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RESUMO

O presente estudo aborda a utilizacdo da Metodologia de Andlise e Solucdo de
Problemas — MASP na identificacdo das falhas em um layout produtivo de uma pequena
empresa do ramo alimenticio, situada no municipio de Guapé-Mg. Este intento tem o objetivo
de analisar o layout atual da empresa e propor um novo modelo que organize o espaco fisico
de toda a area da empresa, proporcionando maior produtividade, seguranca e qualidade dos
produtos, onde, ter rapidez e qualidade em todo o processo de producgdo € o que garante um
alimento saudavel para consumo. Mediante a isto, foi realizado visitas na empresa, com
objetivo de investigar o processo e realizar uma analise qualitativa da atual realidade quanto
ao processo produtivo, com objetivo de propor mudancas de layout adequadas ao que se é
regulamentado pela ANVISA, de acordo com as Boas Praticas de Fabricacdo. Para que o
objetivo proposto fosse atingido, utilizou-se referéncias bibliograficas sobre o tema, seguida
de um estudo de caso. Como resultado caso a empresa aceite a proposta do novo layout,
espera-se que apresente um menor tempo de processamento através de um processo
padronizado, aumento de sua capacidade produtiva, expansdo de vendas, maior lucratividade,
e a garantia da certificacdo de qualidade de seu produto passando a apresentar percentuais de
adequacdes maiores que o atual apresentando melhoria das condicdes de fabricacdo ajustada
de acordo com a norma.

Palavras-chave: Masp. Boas Préticas de Fabricagdo. Layout
ABSTRACT

The present study addresses the use of the Problem Analysis and Solution
Methodology (MASP) to identify failures in a productive layout of a small food business
located in the municipality of Guapé-Mg. This goal aims to analyze the current layout of the
company and propose a new model that organizes the physical space of the entire area of the
company, providing greater productivity, safety and quality of products, where, have speed
and quality throughout the process. Production is what guarantees a healthy food for
consumption. Through this, visits were made in the company, aiming to investigate the
process and perform a qualitative analysis of the current reality regarding the production
process, in order to propose appropriate layout changes to what is regulated by ANVISA,
according to Good Manufacturing Practices. In order to achieve the proposed objective,
bibliographical references on the subject were used, followed by a case study. As a result, if
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the company accepts the new layout proposal, it is expected to have shorter processing times
through a standardized process, increased production capacity, sales expansion, higher
profitability, and the assurance of quality certification of its product. product now presents
percentages of adjustments greater than the present showing improvement of manufacturing
conditions adjusted in accordance with the standard.

Keywords: Masp. Good Manufacturing Practices. Layout
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1 INTRODUCAO

O mercado, cada vez mais competitivo exige que as organizacfes desenvolvam as suas
atividades com qualidade em todos os seus processos para alcangar os resultados desejados. A
correta gestdo dos processos produtivos e a utilizacdo de metodologias eficazes auxiliam a
empresa na busca de solucionar ou minimizar seus problemas, o que € essencial para a
maximizacao dos resultados e consequente aumento da competitividade.

Portanto, para as organiza¢@es que atuam no segmento alimenticio, a seguranca € uma
das principais caracteristicas da qualidade, e a correta aplicacdo das boas praticas de
fabricacdo ¢ uma forma eficaz de diminuicdo de riscos e melhor controle de qualidade, para
que seja oferecida maior seguranca aos produtos (ROSA, 2015).

Desta forma, para que se alcangasse 0s objetivos almejados se fez necessério a
utilizacdo da metodologia MASP- Método de Analise e Solucédo de Problemas gque juntamente
com a legislacdo de boas praticas de fabricacdo regulamentada pela Anvisa, possibilitou obter
dados necessarios para identificacdo de falhas no layout fabril, de forma a se propor um
layout adequado que se atenda as necessidades de producdo, corrigindo as inadequacGes
encontradas, objetivando verificar a qualidade no processo de producdo de alimento e das
condigbes de higiene e seguranca da organizacdo, proporcionando maior seguranca e
qualidade do produtos melhorando a eficiéncia e garantindo uma producao segura.

