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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo analisar a importancia da gestdo da qualidade total e
ambiental e seus métodos de aplicacdo. A metodologia utilizada tem caracteristicas de
pesquisa qualitativa e descritiva. O estudo deu-se por meio de levantamento bibliografico
através de livros, artigos cientificos e publicacbes sobre o assunto em questdo, para
embasamento teorico; e estudo de caso na empresa Nestlé realizado por meio de dados
levantados no site da propria empresa e documentos fornecidos pela Nestlé de Marilia. A
gestdo da qualidade total e ambiental trata-se de um processo de melhoria continua em todas
as etapas da producdo e por meio do uso de diversas ferramentas, garantem zero defeito e zero
poluente descartado no meio ambiente, tendo como foco o cliente. E de extrema importancia
0 envolvimento ndo apenas da organizacdo, mas de todos os funcionarios no processo, sendo
necessario que o funcionario compreenda sua devida importancia nas atividades do processo
de producdo na garantia da qualidade desejada pelo cliente. O processo de melhoria continua
deve ocorrer antes e depois do inicio das atividades da empresa, por meio de estudos
garantindo a qualidade para o funcionario desempenhar suas atividades, e também sobre o
produto para garantir seu descarte adequado e o uso de substancias que ndo prejudiquem o
meio ambiente; seguimento de leis e normas para dar credibilidade aos clientes melhorando a
imagem da empresa; e ferramentas para o auxilio do controle da qualidade, evitando possiveis
falhas e desperdicios na produgdo. A Nestlé é uma empresa que esta comprometida pela busca
de préticas corporativas sustentaveis, a empresa monitora a utilizacdo de recursos naturais em
todas as fabricas e realiza planos de melhoria em todos os processos tendo por meta o defeito
e desperdicio zero.

Palavras-chave: Gestao da qualidade total e ambiental. Meio ambiente. Melhoria continua.
Qualidade. Zero defeito e zero poluente.
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ABSTRACT

This term paper aims analyze the importance of management and the total environmental
quality and its application methods. The methodology used has the characteristics of
qualitative and descriptive research. The study took place can kind of literature through
books, scientific articles and publications on the subject in question , for theoretical basis ;
and case study of the Nestle company accomplished through data collected in the company's
own website and documents provided by Nestlé Marilia. The total quality environmental
management is a process of continuous improvement in all production stages and by using
many means that guarantees zero defects and zero effluent discarded in the environment, with
focus in the client. It is so important to involvement not only of company, but of all
employees at process, requiring the employee understand their due importance in the
production process to desired quality assurance by the client. The process of continuous
improvement should occur before and after the beginning of the company's activities, with
studies that guarantees the quality to employees do, and too about tge product for guarantee
its proper disposal and the use of substances that do not harm the environment; the laws and
regulations to give credibility to the clients, improving the company's image, and means to
assist the quality control, avoiding possible failures and waste in production. The Nestle is a
company which is committed to the pursuit of sustainable business practices. The company
monitoring the utilization of natural resources in all its affiliates, and value improvement
plans in all the process aiming the zero defect and zero waste.

Keywords: Total Quality Management and Environmental. Environment. Continuous
improvement. Quality. Zero defect and zero pollutant.
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INTRODUCAO

O trabalho tem como tema de assunto a gestdo da qualidade total e ambiental, que
tem sido tratado por diversos autores como Barbieri (2007), Nascimento (2008) e Seiffert
(2014); tendo como objetivo geral analisar a importancia da gestdo da qualidade total e
ambiental e seus métodos de aplicacdo; e ainda como objetivo especifico conceituar o modelo
gestdo da qualidade total e ambiental partindo do conceito e evolugdo da gestdo da qualidade,
e exemplificar o uso de praticas sustentaveis.

A hipétese levantada é em relacdo aos resultados obtidos pelas empresas com a
aplicacdo da gestdo da qualidade total e ambiental, com a finalidade preservar os recursos
naturais e reduzir os impactos gerados ao meio ambiente, sem deixar de garantir a qualidade
nos produtos. Supondo que o modelo de gestio TQEM € o modelo de gestdo da qualidade
mais atual.

A pesquisa se justifica por ser um modelo de gestdo que se compromete com um
grande problema enfrentado pela sociedade: como diminuir 0s impactos causados ao meio
ambiente. O aumento da competitividade criou um padrdo de qualidade a ser seguido pelas
empresas que atualmente se encontram em um cenario em que as praticas corporativas de
gestdo ambiental séo exigidas por uma sociedade preocupada com a diminui¢do dos impactos
causados pelas empresas ao meio ambiente, estando disposta a pagar por produtos e servicos
gue oferecam ndo apenas a questdo da qualidade total, mas também que ndo causem nenhum
impacto ambiental, deste a sua producdo até o seu devido descarte.

A metodologia utilizada tem caracteristicas de pesquisa qualitativa e descritiva.
Segundo Oliveira (2012), a pesquisa qualitativa é “um estudo detalhado de um determinado
fato, objeto...que visa buscar informacdes fidedignas para se explicar em profundidade o
significado e as caracteristicas de cada contexto em que encontra o objeto de pesquisa”. Para
Oliveira (2012) apud Rudio “a pesquisa descritiva esta interessada em descobrir ¢ observar
fendmenos, procurando descrevé-los, classifica-los e interpreta-los”.

O estudo deu-se por meio de levantamento bibliografico e estudo de caso. O
levantamento bibliogréafico foi realizado através de livros, artigos cientificos e publicagdes
sobre o0 assunto em questdo, para embasamento tedrico, utilizando autores como Barbieri,
Nascimento, Oakland, Martis. Segundo Oliveira (2012), “a principal finalidade da pesquisa
bibliografica é levar o pesquisador a entrar em contato direto com obras, artigos ou

documentos que tratem do tema em estudo”. O estudo de caso utilizado na pesquisa foi
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realizado na empresa Nestlé por meio de dados levantados no site da propria empresa e
documentos fornecidos pela Nestlé de Marilia, tornando possivel exemplificar o trabalho de
modo com que facilite uma melhor compreensdo do estudo. Para Oliveira (2012) apud Yin
(2005), “0 método de estudo de caso facilita a compreensdo de fenbmenos sociais complexos
e em geral se aplica com mais frequéncia as areas das ciéncias humanas e sociais”. Ainda para
Oliveira (2012) “o estudo de caso é um método abrangente que permite se chegar a
generalizagdes amplas baseadas em evidéncias e que facilita a compreensao da realidade”.

