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Resumo

A intensa busca pelo diferencial competitivo tem sido o principal foco das organizacdes. Este
estudo traz os principios do Kaizen como ferramenta em melhoria continua de um processo. A
temdtica proposta, foi a exploracdo das ferramentas da qualidade atribuindo sugestdes de
melhorias na realizacdo da operacdo. A pesquisa apresentou resultados expressivos em
valores financeiros perdidos ao longo do processo de descascamento de tubérculos, que seja
perda de casca no processo de 11,3% para 100.000 kg de batatas o que R$7.627.500,00 anuais
em prejuizos. Tratando-se de otimizagdo, a pesquisa apresentou uma melhoria nos processos
reduzindo o percentual inicial para 6,2% nas mesmas condicdes. Esta redu¢do de mais de 54%
apresenta uma economia no valor de R$3.442.500,00 sem apresentar que esta perda também
gera prejuizos em produtos acabados. A metodologia utilizada foi bibliografias e artigos. Teve
cardter qualitativo e intervencionista, com a coleta de amostras e dados do equipamento em

operacdo para andlise critica sobre a situacao atual do processo.

Palavras-Chaves: Vantagem Competitiva, Kaizen, Ferramentas da Qualidade, Tubérculos.

1. Introducao

Para Ferreira (1994) a ligagdo entre qualidade e sobrevivéncia de uma empresa estd cada vez
mais ligada, visando de uma de forma estratégica solucionar as grandes modificacdes que

ocorrem no mercado.

A qualidade ndo € definida com intimeras propriedades e com tdo poucas palavras, Juran

(1974a, p. 2) a define como “adequagdo ao uso”.

Segundo Seleme e Stadler (2010), as organizagdes passaram a utilizar ferramentas e métodos
para sobreviverem as mudangas de mercado e isso ocorreu gracas ao alto indice de

especificagdes e exigéncias dos consumidores.



Para Miguel (2006) as ferramentas da Qualidade sdo utilizadas para o desenvolvimento da

qualidade e/ou apoio a tomada de decisdes.

Segundo Bamford e Greatbanks (2005) o principal objetivo do Brainstorming é de criar
ideias. Trata-se de uma ferramenta utilizada em grupos onde geram ideias em qualquer
quantidade, sem criticas e com o menor intervalo de tempo (BAMFORD; GREATBANKS,
2005).

De acordo com Andrade (2003) o diagrama de causa-efeito é uma representacao das relagdes
entre os efeitos e das possiveis causas no qual produzem os efeitos. Diagrama de causa-efeito

serve para orientar na identificacdo da relagc@o entre causas e efeitos (FARIA, 2008).

O 5W2H € uma ferramenta que apoia no planejamento das acdes a serem executadas. Esta

ferramenta € aplicada para planejar as agdes a serem tomadas, executadas e responsdveis

(WERKEMA, 1995).

O kaizen € definido como melhoramento continuo, e, tem por objetivo a efetivacdo de

melhorias sucessivas e continuas, e estabelece melhorias incrementais (SLACK, 2007).

Liker (2005) afirma que o kaizen € aplicado junto com o PDCA.

Diante dessa aplicacdo de melhoria operacional sobre a problemética de pesquisa, o presente
estudo visou responder a seguinte questao: qual a relacdo do steam time na perda de casca

da batata?

Por objetivo geral, identificar no processo produtivo o nivel de perda de matéria-prima depois

de sua passagem no descascador a vapor em relacdo ao tamanho diferenciado das batatas.

Especificamente:

a) Apresentar os principios que norteiam a gestao da qualidade.
b) Apresentar as ferramentas que compdem o kaizen.

¢) Descrever os resultados da aplicagdo do kaizen na producao de perdas de matéria-prima
no processo produtivo.

Justificou-se essa pesquisa apoiando-se na metodologia de Roesch (1999), na qual
fundamenta-se em argumentar sobre as razdes, oportunidade, importancia, e viabilidade que a

pesquisa traz para o cendrio cientifico.

2. Referencial teodrico



A precaucdo com a qualidade existe desde os processos de compra e troca, por iSso nao se

trata de um assunto recente (GARVIN, 2002).

A populagdo de todo o mundo necessita da qualidade desde o inicio da histdria, através da
dependéncia da qualidade dos produtos desde as geragdes primitivas (JURAN; GRYNA,
1993).