2 REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo é direcionado a abordagem conceitual, revisdo da literatura e
fundamentos para a realizacdo do trabalho. Apresentacao e aplicac@es das fases do Método de
Anélise e Solucdes de Problemas, as Ferramentas da Qualidade, baseados na consulta de
literaturas de autores citados.

2.1 Industria Alimenticia

A industria alimenticia é o ramo de atividades industriais que engloba as fases de
processamento, armazenamento, transporte e comercializacdo de produtos alimentares e
ingredientes (FLAVIO et al, 2017).

De acordo com Raimundo; Batalha; Torkomian (2017), a indUstria de alimentos do
Brasil ocupa um lugar de destaque no cenario econdmico nacional e internacional. Dado o
crescimento das demandas internas e externas, as fabricantes de alimentos e bebidas tém
investido em capacidades e eficiéncias produtivas. Segundo dados da Associacdo Brasileira
das Industrias de Alimentos (ABIA), o setor brasileiro de alimentos registrou um crescimento
de 2,08% em faturamento no ano de 2018, atingindo R$ 656 bilhdes, somadas exportacdo e
vendas para 0 mercado interno, o que representa 9,6% do PIB, contudo, o bom desempenho



do consumo no mercado interno se manteve e absorve cerca de 80% das vendas da industria
(ABIA, 2019).

De acordo com a ABIA (2019), o setor alimenticio é representativo na economia
brasileira, em relacdo a producdo e emprego. E o setor que mais emprega no pais, no ano de
2018 a industria de alimentos gerou 13 mil novos postos de trabalho no periodo, e trabalha
com a perspectiva de aumento de 2,5% a 3% da producao fisica (volume), de 3% a 4% das
vendas reais e cerca de US$ 40 bilhdes nas exportacfes. Como consequéncia da expectativa
positiva, empregos (diretos e formais) podem crescer entre 2% e 3%.

Entretanto, de acordo com dados publicados pela Federacdo das Industrias do Estado
de Minas Gerais (FIEMG), a industria de alimento é a que mais cresce em Minas Gerais, com
um PIB industrial de U$ 143 bilhGes, as empresas do setor de alimentos e bebidas participam
com 15,68% desse total (FIEMG, 2019).

Portanto, para as organizagdes que atuam no segmento alimenticio, a seguranca € uma
das principais caracteristicas da qualidade (ROSA, 2015).

Com o crescimento do mercado da alimentacdo, torna-se imprescindivel criar um
diferencial competitivo nas empresas por meio da melhoria da qualidade dos produtos, para
que este diferencial determine quais permanecerdo no mercado. A qualidade hoje é uma
vantagem competitiva que diferencia uma empresa de outra, pois 0s consumidores estdo cada
vez mais exigentes em relacdo a qualidade dos produtos e sua procedéncia. Logo, as empresas
que ndo estiverem preocupadas com esta busca pela qualidade poderdo ficar a margem do
mercado consumidor (TRASEL, 2014).

Ainda de acordo com Trasel (2014), a manipulagédo de alimentos deve ser gerenciada e
controlada. Caso ndo ocorra este controle, pode haver desencadeamento de contaminacdes, as
quais afetam a segurancga dos alimentos. Para evitar esta ocorréncia, devem ser adotadas as
BPF desde o recebimento de matérias-primas, durante o processo produtivo, até sua chegada
ao consumidor. Sendo assim, a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo é um
instrumento fundamental para as empresas ligadas ao setor de alimentos alcancarem a
exceléncia.

O anseio de toda industria de alimentos € garantir a qualidade do seu produto, como
um paré@metro importante para a competitividade. A qualidade de um produto nada mais é que
a soma de varios atributos que determinam a satisfagdo do cliente (BARBOSA;
GIOMBELLI; SALEM, 2017).

Essa industria na qual esta sendo estudada é de suma importancia para sua cidade e
regido, gera empregos, torna a cidade mais conhecida, realiza capacitacdo da populagéo e
influéncia no crescimento também das cidades circunvizinhas.

2.2 Gestdo de Processos

Para Alvarez (2010), pode-se definir processo como uma sequéncia de atividades
ordenada e predefinida que transformam insumos em produtos, agregando valor através da
utilizacdo dos mesmos.