O artigo esta estruturado em quatro capitulos, sendo: Gestdo da Qualidade e Gestéo
da Qualidade Total e Ambiental; Aplicagdo do TQEM Antes do Processo Fabril; Ferramentas
Lean do Controle de Qualidade; A Gestdo Ambiental na Empresa Nestleé.

E feito inicialmente a conceituacio sobre a gestdo da qualidade e em seguida a
gestdo da qualidade total, criando um plano de fundo para a conceituacdo do atual modelo de
gestdo da qualidade: o TQEM — Gestéo da Qualidade Total e Ambiental. Entdo s&o apontadas
algumas ferramentas utilizadas no processo de melhoria continua do TQEM, o qual faz o uso
de ferramentas utilizadas antes ou durante o processo produtivo. Em seguida o uso de praticas
sustentaveis é exemplificado por meio de um estudo de caso sobre a empresa Nestlé.

O estudo propGe o levantamento da tematica gestdo da qualidade total e ambiental,
abordando no primeiro capitulo conceitos sobre a origem da qualidade, a gestdo qualidade
total, gestdo da qualidade total e ambiental, e as diferencas entre 0 modelo de gestdo da
qualidade total e 0 modelo de gestdo da qualidade total e ambiental.

Em seguida, e com base na evolucao do tema gestdo da qualidade total e ambiental, o
capitulo dois e trés aborda as aplicacdes do TQEM. O capitulo dois consiste em ferramentas
do TQEM utilizadas antes do processo produtivo exemplificado com o conceito das
ferramentas: estudo da engenharia de uma linha de producéo, estudo do HACCP, 1SO 14000 e
estudo ergonémico. Em seguida o capitulo trés aborda ferramentas do TQEM utilizadas
durante o processo produtivo, trazendo o conceito das ferramentas: Mizusumashi, Kanban,
Poka-yoke e Diagrama de Trabalho Padronizado.

Finalmente, para exemplificar o uso de préaticas sustentaveis acerca da importancia
da gestdo da qualidade total e ambiental e seus métodos de aplica¢do, o capitulo quatro do
presente trabalho apresenta um estudo de caso sobre a Nestlé a qual estd comprometida com a

busca de préaticas corporativas sustentaveis do ponto de vista ambiental.
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CAPITULO 1 - GESTAO DA QUALIDADE E GESTAO DA
QUALIDADE TOTAL AMBIENTAL

Atualmente, produzir com qualidade é um desafio a ser superado diariamente pelas
empresas, a qualidade tornou-se uma exigéncia do mercado levando o aumento da
competitividade, e, por esse motivo as organizagcfes tendem a dar uma maior importancia para
a qualidade de seus produtos/servigos oferecidos aos clientes, ndo apenas com o objetivo de
manter os clientes satisfeitos com a venda do produto, mas também garantir a qualidade
durante sua fase de uso, em busca de conquistar a fidelizacdo de seus clientes.

Com o surgimento da Revolugdo Industrial, houve a troca da méo de obra dos
trabalhadores pela mecanizacdo, o que tornou fundamental a realizagdo de uma vistoria de
todos 0s processos e produtos. A gestdo da qualidade teve uma maior repercussdo apos a
Segunda Guerra Mundial, para corrigir os erros de producdo daquela época foi criado um
sistema conhecido como controle de processos. A partir do século XX foi 0 momento em que

teve uma maior cobranca da qualidade pelos consumidores.
1.1 A Gestdo da Qualidade

O termo gestdo da qualidade possui diversas abrangéncias, podendo ser qualidade de
vida de um estado, de um servico prestado, da agua que se bebe, de um produto, ou até
mesmo do ar que respiramos, o que dificulta uma analise mais clara sobre a qualidade.

De acordo com Oakland (1994, p. 15) “qualidade é simplesmente o atendimento das
exigéncias do cliente”. Atualmente, percebe-se que as organizagdes apresentam uma
constante busca pela qualidade em todos 0s processos operacionais, o qual o cliente € a figura
principal, levando em consideragéo todas as suas expectativas e necessidades.

O cliente ¢ a figura principal de todo processo operacional. E necessario que
as decisdes empresarias e tarefas operacionais levem em consideracdo as
necessidades e expectativas do consumidor e tentem supera-las, para atender
0s requisitos de satisfazer completamente o cliente. (OLIVEIRA, 2004, p. 5).

Os consumidores estdo cobrando cada vez mais a questdo da qualidade, por este
motivo, as empresas estdo mantendo um padrdo de qualidade elevado com o propoésito de
garantir a satisfacdo do cliente com o produto/servico adquirido, gerando uma imagem

positiva da organizagéo aos olhos da sociedade.
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A questdo da qualidade ocorreu em quatro fases de evolugdo com o passar dos
tempos. A primeira fase ocorreu no periodo da Revolucdo Industrial, onde existia a exigéncia
da qualidade durante a inspecdo, era verificado no produto eventuais erros na fabricacdo, com
a participacao do cliente. Nesse periodo, os produtos eram fabricados com pouca qualidade.

A segunda fase foi marcada pelo aprimoramento da inspe¢do chamado de controle
estatistico. Em funcdo do crescimento mundial ficou invidvel a verificacdo de produto a
produto, dando espaco para a criacdo e utilizacdo do método de amostragem, composto pela
verificacdo da qualidade por lote, com o objetivo de localizar os possiveis defeitos de
fabricacdo. Foi a partir do método de amostragem que surgiu a terceira fase da evolucdo da
questdo da qualidade, a fase da qualidade total, onde o cliente € o centro de atencbes. As
organizacOes tém a funcdo de satisfazer os clientes com padrdes de qualidade alta em seus
produtos e servicos de todos os setores da empresa.

Por fim, a quarta fase, marcada pela qualidade total ambiental, que nada mais € do
que atingir todos os niveis de qualidade no produto/servico, visando produzir com zero
defeito, zero poluente descartado no meio ambiente, eliminar desperdicios na producdo e
ainda reutilizar residuos que seriam descartados.

A partir do século XX foi 0 momento em que teve uma maior cobranca da qualidade
pelos consumidores. No Brasil surgiu a partir de 1990, onde as organizagdes utilizavam
modelos de gestdo de qualidade para aprimorar novos procedimentos em busca de melhor
relagdo com o mercado, dando inicio na utilizagdo das normas 1SO 9000%, como auxilio na
competitividade dos produtos brasileiros.

Essas normas dizem respeito a acordos feitos entre fornecedor e cliente, com o
objetivo de definir padrdes de qualidade minimos em produtos e servicos que devem ser
produzidos e comercializados, para garantir a qualidade aos clientes.