O conceito de qualidade evolui de forma rdpida e junto as técnicas desenvolvidas por Deming
e Juran. Nesta época foram desenvolvidas ferramentas da qualidade a fim de colaborar para a

melhoria dos processos (PARANHOS FILHO, 2007).

Garvin (2002) organizou essas abordagens em quatro estagios denominadas “Eras da
Qualidade™: a) Inspecdo; b) Controle Estatistico da Qualidade; ¢) Garantia da Qualidade e d)
Gestao Estratégica da Qualidade.

2.1 Inspecao

A Inspecdo, para Martins (2003), foi a primeira fase da gestdao da qualidade, surgindo com os
principios da Administracdo Cientifica de Taylor no inicio do século XX. Segundo Teboul
(1991) a inspecdo tinha o trabalho de selecionar as técnicas de medig¢des, efetuar e verificar o
dimensionamento do manejo de ferramentas especificas e tomar decisdes entre o uso de
amostras aleatérias — sem base estatistica — e a realiza¢do da inspe¢do de todos os produtos

produzidos.
2.1.2 Controle Estatistico

A era do controle estatistico surgiu com a produ¢do em massa, utilizando as técnicas de
amostragem e analises estatisticas. Nas empresas, se deu no setor de controle da Qualidade

(CAMPOS, 2004).

Na década 1930, o controle da qualidade evoluiu com o aparecimento dos sistemas de

medidas, e das ferramentas de controle estatisticos (CARVALHO; PALADINE, 2012).

2.1.3 Garantia da Qualidade

A Garantia da Qualidade foi a terceira fase da qualidade, ganhou contribui¢do, além da

estatistica, o apoio dos principios de habilidades e de técnicas gerenciais (GARVIN, 2002).

De acordo com Carvalho e Paladini (2012), em toda a cadeia de fabricacdo € necessdrio a

contribuicao dos grupos funcionais para impedir falhas.



Essa era dividia-se em quatro movimentos que segundo Martins (2003) eram: a) a
quantificacdo dos custos da qualidade; b) o controle total da qualidade; c) as técnicas de

confiabilidade e d) o programa zero defeitos.

2.1.4 Gestao da Qualidade Total

De acordo com Carvalho e Paladini (2012), nesta era houve o surgimento de vdrios
treinamentos para os colaboradores relacionados as metas, educagao e, atividades educadoras
para demais departamentos e desenvolvimento de programas. Ainda para os autores, nesta
época teve um ato marcante para o planejamento estratégico, que foi o estabelecimento de

objetivos e o foco da melhoria em toda a organizacao.

2.2 Ferramentas da Qualidade

Segundo Bamford e Greatbanks (2005) as ferramentas da qualidade estdo direcionadas ao
desenvolvimento, monitoramento, a implementacdo, e a melhoria dos processos da qualidade.
As ferramentas sdo de enorme importincia e necessdrias para que os instrumentos de gestdao
da qualidade atinjam niveis maximos de eficiéncia e eficicia (BAMFORD; GREATBANKS,
2005).

As ferramentas se tornaram eficientes para que o sistema de gestdo obtivesse o sucesso

anunciado em artigos cientificos (ANDRADE, 2003).

Mata-Lima (2007) afirma que o maior potencial é quando sdo utilizadas para a localizagdo das

causas-origens dos problemas e para a solu¢ao das mesmas.

2.2.1 Brainstorming

Esta ferramenta € empregada para que vdérias pessoas criem inumeras ideias sobre um

determinado assunto (MEIRELES, 2001).

Segundo Menezes (2013, p. 35) o brainstorming dispde que ‘“quantidade proporciona
qualidade.” Dessa maneira, para o autor, quanto mais ideias surgem, mais perto fica a

possibilidade de encontrar a melhor saida para o problema.

2.2.2 Diagrama de Ishikawa

z

De acordo com Rath e Strong (2004) essa ferramenta € utilizada para nortear o tema de
melhoria, afim de, prevenir tendéncias naturais de maneira que: conclusdes imponderadas e

sem andlise, a partir de um fato, porém desconsiderando outras possiveis.



Segundo César (2011), indica a simetria presente entre efeito e causa que possam causar

variabilidades na qualidade do produto final ou processo.

2.2.35W2H

A técnica SW2H € uma ferramenta de controle da qualidade que segundo Daychoum (2016, p.
117) "consiste basicamente em fazer perguntas no sentido de obter as informacdes primordiais

que servirdo de apoio ao planejamento de uma forma geral."