Os processos que possui como resultado um produto, sdo chamados de processos de
conversdao, uma vez que alteram a estrutura ou formato inicial da matéria prima
(VASCONCELLOS; GARCIA, 2008).

A gestdo de processos produtivos, quando realizada de forma adequada e eficaz,
melhora a capacidade de gerir cada etapa produtiva, ou seja, antecipar e responder as
mudancas mercadoldgicas e a maximizar as oportunidades que venham a surgir, reduzindo as
imprecisdes resultantes de uma irregularidade de informagdes e dados da prépria organizacéo
em relagéo a todo o ciclo produtivo (Moreira, 2000 apud NUNES et al, 2018).



O processo produtivo é a combinacdo de fatores de producdo que proporcionam a
obtencdo de um dado produto final. Num processo produtivo sdo incorporados fatores que,
apos a sua transformacdo, leva a um produto final ou acabado (MOREIRA, 2009).

2.3 Gestdo da Qualidade

Segundo Carvalho; Paladini (2012), gestdo da qualidade consiste no conjunto de
atividades coordenadas para alinhar e controlar uma organizagdo em relacdo a qualidade,
englobando planejamento, controle, garantia e melhoria da qualidade.

Gestdo da Qualidade é a administracdo aplicada na qualidade da producdo e nas
atividades de determinada empresa. A ideia surgiu na Segunda Guerra Mundial para corrigir
os erros dos produtos destinados aos combates. Antes da guerra, o chamado Controle de
Processos era a meio de assegurar a qualidade nas inddstrias. Com a evolugdo dos processos
de producéo, este controle passou a ser chamado de Garantia da Qualidade, aplicando normas
especificas para cada etapa até se tornar o que € a Gestdo da Qualidade como conhecemos
hoje (UNICESUMAR, 2018).

Segundo Vieira (2003), as ferramentas de qualidade séo ferramentas gerenciais que
permitem o estudo de fatos e tomada de decisdo com foco em dados, de forma a contribuir
com a certeza de que a decisdo é realmente a indicada. Brassard (2004) acrescenta que as
ferramentas da qualidade ndo contribui apenas para identificar o que esta acontecendo em um
processo, como também retratam as provaveis causas.

As ferramentas da Qualidade sdo usadas como apoio ao desenvolvimento da qualidade
ou a decisdo na andlise de determinado problema. O grande potencial delas é notavel quando
sdo aplicadas para a identificacdo das causas raizes dos problemas, assim como, para a
solucéo destes (MIGUEL, 2006).

O conjunto de fungdes que definem o que é Gestdo da Qualidade inclui todas as
atividades que tém como finalidade aperfeicoar processos. Para que esta meta de perfeicédo
seja alcangada, o profissional de Gestdo da Qualidade deve planejar solucdes, treinar equipes,
adotar metodologias padronizadoras, avaliar resultados, corrigir erros de percurso e comecar
todo o ciclo outra vez. Entender o que é Gestdo da Qualidade é fundamental para tornar
organizag6es mais eficientes e, assim, mais lucrativas (UNICESUMAR, 2018).

2.4 Masp

Segundo Moraes (2010), a Metodologia de Analise e Solucédo de Problemas - MASP é
um método que tem por objetivo identificar as causas fundamentais de problemas, buscando
eliminar ou minimizar seus efeitos, mediante a coleta, analise, agrupamento e estratificacdo de
dados. O método tem uma sistematica estruturada de etapas que permitem diagnosticar
problemas e suas possiveis causas e, por conseguinte, tracar alternativas de solugéo.

Para Campos (2014), a metodologia MASP € fundamental para a implantagcdo do
controle de qualidade, sendo parte do préprio método de controle e torna-se necessario para
qualquer organizacgéo que todos os envolvidos tenham capacidade de resolver problemas.

O MASP ¢ considerado uma ferramenta aplicada de forma estruturada e, representa
hoje uma das principais e tradicionais metodologia para verificacdo de problemas, auxiliando
na tomada de decisbes e proporcionando o controle de qualquer processo, determinando
causas raizes e propondo solugdes viaveis, gerando resultados satisfatérios com a execucgdo do
plano de acdo (PENTEADO et al, 2007).