Essas normas sdo acordos feitos entre duas partes (fornecedor e cliente) e
possuem o papel fundamental de definir sob quais condi¢gbes minimas de
gestdo os produtos e servigos devem ser produzidos e comercializados, de
maneira a se garantir sua padronizacao e, consequentemente, levar garantias
de qualidade para os clientes. (OLIVEIRA; MELHADO, 2004, p. 57).

Produzir produtos/servigcos com qualidade ndo é uma tarefa facil, sendo necessario o
desenvolvimento de uma gestdo da qualidade nas empresas, com 0 objetivo de atingir alto

nivel de qualidade em todos 0s processos operacionais.

1 S30 acdes preventivas que visam padronizar os servigos ou produtos, em busca de garantir total satisfagcdo dos
clientes em todos os estagios do ciclo de vida do produto/servigo.
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1.2 A Estratégia do TQM

A Total Quality Management, mais conhecida como Gestdo da Qualidade Total
(TQM), foi criada por volta de 1960 no Japdo. A Toyota foi a primeira empresa a empregar o
TQM, suas organizacgdes viram um elevado grau de competitividade atingido pelas empresas
japonesas, cujo os produtos tinham total qualidade e precos acessiveis ndo deixavam nada a
desejar aos consumidores dos produtos. Apos implantar o TQM, o método se mostrou tdo
eficiente que a Toyota teve um grande destaque em 1985, ganhando o Prémio Deming, que é
0 prémio japonés de gestdo da qualidade.

Segundo Oakland (1994), “a maioria das abordagens do TQM enfatiza fortemente a
avaliacdo, especialmente nas areas de garantia da qualidade e de controle”. O TQM diz
respeito a métodos do setor administrativo, 0s quais visam causar consciéncia da importancia
de agregar valor a qualidade dos processos, garantindo sua sinergia e reconhecendo que cada
pessoa e cada atividade afeta a organizacdo. Com isso, para garantir a eficiéncia o0 método
visa eliminar a execucéo de esforgos inuteis em um processo de melhoria continua para que 0s
resultados sejam obtidos em menos tempo, estando diretamente relacionado com a maneira de
planejar, organizar, controlar e liderarem diferentes estagios na empresa.

O TQM é uma abordagem para melhorar a competitividade, a eficicia e a
flexibilidade de toda uma organizacdo, E essencialmente uma maneira de
planejar, organizar e compreender cada atividade, e depende de cada
individuo em cada nivel. Para uma organizagdo ser realmente eficiente, cada
parte dela deve trabalhar em sinergia, visando as mesmas metas,
reconhecendo que cada pessoa e cada atividade afeta os outros e, por sua
vez, é por eles afeta. O TQM é um método que visa libertar os funcionarios
da execucgdo de esforcos indteis, envolvendo cada um deles nos processos de
melhoria, de tal modo que os resultados sejam obtidos em menos tempo.
(OAKLAND, 1994, p. 32).

A motivacdo na gestdo da qualidade total torna o individuo responsavel por seu
préprio desempenho com o objetivo de que todos se comprometam em atingir a qualidade de
maneira motivada, tendo em mentes a sua importancia para a organizacao.

O TQM cuida da mudanga de foco do controle do exterior do individuo para
seu interior; o objetivo é fazer com que cada um seja responsavel por seu
préprio desempenho e que todos se comprometam em atingir a qualidade de
maneira altamente motivada. (OAKLAND, 1994, p.39).

Os mecanismos de controle do TQM séo classificados em trés categorias (Figura 1):

antes do fato, durante a operacgéo e depois do fato.
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Figura 1 — Mecanismos de controle do TQM

Antes do fato Durante a operacéao Depois do fato

+Plano estratégico +Observacédo +Relatorios anuais

*Planos de acéo +Inspecao e correcdo *Relatorios de variacao

*Orgamentos *Revisdo do progresso  Auditorias

*Descricdes de trabalho *Reunides de staff *Pesquisas

*Objetivos de +Sistemas de dados e *Revisdo de desempenho
desempenho individual informacdes internas «Avaliagio de

*Planos de treinamento e *Programas de treinamento
desenvolvimento treinamento

Fonte: Oakland 1994 - Gerenciamento da qualidade total

Os mecanismos antes do fato consistem em estratégias e planos realizados antes da
operacdo do negocio, com o objetivo de planejar as operacfes que serdo controladas (durante
a operacao) por inspecoes, treinamentos e reunides para controlar a qualidade da operacédo que
em seguida (depois do fato) serdo feitos relatorios e auditorias para avaliar a qualidade em um
processo de melhoria continua.

Utilizar TQM na empresa gera vantagens como crescimento da satisfacdo e da
confianca dos clientes; aumenta a produtividade; diminui custos internos na producdo; gera
melhorias continuas nos processos e produtos; minimiza recursos desperdicados; melhora na

conquista de novos mercados de modo eficaz.

1.3 Fundamentos, aplicacdes e vantagens do TQEM

O conceito de Total Quality Enviorinonmental Management (TQEM) foi atribuido
pela Global Enviorionmental Management Initiative (Gemi), uma ONG criada em 1990 por
grandes empresas multinacionais como IBM, Kodak, AT&T e Coca-Cola. A atitude do Gemi
teve o0 objetivo de facilitar a transicdo de empresas que praticam o0 TQM para o0 TQEM, pois
os dois modelos de gestdo da qualidade apresentam elementos basicos como o foco no cliente,
qualidade como estratégia, unidade de andlise, participacdo de todos os integrantes e
colaboradores, trabalho em equipe, parcerias com clientes e fornecedores e melhoria continua.

A ideia central da iniciativa do Gemi é proporcionar um meio pelo qual uma
empresa que ja pratica uma administracdo baseada no conceito TQM possa
transitar facilmente para o TQEM, pois ambos apresentam 0S mesmos
elementos bésicos. (BARBIERI, 2007, p. 133).
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Segundo Barbieri, “em outras palavras o TQEM ¢ o conhecido TQM preocupado
com as questdes ambientais. Ambos, portanto consideram que o atendimento das expectativas
dos clientes é a base do sucesso empresarial”.

Uma das ideias basicas que orientam o modelo de gestdo é o trabalho desenvolvido
para realizar melhorias continuas em todos os processos da empresa, dada pela participacdo
de todos os seus integrantes e colaboradores, incluindo parcerias com clientes e fornecedores
para atender as demandas por qualidade, preco e variedade de produtos com rapidez e
confianga nas entregas. O padrdo de competitividade exige que a empresa tenha essas
qualidades para atender o mercado de maneira eficiente e eficaz.