2.2.4 Ciclo PDCA

Para Werkema (1995) o ciclo PDCA € uma ferramenta de gerenciamento para tomada de
decisdes, que serve para a organizacdo consolidar suas metas de sobrevivéncia no mercado,

mostrando o caminho para o alcance das mesmas.

2.2.5 Kaizen

Watanabe (1996) argumenta que o kaizen significa melhoria continua dos processos e envolve
todos os colaboradores da organizacdo e hierarquias. Aradjo e Rentes (2006) completam que
o Kaizen traz também melhoria continua no processo individual, no intuito de se acrescentar

mais valor com menos desperdicio.
3 Metodologia

A Metodologia tem a finalidade de demonstrar todos os procedimentos metodolégicos

utilizados.

A pesquisa € de cardter qualitativo e busca analisar e esclarecer os pontos de forma mais

precisa (LAKATOS; MARCONI, 2010).

Quanto aos fins, a pesquisa intervencionista que, de acordo com Vergara (1990) tem como
principal objetivo interpor-se, e interferir de forma efetiva na realidade pesquisada, para

altera-la.

A técnica de coleta de dados foi a observacdo que segundo Lakatos e Marconi (2010) a
observacdo é um procedimento utilizado para coletar dados no intuito de conseguir

informacdes aplicando os sentidos na aquisicdo de determinados fatos da realidade.

A andlise dos dados se deu através da andlise do conteido, em conformidade com Minayo

(2001) seu principal objetivo € encontrar explicacOes aos problemas abordadas.



4 Analise dos dados pesquisados

A aplicagdo do Kaizen e das ferramentas de gestdo de qualidade na pesquisa, ocorreu no setor
de descascamento a vapor de batatas. Foi utilizado um levantamento de dados e diagndstico,

identificando a atual situacdo de perda de casca.

Em um primeiro momento, no més de marco, foi possivel observar que a empresa ndo
contemplava as exigéncias propostas pelo programa de melhoria continua, visto que se
encontrava em um perplexo estado de desordem e os operadores ndo seguiam a padroniza¢ao

de operacao.
4.1 Setor de Recebimento

No recebimento, a matéria-prima comeca a ser beneficiada. O processo inicia com a saida das

batatas do silo e encaminhadas para balanga que se localiza antes do pelador a vapor.

No descascador a vapor — steam pelle — as batatas sdo submetidas a vapor sob pressdo para
que a pele seja dilatada. A camada exterior dos tubérculos € aquecida acima da temperatura de

ebuli¢do da dgua e a pele se solta em torno dos tubérculos.

Este sistema € composto por um vaso giratorio que recebe as batatas na saida da balanca e
depois do tempo programado deixa-as na rosca transportadora, e depois ao pelador de

€scovas.

O tempo de injec@o de vapor varia de 5 a 35 segundos, controlado pelo operador do setor e de
acordo com condic¢des ideais de trabalho para que se obtenha o fluxo de produto desejado na

linha de producgao.
4.2 Utilizacao do Kaizen

No planejamento estipulou-se uma meta em reduzir a quantidade da perda da casca apds o
processo de descascamento. O primeiro passo foi definir o problema e identificar as principais

causas a partir da montagem de um diagrama de causa-efeito.
As causas levantadas a partir do Brainstorming foram integradas pelos operadores da area.

O préximo passo consistiu em determinar e priorizar as causas mais importantes do efeito ndo

desejado. As andlises estdo apresentadas na tabela. 1.



Tabela 1 — Efeitos ndo Desejados

COLABORADORES /| NOTAS Meédia
Sugestio de: Rafael Thaie |- oo o g e PR /

Guimaries Torres Blve oramesikin (W¥ilkex critérios
Tamanho
diferenciado | Rafael 7 5 6 7 8 6
das batatas
Tremnamentos| Hermenegildo 7 & 3 4 4 5
i e P 10 g 7 8 g g
vapor
i B 2 2 2 7 4 4 4
motivacao
Padromizacio | Wilker + 3 4 3 3 3
Variedade
fifarcita Eafael 3 3 2 1 1 2
Exposicio
excessiva ao| Wilker 3 1 1 2 1 2
sol
Qualidade Thais 1| 2 1 3 2 2
Exposicio
excessiva a| Rafael 1 3 2 1 1 1
chuva
Prepsdo  dol gy 4 4 3 5 6 4
SUPErsivisor

Fonte: Elaborada pelo o autor

Segundo Zabaleta (2002), a matriz de priorizacdo tem a fungdo de escolher certo nimero de

alternativas de acordo com os distintos critérios.