O método MASP consiste em oito etapas de aplicacdo, sao elas (CAMPQOS, 2004):

a) Etapa 1 - Identificacdo do problema: Consiste na definicdo clara do problema e de sua
importancia;



b) Etapa 2 - Observagédo: O problema deve ser observado de forma sistémica, coletando-se
todas as informacdes relevantes para a sua solucao;

c) Etapa 3 - Analise: Consiste em descobrir as causas fundamentais do problema;

d) Etapa 4 - Plano de Ac¢do: Desenvolver um plano, ou procedimento que possibilite a solucao
do problema;

e) Etapa 5 - Acdo: Deve-se aplicar o plano de acdo, assim, bloquear as causas raizes do
problema;

f) Etapa 6 - Verificacdo: O plano de acgéo resolveu o problema?

g) Etapa 7 - Padronizagdo: Adotar como padréo o procedimento elaborado no plano de agéo;

h) Etapa 8 - Conclusdo: Avaliar a aplicacdo do método para este problema e eliminar
definitivamente as causas.

Para Sampara et al (2009), o objetivo do MASP é elevar a probabilidade de solucionar
um problema, onde a solugdo é um processo que segue uma sequéncia logica, iniciando pela
identificacdo do problema, passando pela anélise e finalizando com a tomada de deciséo.

2.5 Préticas de Fabricacdo

As Boas Praticas de Fabricagdo sdo regulamentos prescritos por meio da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA). A Portaria SVS/MS N° 326, de 30 de julho de
1997, dispBe sobre Regulamento Técnico de Boas Préaticas para Servigos de Alimentagéo e a
RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002, € uma resolucdo completar a resolucdo n° 326
(ANVISA, 2002).

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de medidas que devem
ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servigos de alimentacéo, a fim de garantir a
qualidade sanitaria e a conformidade dos alimentos com os regulamentos técnicos (ANVISA,
2004).

A RDC N° 275 de 21/10/2002, dispde sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos  Operacionais  Padronizados  aplicados  aos  Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos (ANVISA,
2002).

A RDC n° 43/2015, estabelece regras sobre a prestacdo de servicos de alimentacdo em
eventos de massa, incluindo requisitos minimos para avaliacdo prévia e funcionamento de
instalacOes e servicos relacionados ao comércio e manipulacdo de alimentos e definicdo de
responsabilidades (ANVISA, 2015).

A Resolucdo RDC n° 52/2014, alterou o ambito de aplicacdo da RDC n° 216/2004,
incluindo as unidades de alimentacdo e nutricdo dos servicos de salde (ANVISA, 2014).

A RDC n° 216/2004, estabelece os procedimentos de Boas Praticas para servicos de
alimentacdo, a fim de garantir as condi¢cdes higiénico-sanitarias do alimento preparado.
Aplica-se aos servicos de alimentagdo que exercem algumas das seguintes atividades:
manipulacdo, preparacdo, fracionamento, armazenamento, distribuicdo, transporte, exposicdo
a venda e entrega de alimentos preparados ao consumo (ANVISA, 2004).

A RDC n° 218/2005, estabelece procedimentos higiénico-sanitarios para o preparo,
acondicionamento, armazenamento, transporte, distribuicdo e comercializagdo de alimentos e
bebidas preparados com vegetais, com a finalidade de prevenir doencas de origem alimentar.
Aplica-se as unidades de comercializacdo de alimentos e aos servicos de alimentacdo que
manipulam alimentos e bebidas preparados com vegetais, tais como lanchonetes, quiosques,
barracas, ambulantes e similares (ANVISA, 2005).

Ainda de acordo com a Anvisa (2002), a resolucdo N° 275 foi desenvolvida com o
propdsito de complementar o regulamento técnico sobre as condic¢des higiénico-sanitarias e de



boas praticas de fabricagdo, introduzindo o controle continuo das BPF e os procedimentos
operacionais padronizados, além de promover a harmonizacdo das acfes de inspecao sanitaria
por meio de instrumento genérico de verificacdo das BPF (ANVISA, 2002).