O modelo de gestdo TQEM utiliza ferramentas tipicas da qualidade para alcancar o
desempenho ambiental, como benchmarking, diagramas de causa e efeito (diagrama espinha
de peixe? ou de Ishikawa), ciclo PDCA (Plan-do-Check-Act), grafico de Pareto® e diagramas
de fluxos de processos.

O ciclo PDCA permite estabelecer metas de modo continuo para qualquer area ou
problema, permitindo o alcance de novos padrdes de desempenho, assim que um padrdo é
alcancado ele se torna objeto de novos estudos tornando o ciclo repentino, inicialmente se

sustenta o padrdo alcancado para depois supera-lo (Figura 2).

2 E um diagrama que representa graficamente os processos de um projeto para facilitar no controle de qualidade,
no gerenciamento e para poder identificar os possiveis erros/problemas no processo de producao.

3 E um gréfico de colunas que serve para identificar as prioridades quando ocorre um grande ndmero de
problemas a serem resolvidos, isto &, prioriza a agao que desenvolvera um melhor resultado.
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Figura 2 — Ciclo PDCA Genérico

CHECAR AGIR

- Monitorar e medir * Executar agoes
os resultados para promover a
alcancados, corrigir melhoria continua.
acoes e auditar.

FAZER PLANEJAR
- Organizar * Estabelecer
pessoas, treinar e objetivos e metas e
implementar as programar as acoes
acdes propostas.

Fonte: Barbieri, 2007 — Gestdo ambiental empresarial

Para a aplicacdo correta e eficiente desses meios de prevencdo Nno pProcesso
produtivo, o planejamento é fundamental tanto para que o retorno seja satisfatrio e os gastos
ndo extrapolem e afetem o setor financeiro da empresa.

A identificacdo dos custos ambientais € uma preocupacdo constante do TQEM. Os
custos da qualidade séo classificados em quatro categorias (Figura 3): custos de prevencao e
custos de avaliagdo, relacionados com atividades desenvolvidas para evitar problemas de
qualidade; e, custos de falhas internas e custos de falhas externas, relacionados com o0s

problemas causados pela auséncia de qualidade.

Figura 3 — Custos Ambientais
Custos Ambientais

Custos de Custos de
Falhas Falhas
Internas Externas

Custos de Custos de
Prevencéo Avaliacdo

Fonte: Adaptada, Barbieri - Gestdo ambiental empresarial (2011, p.124)

Os custos de prevencgdo estdo relacionados com as atividades que podem reduzir os
impactos futuros impactos ambientais, como o0s custos para identificar problemas ambientais,
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treinar pessoal e instruir fornecedores. Os custos de avaliagdo envolvem os custos incorridos
para assegurar que a empresa atenda as normas legais e a sua politica ambiental, como os
custos para realizar inspecdes, testes e auditorias.

Os custos de prevencdo e de avaliacdo estdo associados ao planejamento,
organizagdo e controle das atividades para produzir um desempenho
ambiental superior e, com isso, reduzir ao minimo os custos de falhas
internas e externas. (BARBIERI, 2011, p. 124).

Os custos das falhas internas sdo os custos decorrentes de problemas ambientais
localizados dentro da empresa, como o custo do desperdicio de materiais e energia, tratamento
e segregacdo de residuos solidos* e tratamento de &guas residuais®. Os custos das falhas
externas sdo 0s custos com os problemas ambientais fora da empresa, como 0s custos de
ressarcimento de danos ambientais a terceiros, multas e penalidades pelo ndo cumprimento de
normas legais e programas ambientais compensatorios realizados em comunidades afetadas

por problemas ambientais gerados pela empresa.

Figura 4 — Caracteristicas, pontos fortes e pontos fracos TQEM

Gestéo da Qualidade Ambiental Total (TQEM)

Caracteristicas «Extensdo dos principios e préaticas da gestao
Bésicas da qualidade total as questdes ambientais.

*Mobilizagdo da organizagéo, de seus clientes

Pontos Fortes e parceiros para as questdes ambientais.

*Depende de um esfor¢o continuo para manter
a motivacao inicial.

Pontos Fracos

Fonte: Barbieri 2011 - Gestdo ambiental empresarial

O TQEM tem como foco o melhoramento continuo de todos 0s processos e o
combate a todo tipo de desperdicio e residuos descartados no meio ambiente. Esse modelo de
gestdo tem como ponto forte a mobilizacdo da organizacgdo, clientes e parceiros para as
questBes ambientais. Como ponto fraco (Figura 4) o TQEM depende de um esforgo continuo

para manter a motivagéo inicial.

4 S0 todos os residuos gerados no processo produtivo, que estdo em estado sdlido ou semi-sélido.
5 E a 4gua com caracteristicas naturais alteradas, apds ser descartada pelas atividades humanas.
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1.4 Diferencas Entre TQM e TQEM

Como ja foi abordado anteriormente o TQEM é uma versdo de certa forma
melhorada do TQM, j& que ndo esta basicamente focado na entrega de um produto/servigo
com qualidade total apenas, mas também no descarte e reducdo consciente dos residuos
produzidos durante o processo de producao.

Enquanto que para 0 TQM a qualidade esta definida em produzir bens e/ou servigcos
que atendam acima de tudo as expectativas de seus consumidores, 0 TQEM tenta superar o
que os clientes internos e externos pensam em termos ambientais, em linhas gerais 0 TQM
tem como dimensdo estratégica a qualidade, em contrapartida o TQEM tem o0 meio ambiente
como visdo estratégica. A meta principal do TQM é produzir com zero defeito, mas para o
TQEM a meta é poluigdo zero.

Se a qualidade no TQM é definida como a producdo de bens e servigos que
atendam ou superem as expectativas dos clientes, a qualidade ambiental
TQEM ¢é a superagdo das expectativas dos clientes internos e externos em
termos ambientais. Se defeito zero € uma meta do TQM, polui¢do zero é
uma meta do TQEM. (BARBIERI, 2007, p. 133).

Na figura 5, podemos observar as diferencas entre 0 TQM e TQEM. No TQEM as
atividades especificas de melhorias devem ser realizadas de maneira continua em todos os
processos e atividades realizadas pela empresa levando em conta a preocupa¢do com 0S
problemas ambientais e 0s possiveis impactos ambientais causados pela empresa. Para
Barbieri, “a eliminacdo de desperdicios ¢ um conceito central do TQM e TQEM, mas este
amplia o entendimento de desperdicio para incluir tudo que pode causar problemas

ambientais”.
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Figura 5 — Diferencas entre TQM e TQEM

Qv

»Crescimento da satisfacéo e da confianca »Gera vantagens competitivas;
dos clientes; *Melhorias continuas em todos 0s

* Aumenta a produtividade; processos de producéo;

*Diminui custos internos na producéo; +Reutilizacdo de residuos;

*Gera melhorias continuas nos processos *Eliminacéo de desperdicios na producéo;
e produtos; *Supera expectativas dos clientes em

*Minimiza recursos desperdicados; termos ambientais;

*Qualidade como dimensdo estratégica; *Meio ambiente como dimensao

«Meta: defeito zero. estratégica;

*Meta: residuos zero.