Do resultado identificou-se as causas fundamentais que provocam a maior perda de matéria-
prima no processo de descascamento. Na tabela de priorizacdo o fator tempo de vapor, foi a

principal causa com média de peso/critérios de 8 pontos.

Por observacdo, verificou-se que a inddstria tem um histérico de perda de casca muito alto.
Verificou-se ainda um resultado de 12,9% de perda no tltimo més de janeiro. Segundo Tomra
(2014), o peso somente da pele de batata € entre 2 e 3% do peso total, e as perdas de casca em

média em paises que a matéria-prima € escassa € de 56%.

Utilizou-se a ferramenta SW2H, de acordo com o quadro 1, com objetivo de bloquear as

causas fundamentais. O objetivo desse plano de acdo foi o de reduzir a perda de casca em 5%.




Apo6s a confecgdo do SW2H, toda atividade desenvolvida foi informada a equipe. Com os

dados estipulados foi dado treinamento e esclarecido os objetivos.

Quadro 1 —Plano de A¢do SW2H

DQUE? POR QUE? COMO? (HOW) QUEM QUANDO? (WHEN)  ONDE?  QUANTO? ANDAMENTO
(WHAT) (WHY) ) INigo  AM (WHERE) (HOW MUCH)
Melhoraro | Tem se perdido |Reduzindo o steam| Rafael |13/03/2017|13/03/2017| Setorde | Aempresango | Concluido
rendimentoda | material  |time de 18 para 17 Descascamento|  autorizou a
perda decasca |  produtivo segundos divugacdo do
Melhoraro | Tem se perdido |Reduzindo o steam| Rafael |14/03/2017|14/03/2017| Seorde | Aempresando |  Concluido
rendimentoda | materizl | time de 17para 16 Descascamento|  autorizou a
perda de casca | produtivo segundos divugacdo do
Melhoraro  |Tem se perdido |Reduzindo o steam| Rafael |15/03/2017|15/03/2017| Seorde | Aempresando |  Concluido
rendimentoda | material  |time de 16 para 15 Descascamento|  autorizou a
perda decasca |  produtivo segundos divugacao do

Fonte: Dados da Pesquisa

Antes dos testes serem executados, foi necessario preparar as amostras, por isso foi passado a

equipe as formas de coletas e marcacdo das batatas.
4.2.1 Anélise da Perda de Casca

A pesquisa objetivou avaliar a perda de polpa ou presenca de casca devido ao tempo de

permanéncia da batata nos peladores.

O procedimento consiste em: a) Coletar batatas — 2 pequenas, 2 médias e 2 grandes — do silo.
Lembrando que nas andlises a foram realizadas com 06 batatas de mesmo tamanho,
justamente com o intuito de se obter o rendimento da perda para cada tipo de tamanho; b)
Marcar as batatas com cortes transversais dos dois lados e passar corante natural. Esse
procedimento € necessdrio para identificacdo das batata na saida dos peladores —; ¢) Pesar as
batatas; d) Colocar as batatas na esteira para passaram pelos peladores; e) Coletar as 6 batatas

marcadas na saida do pelador de escovas, na esteira de selecdo e f) Pesar as batatas sem pele.
Este procedimento se fez necessario para a anélise da perda de matéria-prima.

4.2.2 Calculos

Os cdlculos dos percentuais de perdas ja sdo padronizados pela empresa, e os varios registros
ja efetuados estdo arquivados em seus de padrdes de operacdes na entrada do setor de

recebimento.



Para o cédlculo de perda de casca da batata in natura utiliza-se da férmula:

% Perda de
Casca —,

De Batata
Sendo:

Peso Inicial - Peso Final X 100
Peso inicial

Peso Inicial= Peso das batatas marcadas com casca
Peso Final= Peso das batatas sem pele

Os testes foram realizados reduzindo gradativamente em 1 segundo o steam time — tempo de

vapor — e observado quais as reacdes em cada amostra.

Para obtencdo de melhores resultados nas andlises e identificagdo das amostras, foi criado
uma simbologia — V, X, +, =, = T —, conforme figura 1, uma vez que as batatas possuiam o
mesmo tamanho. Estas eram pesadas uma a uma, com chances de perder uma ou outra

amostra selecionada.