Portanto, segundo Rosa (2015), as Boas Préaticas de Fabricacdo de Alimentos e 0s
Procedimentos Operacionais Padronizados, representam uma importante ferramenta para que
sejam alcancados os niveis de seguranca alimentar exigidos pela legislacdo. E uma forma
eficiente de garantir a qualidade e a seguranca dos alimentos, devido a sua importancia para a
salde e satisfacdo dos consumidores.

2.6 Layout

Ao se estudar layout para uma inddstria de alimentos, leva-se em consideracdo o
processo produtivo da mesma, além de identificar as dimensdes espaciais disponiveis,
diversificagdo de produtos, proximidade entre areas de producéo diferentes e flexibilidade dos
processos, entre outros fatores que variam de acordo com a necessidade de producdo de cada
segmento alimenticio. Com esse senario é possivel desenvolver layouts que melhor se
enquadrem as necessidades da empresa (Torreggiani et al, 2014 apud MORENO;
FRASCARELI; BUKVIC, 2017).

No contexto empresarial de acordo com Chiavenato (2005), o arranjo fisico, ou ainda
layout, de uma empresa ou de apenas um departamento, nada mais é do que a distribuicdo
fisica de maquinas e equipamentos dentro da organizacdo onde, através de calculos e
definicGes estabelecidas de acordo com o produto a ser fabricado, se organiza 0s mesmos para
que o trabalho possa ser desenvolvido da melhor forma possivel e com o menor desperdicio
de tempo.

De acordo com Slack (2009), o arranjo fisico de um processo produtivo € definido de
acordo com a preocupacdo com a instalacdo fisica dos recursos de conversdo. De forma
simples, definir o arranjo fisico é decidir onde inserir todas as instalagbes, maquinas,
equipamentos e pessoal da produgdo. Assim, o layout pode ser considerado a forma como os
recursos produtivos, homens, maguinas e materiais estdo organizados em uma fabrica.

Para Corréa e Corréa (2006), a definicdo de arranjo fisico € uma classificacdo
importante da estratégia da operacdo. Um projeto bem elaborado sera capaz de indicar e
promover desempenhos competitivos desejaveis.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2008), ap6s definir o tipo de processo, o tipo
béasico de arranjo fisico deve ser definido. O tipo basico de arranjo fisico é a formato geral do
arranjo, recurso produtivo da operacdo. A maioria dos arranjos fisicos, na pratica, provém de
quatro tipos bésicos: arranjo fisico posicional; arranjo fisico por processo; arranjo fisico
celular; arranjo fisico por produto.

O estudo em questdo trata-se da analise de um processo produtivo de fuba, o qual
sabe-se que apresenta um sistema de producdo do tipo em lotes, e seu atual e proposto layout
devem ser organizados por produto.

De acordo com Chiavenato (2005) o sistema de producéo em Lotes, baseia-se na
distribuicdo de méquinas em areas previamente deliberadas, pelos quais os lotes de
producdo percorrem em série 0 processo produtivo. (CHIAVENATO, 2005, p. 88)

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2008, p. 207), arranjo linear ou por
produto (flow shop), em linha, tem uma disposicdo fixa orientada para o produto. Cada
produto, elemento de informagdo ou cliente segue uma regra predefinida. As maquinas e
bancadas sdo posicionadas na mesma ordem de opera¢fes que o produto sofrera.

Segundo Krajewski, Ritzman e Malhota (2009, p. 271), ao se referir em layout por
produto sdo levantados quesitos de gerenciamento totalmente diferentes de layout por



processo. Diversas vezes denominado de linha de producdo ou montagem, o por produto é
elaborado em uma sequéncia produtiva, ou seja, o produto se locomove em uma sequéncia
partindo de uma etapa para a proxima até o seu acabamento no fim da linha.

3 METODOLOGIA

A pesquisa foi realizada em uma pequena empresa do ramo alimenticio produtora de
fuba localizada na cidade de Guapé/MG. A metodologia deste trabalho baseia-se no método
de pesquisa bibliogréfica através de artigos cientificos e livros, caracterizada com abordagem
qualitativa baseando-se em uma analise da atual realidade da empresa quanto ao processo
produtivo, disposicdo de maquinas e os fluxos de pessoas/materiais, com objetivo de avaliar e
propor mudangas para o processo desde a matéria-prima até o produto final.