Fonte: Adaptada, BARBIERI - Gestdo Ambiental Empresarial: Conceitos, Modelos e Instrumentos,
2007.

Um ponto em comum entre os dois modelos de gestdo é o fato de tentarem evitar os
desperdicios gerados, porém o Total Qualitativa Environmental Management (TQEM) se a
volta a redugdo maxima dos refugos que de certa forma poderdo causar problemas ambientais
e impactos as vezes irreversiveis, por isso 0 mesmo age sob as atividades rotineiras com o
objetivo de eliminar aqueles problemas muitas vezes que passam despercebidos no dia-a-dia

de processo produtivo.
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CAPITULO 2 - APLICACAO DO TQEM ANTES DO PROCESSO
FABRIL

A aplicacdo do TQEM antes do processo fabril é de grande importancia para as
empresas, pois, previne todo tipo de descarte que possa ocorrer durante o processo de
producdo, gerando gastos desnecessarios para a empresa.

Com a finalidade de garantir a qualidade e seguranca dos alimentos foi criada a ISO
22000 que busca garantir a total qualidade dos produtos desde o inicio de sua producéo até o
seu consumo. Por meio disto, a utilizacdo da Andlise de Pontos Criticos de Controle
(HACCP), se torna indispensével, pois é um sistema criado para monitorar, identificar e
prevenir problemas no processo de producdo, garantindo a seguranca dos produtos
alimentares, direcionando a empresa a trabalhar de forma segura em todos 0s &mbitos.

Ja a ISO 14000 estabelece parametros e diretrizes para empresas do setor privado e
publico em relacdo a gestdo ambiental dentre as organizacdes, ela faz com que as empresas
transmitam uma maior seguranca dos seus produtos em relacdo a conservacdo ambiental,
minimizando os recursos utilizados na producdo e consequentemente diminuindo 0s
desperdicios. Dentre a 1SO 14000, existe mais duas subdivisbes deste modelo de gestdo
ambiental, sendo normas que estabelecem diretrizes para as organizacgdes e para 0s produtos.

Por meio da ergonomia, é possivel adequar o trabalho ao homem, com o objetivo
principal de proporcionar salde, seguranca, satisfacdo ao trabalhador, tornando sua atividade
mais produtiva e alcangando melhores resultados. A ergonomia possui uma visdo ampla que
compreende atividades de planejamento e projeto, que ocorrem antes do trabalho ser
realizado, e atividades de controle, que sdo executadas durante e ap6s as atividades. Sua
ligacdo com a gestdo da qualidade total e ambiental se da pelo motivo de que a ergonomia
aumenta a produtividade do trabalhador o que melhora a qualidade do produto e; diminui as
falhas e erros humanos no processo produtivo 0 que evita 0 descarte desnecessario de

materiais.

2.1 Estudo da Engenharia de uma Linha de Produgéo

O estudo da linha de producdo tem por objetivo fazer uma andlise profunda do pré
projeto, isto €, verificar todas as oportunidades e as necessidades que podem surgir com a

elaboracdo do projeto, em outras palavras a linha de produgao em si.
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Para a criacdo uma fabrica ou até mesmo uma linha de producdo, um layout basico
deve ser seguido. Existem 5 tipos de layouts que s&o por processo ou funcional, em linha,
celular, por posicdo fixa e combinada e para ele ser a quantidade total a ser produzida deve
estar bem estabelecida.

Um layout deve ser elaborado a parir da quantidade total que serd produzida, pois
com esse numero € possivel determinar a quantidade de méaquinas, estoque e outras
capacidades.

A quantidade de maquinario é uma relacdo entre 0 numero de turnos e a capacidade
de cada maquina. Apos a quantidade de equipamentos ser definida, o tipo de layout do lugar
pode ser estabelecido, a definicdo do lugar s6 poderd ser concluida depois das etapas
anteriores, pois assim o desenho da empresa se torna mais agradavel.

Este estudo é importante para o melhor aproveitamento do espaco fabril, pois
existem procedimentos que exigem um espaco bem planejado para sua melhor execucéo,
desta forma facilita a logistica interna, agegando valor para o funcionario e aumento a

produtividade.

2.2 Estudo da HACCP

A 1SO 22000 surgiu com o intuito de integrar os outros padrfes internacionais ja
existentes, tem a finalidade de criar harmonia entre 0s mesmos como ISO 14000 e 9001.

A ISO 22000 foi criada em 2005 em uma parceria da I1SO, com a GFSI
(Global Food Safety Initiative) e a CIAA (Confederation of Food and Drink
Industries of the European Union) e foi baseada nos sete passos do APPCC
(Anédlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, ou na sigla em inglés,
HACCP — Hazard Analysis of Critical Control Point). (CAROLINE FARIA)

Sua funcionalidade se da em todas as empresas de alimentos sendo direta ou
indiretamente, permitindo a demonstragédo da conformidade dos produtos no que diz respeito a
seguranca dos alimentos, € possivel também verificar formas de prevenir possiveis riscos,
sendo fisico, quimico ou microbioldgico, em linhas gerais seu objetivo principal é garantir a
idoneidade do produto desde seu cultivo até o consumo.

A eficiéncia desse padrdo 1SO 22000 se da por meio de alguns elementos, tais como:
comunicagdo interativa, gerenciamento de sistema, programas de pré-requisitos e principios
do HACCP.


http://www.infoescola.com/administracao_/analise-de-perigos-e-pontos-criticos-de-controle-appcc/
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A Comunicacéo Interativa faz o controle dos riscos através de um fluxo informativo;
O Gerenciamento de Sistemas garante a eficiéncia e eficicia do sistema; O Programa de Pré-
Requisitos sdo as “famosas boas praticas”, podendo ser desde as Boas Praticas na Agricultura
até procedimentos para manutencdo eficaz dos equipamentos fabris e 0 HACCP que € uma
metodologia que direciona a empresa a trabalhar de forma segura em todos os &mbitos.

Um ponto importante para se destacar € que uma empresa trabalha continuamente
para se obter um padrdo como esse e apds essa conquista continua batalhando para manter a
certificacdo através de auditoria internas e externas.