Figura 1 — Amostra de Batatas Marcadas

Fonte: Dados da Pesquisa



As perdas de casca foram de amostras de 6 batatas. Foi realizada andlise para identificar a

perda de casca com 18 segundo de vaporizacdo, que até entdo era suficiente para descascar

todos os tamanhos, como mostra a tabela 2.

Tabela 2 — Perda de Casca Todos Tamanhos

PERDA DE CASCA DE TODOS OS TAMANHOS
Variedade| 1° peso 2° peso | Perda % steam time
Markies 1599 1427 -10,8 18
Markies 1667 1467 -12,0 18
Markies 1768 1571 -11,1 18
Markies 1690 1504 -11,0 18
Markies 1748 1545 -11,6 18
Markies 1710 1517 -11,3 18
Média -11,3

Fonte: Dados da Pesquisa

A andlise realizada com todos os tamanhos de batatas obteve uma média de 11,3% de perda

de casca. Muito alta em relacdo ao objetivo proposto.

No segundo teste utilizou-se batatas pequenas € com os mesmos 18 segundos de vaporizagao.

Os resultados sdo apresentados na tabela 3.

Tabela 3 — Perda de Casta’Didmetro

Fonte: Dados da Pesquisa

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo [1° peso|2° peso|Perda %| steamtime| Dmm | Dmm [ Perda de diametro %

Markies V 56 49 -12,5 18 45 42,5 -5,56
Markies = 63 55 | -12,7 18 43 40,5 -5,81
Markies + 62 56 9,7 18 44 41,5 -5,68
Markies X 62 54 | -129 18 39 36 -7,69
Markies T 44 38 | -136 18 39,5 37 -6,33
Markies = 53 47 -11,3 18 41,5 39 -6,02

Média | -12,1 Média -6,18

O resultado apresentou uma média de 12,1% de perda de casca, ou seja, ainda muito alto

pelos padroes aceitdveis. Sua perda de didmetro teve uma média de 6,18 %.

Com a perda mantendo indices elevados um novo teste foi realizado, que reduziu o tempo de

vapor para 17 segundos. O resultado apresentado € apresentado na tabela 4.



Tabela 4 — Perda de Casca’Diametro

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo [1° peso[2° peso|Perda %| steamtime [ Dmm | Dmm | Perda de diametro %

Markies v 62 55 -113 17 44 41,5 -5,68
Markies = 65 58 -10,8 17 45 42,5 -5,56
Markies + 56 50 -10,7 17 52 48,5 -6,73
Markies X 59 53 -10,2 17 48 45 -6,25
Markies T 60 54 -10,0 17 51 48,5 -4,90
Markies = 63 56 -11,1 17 50 47 -6,00

Média | -10,7 Média -5,85

Fonte: Dados da Pesquisa

O resultado apresentou perda média de 10,7%, com 1,4 pontos percentuais a menos do que a
andlise com 18 segundos. Nota-se que com 17 segundos de vaporizacdo todos os trés
tamanhos de batatas descascaram, porem longe do objetivo. Realizada uma terceira analise

com steam time de 16, apresentado na tabela 5.

Tabela 5 — Perda de Casca’Diametro

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo |1° peso[2° peso|Perda %| steamtime| Dmm | Dmm [ Perda de diametro %

Markies Vv 65 59 -9,2 16 44 41 -6,82
Markies = 59 54 -8,5 16 46 43,5 -5,43
Markies + 56 51 -8,9 16 49 46,5 -5,10
Markies X 58 53 -8,6 16 53 50,5 -4.72
Markies T 61 55 9,8 16 56 53,5 -4,46
Markies = 67 61 9,0 16 49 46,5 -5,10

Média| -9,0 Média -5,27

Fonte: Dados da Pesquisa

Como resultado, notou-se que com 16 segundos de steam time, a perda de casca foi de 9% e o
do didmetro de 5,27%, ficando abaixo do teste com 17 segundos, porem as batatas grandes,

algumas delas, ndo descascaram.

Diante deste resultado ja € sabido que 17 segundos é o tempo padrdo de vaporizagdo para as

batatas grandes.

