71%
Drenagem inicial da envasadora 12,00 6,95% 73,65%
Amostras Qualidade (P&D) 10,00 5,79% 79,44%
Over Volume 8,96 5,18% 84,63%
Quebra Garrafa Envasadora 7,83 4,53% 89,16%
Drenagem Inicial TC 6,44 3,73% 92,89%
Quebra de Garrafas Tunel resfriamento 5,33 3,09% 95,98%
Residual Tanque Blender 4,37 2,53% 98,50%
Setup Linha Suco 1,58 0,92% 99,42%
Drenagem final envasadora 1,00 0,58% 100,00%
Total 172,76

Tabela 2 — Perdas médias durante o processo em embalagens de 1L

A Tabela 3 mostra as perdas médias ocorridas durante o0 processo de envase para as

embalagens de 300 ml.

Perdas - Embalagem de 300ml Média perdas L |[Porcentagem |Porcen Acumulada
Linha de reciclo / Perdas ndo mensuraveis 50,80 38,99% 38,99%
Drenagem Final TC 37,42 28,72% 67,71%
Tubulacdo Bomba Transferéncia 22,33 17,14% 84,85%
Drenagem Inicial TC 5,13 3,93% 88,78%
Drenagem inicial da envasadora 3,60 2,76% 91,55%
Amostras Qualidade (P&D) 2,70 2,07% 93,62%
Over Volume 2,51 1,93% 95,55%
Setup Linha Suco 1,83 1,41% 96,96%
Quebra de Garrafas Tunel resfriamento 1,40 1,07% 98,03%
Residual Tanque Blender 1,67 1,28% 99,31%
Drenagem final envasadora 0,30 0,23% 99,54%
Quebra Garrafa Envasadora 0,60 0,46% 100,00%
Total 130,29
Tabela 3 — Dados de perdas médias processo em embalagens de 300ml
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As Figuras 2 e 3 apresentam graficamente as perdas no envase para frascos de 1 litro e 300
ml, respectivamente.
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I Porcentagem | 31,33% | 23,22% | 12,16% | 6,95% | 5,79% | 5,18% | 4,53% | 3,73% | 3,09% | 2,53% | 0,92% | 0,58%

—&—Acumulado | 31,33% | 54,55% | 66,71% | 73,65% | 79,44% | 84,63% | 89,16% | 92,89% | 95,98% | 98,50% | 99,42% | 100,00

Figura 2 — Gréfico de Pareto para perdas em embalagens de 1 litro

Como pode ser observado nas Figuras 2 e 3, quatro das doze fontes identificadas sdo as
responsaveis pela maior parte dos volumes de perdas nos processos. No processamento de 1
litro, as quatro primeiras razfes sdo responsaveis por 73,65% e no processamento de 300 ml,
sdo responsaveis por 88,78%.

A maior fonte de perda nos dois tipos de processamento é aquela que engloba a linha de
reciclo do trocador de calor mais as perdas que ndo sao possiveis serem mensuradas devido a
impossibilidade de se coletar esse produto. A segunda e a terceira maiores causas de perdas
em ambos 0s processos sdo, respectivamente, o produto perdido durante a drenagem final do
trocador de calor e o produto retido na a tubulagéo da bomba de transferéncia.

Somente a quarta razdo é diferente entre os dois processos. Para o processo de 300 ml, a
drenagem inicial do trocador de calor tem maior influéncia nas perdas, ja para o processo de 1
litro, a drenagem inicial da envasadora é a responsavel pela quarta maior razao de perdas. 1sso
acontece principalmente por causa do volume que é descartado na drenagem inicial da
envasadora no processo de 1L é fixo em 12 litros ja no processo de 300ml esse volume é de
3,6 litros. Diante desses dados, pode-se afirmar que uma acdo de melhoria nas trés primeiras
razdes teria um grande impacto na reducdo das perdas em ambos 0S processos.
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Figura 3 — Gréfico de Pareto para perdas em embalagens de 300 ml
6. Considerac0es finais

Com a analise dos dados historicos pode-se concluir que ocorreu um processo natural de
melhoria dos indices de perdas, fruto da estabilizacdo do processo. Também foi possivel
observar que as perdas absolutas nos dois processos (300 ml e 1 litro) eram similares.

Com a coleta de dados, estratificacdo e construcdo do gréafico de Pareto conseguiu-se
evidenciar as trés principais causas de perdas e que tais causas sdo comuns aos dois processos
estudados. Essas trés principais causas correspondem juntas, a mais de 70% do volume
perdido de produto.

As raz0es de perdas de maior impacto tém como origem deficiéncias do equipamento que nédo
conseguem ser esgotado totalmente ndo permitindo um maior aproveitamento do produto. As
razdes de origem operacional da linha de envase como, quebra de garrafas em diversos pontos
ndo apresentam numeros significativos. As acdes de melhorias devem partir para melhoria de
equipamentos em um primeiro momento, treinamentos e mudancas de procedimentos ndo se
mostram ta0 necessarios.

Pode-se observar também que tanto em processos de 300ml quanto de 1L, o volume absoluto
de perdas é praticamente constante, de modo que, caso haja um aumento no volume de
producédo (quantidade de produto formulado) haverd uma queda proporcional no percentual de
produto perdido.
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