O HACCP é um estudo profundo de cada componente do produto, etapas do
processo, influéncias diretas e indiretas a producdo, € o detalhamento de tudo que pode
prejudicar o produto final (alimentos em geral) no que diz respeito a seguranca alimentar.

E um instrumento importante, pois facilita no conhecimento da cada matéria — prima,
indica a quantidade méxima e minima de utilizacdo. Com ele € possivel conhecer mais a
fundo o processo evitando assim as perdas operacionais. Um exemplo é se identificamos um
problema seja de visual, textura ou sabor logo no inicio da producdo e fica evidente que é por
conta de alguma alteracdo de matéria — prima o estudo pode indicar o que esta acontecendo,
pois nele ficam mapeados todos 0s pontos criticos a serem controlados, aqueles que é passivel
de erro.

Através desse mapeamento conseguimos verificar possiveis solucdes dos problemas
na linha produtiva.

O sistema HACCP foi desenvolvido pela Pillsbury Company em resposta
aos requisitos de inocuidade impostos pela NASA em 1959 para o0s
"alimentos espaciais" produzidos para 0s seus primeiros voos tripulados.
(PORTAL DE SEGURANCA ALIMENTAR.)

As etapas do HACCP consistem em:

1) Descrever o produto: na primeira etapa o objetivo é fazer um levantamento
detalhado de todas as matérias primas utilizadas em todas as fases do processo e detalha-las
de forma que seja possivel identificar todos seus componentes.

Segundo o Manual HACCP, as caracteristicas gerais (formulacdo, composicao,
volume, forma, estrutura, textura); as caracteristicas fisicas - quimicas (pH, aw, conservantes);
0 acondicionamento e embalagem; as condi¢des de armazenagem e distribuicao.

2) Identificacdo do Uso Esperado: essa fase descreve a utilizagdo do produto, sua

durabilidade, instrui a utilizag&o.
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3) Descricdo do Processo de Fabricacdo: nessa etapa o objetivo é fazer uma ligacao
entre 0s produtos e o processo, é um estudo mais elaborado da linha de producéo o qual seja
possivel identificar os fatores ambientais que influenciam o produto como um todo, para
facilitar esse estudo um fluxograma pode ser elaborado para uma melhor identificacéo.

4) Verificacdo do Fluxograma na &rea produtiva: momento em que o fluxograma
elaborado na etapa anterior ganha espaco na rotina fabril, dessa forma é possivel verificar se o
documento esté de acordo com as atividades desenvolvidas no processo.

5) Anélise de Perigos e ldentificacdo de Medidas Preventivas: nessa fase a finalidade
é verificar todos o0s perigos existentes, para que dessa forma sejam desenvolvidas medidas
preventivas.

Cada perigo identificado deve passar pelas questbes: identificar situacbes que
facilitem a propagacdo de um perigo que forma que seja inaceitavel; verificar e listar as
causas; verificar a possibilidade da existéncia do risco identificado.

6) Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC): os PCC’s sdo pontos
importantes dentro do processo produtivo, pois é necessaria maior cautela no seu controle, em
outras palavras 0s mesmos estdo mais suscetiveis aos perigos.

Segundo o Manual HACCP, de um modo geral, os PCC correspondem, a:

Uma matéria prima ou ingrediente vetor de um perigo inaceitavel quando
nenhum tratamento (compreendendo a utilizacdo doméstica) permite
eliminar ou reduzir a sua ocorréncia a um nivel aceitavel; qualquer etapa,
intencionalmente ou especificamente é destinada a eliminar um perigo ou
reduzir a sua ocorréncia a um nivel aceitavel; qualquer etapa onde o perigo
considerado pode ser introduzido (contaminacgdo) ou desenvolvido até um
nivel inaceitavel quando nenhuma etapa posterior pode eliminar o perigo ou
reduzir a sua ocorréncia a um nivel aceitavel. (MANUAL HACCP)

7) Estabelecimento de Limites Criticos para cada PCC: como o préprio nome ja diz
nessa etapa a finalidade é desenvolver limites para cada PCC identificado. O valor varia entre
um perigo e outro, isso vai depender de suas caracteristicas.

8) Estabelecer um sistema de monitoramento: tem a finalidade de estabelecer um
monitoramento do perigo, de modo que as exigéncias (valores limites e procedimentos)
estabelecidas anteriormente sejam atendidas com sucesso. O ideal seria que essas medidas de
monitoramento permitissem identificar o problema antes de acontecer para que nao tivessem
perdas processuais, porém e muito dificil o mesmo ser 100% eficaz, por isso a vigilancia deve
ser continua e fazer parte do processo como uma rotina.

Os métodos mais recomendados sdo os que ddo um retorno rapido: observagdes

visuais e medi¢oes fisicas ou quimicas.
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9) Acbes Corretivas: sdo acbes que devem ser colocadas em prética quando o
controle do PCC estiver fora do padrdo, essas acOes ja devem estar pré-definidas para cada
perigo. A aplicacdo deve ser correta de modo que o processo retorne normalmente.

10) Sistema Documental: os documentos devem ser praticos e objetivos. De acordo
com o Manual HACCP, abrange dois tipos de documentos: procedimentos, modos
operatdrios, instrugdes de trabalho. Estes documentos constituem o PLANO HACCP. Podem
estar agrupados num Manual HACCP; registros (resultados, observagdes relatdrios, resumos
de decisdo, entre outros).

11) Verificagdo: nessa etapa a finalidade é desenvolver metodos para verificar a
eficacia do sistema HACCP.

A verificacdo aborda dois aspectos: verificacao sistematica ou validacdo primaria do
sistema.

Apo6s o levantamento dos perigos € necessaria a identificacdo dos pontos mais
criticos. A arvore de decisdo (figura 6) é a ferramenta utilizada nessa identificacéao.

A Arvore de Decisdo é um dos modelos mais praticos e mais usados em
conclusdo indutiva. Este método representa fungdes como arvores de
decisdo. Estas arvores sdo elaboradas de acordo com um conjunto de
informacGes (exemplos previamente classificados) e, posteriormente, outros
exemplos s&o classificados de acordo com esta mesma arvore. Sdo
diagramas que apresentam a sequéncia das decisOes inter-relacionadas e 0s
resultados esperados de acordo com a alternativa escolhida. (DAYCHOUW,
2007, p.26)



Figura 6 - ARVORE DE DECISAO DO CODEX ALIMENTARIUS

28

Q1. Existem medidas preventivas para

Modificar o passo, proc

ES50

o perigo em questio? ou produto
k 4
Nio
Sim - . ol <
E necessdrio o controlo neste passo * Sim
para a seguranca?
*| Nio

Q2. Este passo € especificamente desenhado para

v
eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréndia NioéPCC

paraum nivel aceitavel ?