Cada batelada dura 2 minutos e a balanca que alimenta o steam peller, tem capacidade para
300 kg. Para a diminuicdo do steam time sem que as batatas que ndo estdo descascando ndo
prejudiquem a especificagdo do processo, apenas se encheu sacos de amostras com batatas

médias e pequenas, dando seguimento aos testes.



O quarto teste foi executado com 15 segundos de vaporizagdo e apresentado na tabela 6.

Tabela 6 — Perda de Casca’Diametro

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo |1° peso|2° peso|Perda %| steamtime| Dmm | Dmm | Perda de diametro %

Markies Vv 62 57 -8,1 15 42,5 40,5 -4,71
Markies = 55 51 -7,3 15 51 48,5 -4,90
Markies + 59 54 -8,5 15 52,5 50,5 -3,81
Markies X 69 64 7,2 15 49 46,5 -5,10
Markies T 71 65 -8,5 15 51 48,5 -4,90
Markies = 67 62 -7,5 15 58 55,5 -4,31

Média| -7,8 Média -4,62

Fonte: Dados da Pesquisa

Observa-se que com 15 segundos de steam time, a perda de casca teve uma média de 7,8% e o
do diametro de 4,62%, ficando abaixo do teste realizado com 16 segundos. As batatas de
tamanhos médios, algumas ndo descascaram. As batatas de tamanho pequeno, todas

descascaram.

Diante deste ultimo teste ficou definido que o padrdo do steam time das batatas médias é de

16 segundos de vaporizacao.

A préxima andlise ocorreu com 14 segundos de steam time conforme tabela 7.

Tabela 7 — Perda de Casta/Diametro

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo [1° peso|2° peso|Perda %| steamtime [ Dmm | Dmm | Perda de diametro %

Markies V 67 63 -6,0 14 68 66 -2,94
Markies = 56 53 -5,4 14 62,5 60,5 -3,20
Markies + 59 55 -6,8 14 59,5 57,5 -3,36
Markies X 54 51 -5,6 14 57 55,5 -2,63
Markies T 75 70 -6,7 14 60 58,5 -2,50
Markies = 68 64 -5,9 14 62 60 -3,23

Média| -6,0 Média -2,98

Fonte: Dados da Pesquisa

O teste apresentou perda de casca com média de 6,0% e o diametro de 2,98%, portando,

atingindo o objetivo que era o de reduzir a perda de casca em 5%.




Uma nova andlise com 13 segundos de vaporizacao foi realizada. Seria necessario, no intuito
de se encontrar o tempo padrdo de steam time para as batatas pequenas, e apresentado na

tabela 8.

Tabela 8 — Perda de Casca’Diametro

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS PEQUENAS
Variedade | Simbolo [1° peso|2° peso|Perda %| steamtime| Dmm | Dmm | Perda de diametro %

Markies V 62 63 1,6 13 65,5 65,5 0,00
Markies = 54 51 -5,6 13 60,5 59,5 -1,65
Markies + 62 58 -6,5 13 58 56 -3,45
Markies X 65 61 -6,2 13 55 53,5 -2,73
Markies T 71 70 -1,4 13 65 65 0,00
Markies = 63 59 -6,3 13 59 57 -3,39

Média [ -4,1 Média -1,87

Fonte: Dados da Pesquisa

Ap06s andlise, encontrou-se o tempo padrio das batatas pequenas. As batatas com os simbolos

V e T ndo descascaram completamente, sendo assim definido o tempo padrdo para as batatas

pequenas de 14 segundos.

Descoberto o tempo padrdo para todos os tamanhos de batatas, foram realizados outros testes
com os padrdes descobertos. A tabela 9 comprova que a granulometria também influencia

juntamente com o steam time no rendimento da matéria-prima.



Tabela 9 — Batatas Médias e Grandes com Steam Time 16 € 17

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS MEDIAS

Variedade | Simbolo |1° peso|2° peso|Perda % | steam time [ 1°D mm|2°D mm| Perda de diametro %
Markies V 138 128 -7,2 16 90 86 -4,44
Markies = 142 | 134 -5,6 16 93 90 -3,23
Markies + 120 112 -6,7 16 83 81 -2,41
Markies X 122 115 -5,7 16 90 86,5 -3,89
Markies T 167 157 -6,0 16 85,5 83 -2,92
Markies = 153 144 -5,9 16 97,5 95 -2,56

Média | -6,2 Média -3,24

PERDA DE CASCA E DIAMETRO DAS BATATAS GRANDES
Variedade | Simbolo |1° peso|2° peso|Perda %| steam time |1° D mm|2° D mm| Perda de diametro %