O trabalho € classificado como estudo de caso, que através de visitas e analises
realizadas na empresa, identificou-se dificuldades na linha de produgdo devido ao layout
atual, sendo assim foi possivel analisar 0 processo para propor um novo layout e as
ferramentas a serem utilizadas para que melhor alcancasse o objetivo deste trabalho.

3.1 Estudo de Caso

A empresa estudo deste caso, apresenta um formato de layout de distribuicdo simples e
I6gica, porém, apresenta alguns pontos fracos prejudicando o processo. Foi desenhado e
pensado pelo proprietario no inicio das atividades.

A empresa foi crescendo, porém ndo foi ampliada. Com o tempo, foi apresentando
dificuldades em seu processo conforme as maquinas eram adquiridas para acelerar e aumentar
0 processo produtivo.

A empresa sofre com falta de espaco fisico para o crescimento e falta de certificacéo
de qualidade para expansdo de vendas. Por ser situada em um local que apresenta aspectos
positivos para expandir seu espaco fisico, sera, portanto necessario um layout logicamente
correto e estruturado para que a mesma consiga expandir sua producao com qualidade.

A producdo da empresa hoje, segue uma rota parcialmente ordenada dividido em dois
ambientes, o produto precisa percorrer a primeira etapa do processo em uma area e ser
transferida para uma segunda, até estar realmente finalizado. A producdo apresenta aspectos
negativos pelo fato de ndo apresentar um sequéncia em série logicamente correta correndo
riscos de contaminagdo cruzada, ocorrer a necessidade de movimentacdo para se transportar
de um local para outro, e de nao possuir um local apropriado para o estoque de matéria-prima
e produto acabado para serem armazenados de forma correta, causando acumulo e diminuindo
ainda mais o espaco para circulacéo.

Vale lembrar que com essa movimentacdo, € necessario que o produto em processo
seja armazenado em recipientes para serem transportados de uma area para outra. Devido ao
processo estar relacionado com produtos para alimentacdo, desta forma, estara fora das
regulamentacfes em que a Anvisa exige para manipulacdo de alimentos, devido a possivel
ocorréncia de contaminacdo que 0 processo pode apresentar, entre outras ocorréncias
existentes que ndo se enquadra na legislagdo, acarretando também na movimentacdo
desnecessaria prejudicando o desempenho do processo e aumento da produtividade.

3.1.1 Processo Produtivo
A matéria-prima utilizada no processo produtivo é adquirida atraves de cultivo

proprio, onde os grdos sdo armazenados e selecionados para retirada de grdos fora de
especificacOes e de corpos estranhos, ap0s este processo, 0s grdos sdo diretamente levados



para 0 moinho onde é feita a moagem dos graos devidamente selecionados. Apds a moagem,
0 agora, fuba é enriquecido com a adicéo de ferro e acido félico devidamente misturados em
um misturador. Em seguida é peneirado, empacotado e armazenado em estoque de produto
acabado.

O processo de producdo se da conforme a figura abaixo:

Figura 1 - Processo de Producdo.
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Fonte: o autor.
3.1.2 Contextualizagdo da Empresa

A empresa do presente estudo “Fuba da Roga Guapezinho” ¢ uma pequena empresa do
ramo alimenticio que estd no mercado desde o ano de 2009. Foi idealizada e fundada pelo
agricultor Anastacio Dutra Vieira, que atualmente totaliza uma producdo de 2.000kg/més e
conta apenas com 2 colaboradores.

A ideia de criacdo da empresa se deu pelo fato ao qual desde crianga Anastacio,
juntamente com seus irmaos, observava atentamente seus pais e avds cuidando do pequeno
moinho de pedra que tinham. Aquele cuidado era constante, soltar a agua para iniciar o
funcionamento, observar a quantidade de milho na moega, a quantidade de grdos que caiam
para serem moidos, regular a altura da pedra que moia os graos, interromper o fluxo de dgua
para finalizar o funcionamento do moinho a noite, entre outras acdes que se fazia necessario
para 0 processo.