+ +

PCC Sim Nio
]
L ]
Q3. Pode a contaminago com o perigo
identificado ocorrer em excesso do nivel aceitdvel
ou pode aumentar a um nivel inaceitavel ?
L 4 L 4
Sim Nio —>* NioéPCC
l
¥
Q4 Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorrénda do perigeoidentificado
aum nivel aceitavel ?
Nio éPCC +—| Sim Nio * PCC

Fonte: Manual HACCP

A aplicacdo da Arvore de Decisdo deve ser flexivel para adequacio ao tipo de

operacdo a analisar. Assim esta arvore de decisdo deve ser usada como um guia e pode

eventualmente ndo ser aplicavel a todas as situacfes, podendo ser usadas outras abordagens

para a identificacdo dos PCC’s.
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2.3 1SO 14.000

Nos dias de hoje, o meio ambiente vem se destacando entre as principais
preocupacfes organizacionais, as empresas estdo se dedicando com atitudes benéficas em prol
da sua preservagdo com o objetivo de diminuir os impactos causados pelo homem.

Devido a essa preocupacéo, a Organizacao Internacional para a Normalizacdo (ISO)
que € a autoridade de certificacbes do mundo todo, criou um modelo de sistema de normas
chamado ISO 14000. Para a aplicacdo da ISO 14000 é necessario a conscientizacdo e
treinamento dos colaboradores, pois 0s erros operacionais podem gerar residuos e provocar
maiores acidentes. Por meio da educacdo ambiental de todos os individuos ligados a
organizacdo é possivel conquistar com mais rapidez a certificacdo. Além da persuasdo por
meio de multas e punigdes, para induzir as organizagdes a melhorarem as suas praticas em
prol do meio ambiente, foram criados mecanismos de cunho fiscal e econdmico tornando a
ferramenta ainda mais eficiente.

A conscientizacdo e 0 adequado treinamento desses colaboradores tém
importancia vital nesse processo, pois, muitas vezes, é mediante erros
operacionais que podem ser gerados os piores residuos e provocado maiores
acidentes. Pela educacdo ambiental pode-se acelerar esse processo de
conscientizacdo dos individuos, tanto internos como externos a organizacao,
possibilitando desse modo chegar mais rapidamente a almejada certificagéo
por uma entidade credenciada. Como decorréncia desses processos de
conscientizagdo podem-se atingir mais facilmente alguns objetivos que eram
antes, sO alcancados de forma impositiva. Além da persuasdo por meio de
multas e punigdes, de resultados nem sempre eficaz, tém sido criados alguns
mecanismos de cunho fiscal e econdmico capaz de induzir as organizagdes e
os individuos a alterarem seu comportamento e sua postura em face do meio
ambiente. (VALLE, 2012, p.36).

Para obter uma certificagdo ambiental, é necessario a colaboracdo ndo sé da propria
gestdo da empresa, mas também de seus funcionarios e fornecedores. Quando se segue
rigorosamente passo a passo as normas e implanta processos para a obtencdo da certificacao,
ja é uma indicacdo de que a organizacdo apresenta indicios de conscientizacdo (Figura 7)

frente a0 meio ambiente, o que valoriza sua marca e seus produtos.
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Figura 7 - Mecanismos de apoio ao controle de qualidade.

CONSCIENTIZACAO AMBIENTAL

x x Incluséo de x
g?l?:g?% (:i?a Uso da Uso do comercio E:r?zT i(r)r(1}§110e(rj1(1e aspectos aeacljl?g ag)od(?o
« . ecoeficiéncia de direitos de mag ambientais no : 640
producdo mais o ambiental : ciclo de vida e
limpa (P+L) e | - como emissao como favoravel desenvolvimento da avaliacio do
intr%du do de instrumento para |  estimulo para baseada no bom de novos desem %nho
tecnolg ias aumento de atingir limites de desempenho produtos, ambientgl como
limpas %os competitividade | emissdo mais ambier?tal da baseados em ferramentas da
P nas rigidos que os L projetos voltados x
processos organizagéo e de gestéo

organizacOes. | exigidos por lei. para o0 meio

produtivos. seus produtos. ambiente iDFEi' ambiental.

Fonte: Cyro Eyer do Valle - Qualidade Ambiental: ISO 14000, 2012.

A conscientizagdo ambiental aumenta a competitividade nas organizagdes e melhora
na promogédo e transparéncia da imagem ambiental da empresa frente a seus clientes e a
sociedade, permite realizar um processo de melhoria continua em busca da diminuicdo dos
impactos causados ao meio ambiente.

A ISO se constituiu de um conjunto de normas que regulam a sua utilizacdo em
parametros relacionados a gestdo ambiental das empresas, fornecendo uma estrutura
organizada. Tem como objetivo inicial, a diminui¢do dos impactos gerados pelas empresas ao
meio ambiente, pois as mesmas utilizam 0s recursos naturais em excesso NOS Processos
produtivos, causando danos irreversiveis ao meio ambiente, e mediante a ISO 14000, as
empresas tem a oportunidade de reduzir significativamente estes danos.

Uma definicdo mais clara sobre o tema ISO 14000 seria que, € um conjunto de
normas desenvolvidas pela Organizacdo Internacional para a Normalizacdo (1SO), resultadas
de diversas discussGes como promover o desenvolvimento econémico frente aos problemas
ambientais, que estabelece parametros e diretrizes para empresas do setor privado e publico
em relacdo a gestdo ambiental dentre as organizagdes, desenvolvendo alternativas para uma
gestdo ambiental alternativa.

Eles séo o resultado de um processo de discussdes em torno dos problemas
ambientais e de como promover o desenvolvimento econémico frente a
guestdo ambiental; por isso, procuram estimular o desenvolvimento de
alternativas para a gestdo ambiental, efetivas e abrangentes, sem, no entanto,
estabelecer padrGes de desempenho ambiental. Essas normas foram o
resultado de um processo que vinha evoluindo ao longo dos diversos féruns
de discussdo. (SEIFFERT, 2014, p.192).
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As normas I1SO 14000 transmitem uma maior confianga, para as empresas, de que 0
método realizado estard de acordo com o cumprimento das leis pré-estabelecidas para o

desempenho no processo ambiental.