Markies Vv 227 209 -7,9 17 121,5 | 116,5 -4,12
Markies = 285 269 -5,6 17 138 134 -2,90
Markies + 304 284 -6,6 17 131 128 -2,29
Markies X 240 226 -5,8 17 98 96 -2,04
Markies T 344 323 -6,1 17 144 141,5 -1,74
Markies = 255 239 -6,3 17 126 123,5 -1,98

Média| -6,4 Média -2,51

Fonte: Dados da Pesquisa

Concluidas as andlises com os trés tipos de batatas, padronizou-se o steam time para cada

tamanho da variedade de batatas Markies.

A média das perdas utilizando o tempo padrdo para os trés tamanhos apresentou 6,2%,
considerado aceitdvel pelas médias de perdas em paises em que a matéria-prima € escassa.

Anteriormente a perda era de 11,3%, e com os testes a reducao declinou para 5%.
5 Consideracoes Finais

Surge uma proposta de melhoria na adaptacio de uma peneira no silo do recebimento
separando os trés tamanhos de tubérculos para ndo sé otimizar recursos de matéria-prima, mas

também agregar valor ao produto final.

Nesta proposta, a batata seria peneirada de acordo com o seu tamanho granulométrico e
armazenada em compartimentos diferentes. O acionamento das esteiras do silo e a esteira de

alimentacdo da balancga do peller serdo programados pelo o operador.

Quando as esteiras de dentro do silo forem acionadas e intercaladas para cada ciclo,
automaticamente o steam peller, por meio de comando, estard programado também variar o
seu tempo de steam time de acordo com o tamanho e o tempo necessdrio para se efetuar o

Processo.



Cada turno de 8 horas trabalhadas processa 100.000 kg de batatas in natura. Antes dos
estudos existia uma perda de material de 11,3% e apds andlises este percentual reduziu para

6,2%.

A tabela 9 apresenta as perdas apuradas bem como a economia na ado¢do dos novos
procedimentos. Ressalta-se que o pre¢o da batata foi estipulado em R$0,75 e o tempo util
trabalhado foi de 300 dias anuais e avaliado um dos trés turnos de trabalho da industria. Os 65

dias restantes ficaram destinados as paradas programadas ou ndo.

Tabela 9 — Relacdo de Perdas Financeiras e Economia

Média processada por g ]
. erda de erdade 1ano

turno/8 h de Batatain- | Perda% | perdakg Perda de 1 dia ,

turno/ 8h (300 dias)

natura em KG
Antes da Melhoria 100,000 113 | 11300 | RS 8.475,00 | RS 25.425,00 | RS 7.627.500,00
Depois da Melhoria 100,000 62 | 6200 |RS 465000 RS 13.950,00 | RS 4.185.000,00
Total Economizado com a Melhoria

emRS RS 3.825,00 | RS 11.475,00 | RS 3.442.500,00

Fonte: Dados da Pesquisa

A pesquisa apresentou um resultado de perda financeira estimada em mais de R$7,6 milhdes
anuais para trés turnos de trabalho, caracterizando perda significativa para empresas

brasileiras.

Esta perda se baseia na estimativa de 100.000 kg de batatas in natura processada em turno de
oito horas em condi¢des normais. Em condi¢des anormais a estimativa ultrapassaria 300.000

kg de batatasturno e consequentemente aumento de perdas financeiras.

Implantada a proposta, a perda de matéria-prima passaria para 6,2%. Este percentual é

considerado aceitavel pelas fabricantes de equipamentos.

Mesmo com a melhoria, o valor financeiro apresentaria uma perda aproximada de R$4,2

milhdes.



O resultado final apresentou uma economia financeira, de 300 dias uteis trabalhados, em
54,87% entre resultado analisado do processo produtivo atual com a proposta apresentada.

Este percentual de 54,87% gera uma economia para a empresa de R$3.442.500,00.

Importante ressaltar que as perdas de matérias-primas ocorrem apenas no processo de
“pelagdo” da casca da batata. Essas perdas ndo foram contabilizadas no principal objetivo da
empresa que ¢ o de produzir batatas pré-fritas, ou seja, todo o material perdido ndo foi
convertido em produto acabado, o que pode ainda ser analisado para identificar a perda

financeira da nao venda deste material que se perdeu.
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