Naquela época, o fubad era produzido apenas para o consumo da familia e de seus
animais, ndo era vendido, mas, havia um processo de troca onde as pessoas traziam milho e
levavam o fubd. Cada um trazia um tipo diferente de milho, grdos grandes outros bem
pequenos, 0 que exigia maior aten¢do quanto a regulagem do moinho.



Contudo, em 2009 surgiu a decisdo de se criar a empresa, com a necessidade de se
alcancar determinados objetivos foi necessario algumas mudancas para melhor se adequar ao
processo de fabricacdo do alimento, os grdos passaram a ser cultivados pelo proprio e assim
dando continuidade ao processo até se obter o produto final.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram utilizados basicamente 4 passos da ferramenta MASP (Método de Analise e
Solugbes de Problemas), para levantar possiveis causas do problema em que a empresa
apresentava e, contudo, propor uma possivel solugdo adequada ao processo.

Figura 2 - Etapas MASP.
Etapa 1:

Definigédo do
problema.

l

Etapa 2:
Observacao

i

Etapa 3:
Anélise

i

Etapa 4:

Plano de acéo

Fonte: o autor.

4.1- DEFINICAO DO PROBLEMA

Foi possivel identificar falhas no layout em relacdo ao processo produtivo
apresentando dificuldades com o manejo da producédo e aumento da produtividade, notou-se
também a dificuldade em se atender as regulamentacdes da Anvisa em relacdo a fabricacdo do
fubd, conforme apresentado abaixo:



Figura 3 - Falhas encontradas no layout atual.

FALHAS

Layout inadequado;

Fluxo de producéo apresenta inadequacdes devido ao cruzamento de atividades ndo havendo
area separada para cada operacdo, e ndo sendo controlado o fluxo de pessoal podendo ocorrer a
contaminacdo cruzada;

Dois ambientes de produgdo com grande risco de contaminacéo;

Via de acesso aos dois ambientes sem pavimentagdo (ch&o de terra);

Banheiro ndo isolado do ambiente de producéo;

Area de limpeza junto a linha de producao;

Estoque de matéria prima em sacas;

Estoque de produto acabado junto a area de processamento, dificultando a circulagdo e
armazenado em local impréprio (encima de uma bancada);

Auséncia de ambiente adequado para descarte de residuos;

Portas inadequadas sem protecéo;

Venezianas sem protecao;

Caréncia de Manual de Boas Préticas de Fabricagéo.

Fonte: o autor.

4.2 - OBSERVACAO

A observacdo na presente empresa se fez de acordo com estudos embasados no
manual de boas praticas de fabricacdo, onde foi possivel identificar falhas na linha de
producdo ndo possuindo um modelo adequado. Contudo, foi possivel diagnosticar que o
processo de fabricacdo ndo se atende as especificacbes de producdo regulamentada pela
Anvisa ndo possuindo uma certificacdo dificultando o aumento de vendas e de producéo.

4.3 - ANALISE

Em analise ao layout atual, constata-se que processo de fabricacdo de alimentos nédo
estd adequado, sendo necessario melhorias de forma que se obtenha uma linha de producéo
apropriada e que esteja condizente com as normas de fabricacéo.

4.4 - PLANO DE ACAO

Devido a necessidade de se atender ao processo de fabricacédo, a qualidade do produto,
e 0 intuito de oportunidades em crescimento e automatizacdo das maquinas, encontra-se
necessario a ampliacdo da empresa. E como sugestdo, apresenta-se um novo layout onde se
obtenha um linha de processo de produgdo adequada, de modo que se atenda as
regulamentacfes exigidas para o ambiente de producdo, tomando como base a Lista de
Verificagédo das Boas Praticas  de Fabricacéo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos presente no anexo Il da RDC N° 275, de 21 de
outubro 2002 onde € composta por cinco blocos de requisitos: 1. Edificagdo e instalacGes, 2.
Equipamentos, moveis e utensilios, 3. Manipuladores, 4. Producdo e Transporte do alimento e
5. Documentacdo, que através dos célculos classifica a empresa de acordo com a adequacgao
as normas, sendo o Grupo 1 de 76 a 100%, Grupo 2 de 51 a 75% e Grupo 3 de 0 a 50% de
atendimentos do itens. Conforme mostra a tabela abaixo foi utilizado o método 5W1H para
justificar a necessidade de aderir ao novo layout e as correcdes necessarias para implantar o
processo de producg@o no novo barracdo em relagdo ao layout atual da empresa.



Figura 4 - Sugestdo do Plano de Acao para implantacéo.
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Fonte: o autor.



De acordo com as falhas mencionadas e a sugestdo do plano de acéo apresentadas
acima, foram avaliados 5 blocos somando 83 itens prescritos ao checklist a serem analisados,
conforme as tabelas abaixo:

Figura 5 - Blocos e N° de itens para avaliacdo das Boas Préticas para o layout atual.

N° DE ITENS N° DE ITENS
AVALIADOS BLOCOS ADEQUADOS
Edificacdo e Instalagbes 26
Equipamentos, moveis e utensilios 4
83 Manipuladores 5
Producéo e Transporte do Alimento 5
Total 40

Fonte: o autor.

Figura 6 - Blocos e N° de itens para avaliacdo das Boas Préticas para o0 novo layout.

N° DE ITENS N° DE ITENS
AVALIADOS BLOCOS ADEQUADOS
Edificacdo e Instala¢bes 43
Equipamentos, moveis e utensilios 6
Manipuladores 5
83 Producéo e Transporte do Alimento 11
Documentacdo 1
Total 66

Fonte: o autor.

Considerando a analise dos itens e os calculos realizados, o layout atual totaliza
48,19% de atendimento dos itens, classificando o estabelecimento ao Grupo 3 considerado
como desajustado. ApoOs serem aceitas as corre¢cdes necessarias para implantar o processo de
producdo, a empresa passara a aderir 79,52% de adequacdo dos itens passando a pertencer ao
Grupo 1 classificado com adequado.

Através de analises e estudos do processo, e também analisando o espaco fisico da
empresa e os beneficios que as mudancas poderdo trazer, optou-se por realizar uma mudanca
na parte fisica em relacdo a estrutura ja construida de acordo com as necessidades da prépria e
das regulamentagdes existentes.

O layout atual da empresa segue conforme a figura 7, apresentada abaixo:



Figura 7 - Layout Atual.
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Fonte: O autor.

Conforme a figura 8, segue a proposta de layout:

Figura 8 - Proposta de Layout.

A

Sllo armazenamento

Moagem
o i Seleglo de milho g

Empacotamento
Coagem 3

———

Dep&sito do
produto acabado

wabbAp|
piod
oxog
b4
a
o

g

] n

Fonte: O autor.
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Apesar da mudanca estrutural e fisica na empresa, o processo de producdo serd o
mesmo, porém, tem o intuito de alinhar o processo de forma a obter maior qualidade do
produto e melhor desempenho produtivo.

O novo barracdo é determinado de apenas um ambiente de producdo com adequacao
de um novo layout, sendo necessario a aplicacdo das etapas citadas acima no plano de agédo
para implantar o processo de producéo utilizando o novo layout.



5 CONSIDERACOES FINAIS

Mediante aos estudos realizados, a proposta de layout se da através da necessidade de
melhorias no processo produtivo, onde uma mudanca no arranjo fisico e na linha de producéo
é fundamental para o funcionamento geral da empresa de forma a aumentar seu nivel de
producéo, apresentando menor tempo de processamento através de um processo padronizado,
aumento de sua capacidade produtiva, maior lucratividade e consequentemente 0 aumento em
expansdo de vendas.

O objetivo foi verificar através do uso da metodologia Masp as falhas nos
procedimentos adotados pela empresa e a importancia da implantagdo das BPF como forma
de se alcancar um padrdo de qualidade e aumento da seguranca dos alimentos.

O plano de acdo se mostrou efetivo para o estudo realizado, que através da adequagéo
dos itens avaliados a empresa que se enquadrava ao grupo 3 passara a se enquadrar ao grupo
1, apresentando percentuais de adequacdo maiores que o atual estando ajustada de acordo com
a norma com base para melhoria das condi¢des de fabricacéo.
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