Tal sistema de normalizacdo, tdo abrangente, tem como um de seus méritos a
protecdo das organizacdes responsaveis contra concorrentes predadores que,
por ndo respeitarem as leis e os principios da conservacdo ambiental, ndo
internalizam alguns custos de seus produtos e servicos, que acabam sendo
arcados pela sociedade. A generalizacdo dos principios do desenvolvimento
sustentdvel e dos cuidados com o meio ambiente entre todas essas
organizagdes, indistintamente, tem um efeito benéfico que pode ser resumido
na expressdo “quando todos pagam, cada um paga menos. (VALLE, 2012,
p.136).

A implantagdo da ISO 14000 garante uma protecdo aquelas organizacOes
responsaveis, contra 0s concorrentes que ndo respeitam as leis e principios de conservacao do
meio ambiente. Essa normalizacéo gera grande competitividade em relacdo as demais que ndo
utilizam, pois, os produtos sdo desenvolvidos com mais seguranga, minimiza 0S recursos
desperdicados e consequentemente reflete na redugdo dos custos mensais da organizagéo,
gerando assim, melhorias da imagem da empresa. Hoje em dia, existe a presenca de uma
sociedade preocupada com a situacdo em que se encontra 0 meio ambiente e no que pode
acontecer no futuro, e por este motivo, esta disposta a consumir e pagar mais por produtos que
ndo afetam a natureza, em busca do beneficio de minimizam os impactos causados.

O principal objetivo dessa implantacdo é a busca por conscientizacdo das
organizagOes, que sdo as maiores causadoras dos danos ambientais, por meio do desempenho
sustentavel, ouve uma geracdo de beneficios que tendem a maximizar os lucros da
organizacao.

Para se obter a certificacdo 1SO 14000, é necessario cumprir trés requisitos basicos:
implantar um sistema de gestdo ambiental na empresa adotando medidas preventivas em
busca de resolver os problemas relacionados ao meio ambiente; cumprir com as leis
ambientais locais; e assumir o compromisso de melhoria continua no processo de preservacao

do meio ambiente.

Para alcancar a certificagdo ambiental, uma organizacdo deve cumprir trés
exigéncias basicas expressas na norma ISO 14001, que é a norma
certificadora da série ISO 14000: ter implantado um sistema de gestdo
ambiental; cumprir a legislagdo ambiental aplicavel ao local da instalagdo;
assumir um compromisso com a melhoria continua de seu desempenho
ambiental. (VALLE, 2012, p. 140).

O tempo de duracéo da certificacdo 1SO 14000, assim como os demais modelos 1SO,

é vélida por trés anos com o devido acompanhamento, em busca da garantia do cumprimento
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da norma no sistema de gestdo ambiental. Apos este periodo € realizado uma nova auditoria

para renovacao da certificagéo.

A figura 8 apresenta a estrutura da 1ISO 14000, identificando os dois grupos basicos

de gestdo ambiental.

Normas Que
Tratam Da
Organizagéo

Figura 8 - Subdivisao da 1ISO 14000 em outras I1SOs

Série de normas ISO
14000

Gestdo ambiental

Normas 14001 e 14004

SISTEMA DE GESTAO
AMBIENTAL

Norma 14020 e seguintes
ROTULAGEM AMBIENTAL

Norma 19011

Normas 14040 e

Normas Que
Tratam Dos
Produtos

seguintes
AUDITORIA AMBIENTAL E =
DA QUALIDADE AVALIACAO DO CICLO DE
VIDA
Norma 14031 Guia ISO 64

AVALIACAO DO
DESEMPENHO
AMBIENTAL

NOS PRODUTOS

ASPECTOS AMBIENTAIS

Fonte: Cyro Eyer do Valle - Qualidade Ambiental: ISO 14000, 2012.

O primeiro grupo sdo normas relacionadas a organizacdo, como implantacdo do

sistema de gestdo ambiental, fazer auditorias para garantir o controle de qualidade e

identificar as possiveis medidas a serem tomadas para melhorar o desempenho ambiental; ja o

segundo grupo esta relacionado diretamente ao produto, como caracterizar os produtos com

rotulagens ambientais, avaliar todo o processo de fabricacdo do produto e também criar

melhores procedimentos para o reaproveitamento de todos 0s processos produtivos.

As normas ISO 14000 estabelecem uma base uniforme e eficiente em relacdo a

gestdo ambiental, onde percebeu-se a importancia em adotar diferentes niveis envolvidos em

todo o processo de gestdo ambiental empresarial tornando possivel a transparéncia da

organizacéo e de seus produtos com relacéo as questdes ambientais.

Tomando sempre por base, o Sistema de Gestdo ambiental (SGA), as normas
ISO 14000 estabelecem diretrizes para as Auditorias Ambientais, Avaliacdo
do Desempenho Ambiental da organizagdo, Rotulagem Ambiental e
Avaliacdo do Ciclo de Vida dos produtos, tornando possivel, assim, a total
transparéncia da organizacdo e de seus produtos com relagdo aos aspectos
ambientais. (VALLE, 2012, p. 144).
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Normas que tratam da organizacgéo e dos produtos:

a) Normas 14001 e 14004 - Sistema de Gestdo Ambiental: 1ISO 14001 foi criada para
0 uso de certificacdo por terceiras partes e ISO 14004 para o uso interno da organizacéo,
corresponde ao auxilio da gestdo ambiental.

b) Norma 19011 - Auditoria Ambiental e da Qualidade: A 1SO 19011 é responsavel
por assegurar o processo de certificacdo, tendo como objetivo as auditorias de terceiras partes,
verificando os compromissos estabelecidos dentre a organizacdo em um SGA.

c) Norma 14031 - Avaliacdo do Desempenho Ambiental: ISO 14031 propde
pardmetros de como fazer a medicdo, andlise e determinagdo do desempenho ambiental de
uma determinada organizacdo, para afrontar com os métodos estabelecidos pela SGA, esses
parametros ndo tem o dever de ser cumpridos, apenas serve para identificar as necessidades na
obtencdo do desempenho ambiental.

d) Norma 14020 e seguintes - Rotulagem Ambiental: ISO 14020 s&o normas sobre
rotulagem ambiental e foi criada a fim de orientar as organizacgdes na representacdo dos seus
produtos com caracteristicas ambientais, melhorando a qualidade dos produtos, apresentando
os “selos verdes”.

e) Normas 14040 e seguintes - Avaliacdo do Ciclo de Vida: ISO 14040 estabelece
relagdo entra as atividades produtivas e 0 meio ambiente, analisa passo a passo 0s impactos
gerados pelos, desde o inicio do processo até a destinacéo final da vida util do produto.

f) Guia ISO 64 - Aspectos Ambientais nos Produtos: ISO 64 desenvolve normas
técnicas para facilitar em todas as etapas do produto, desde economia de energia, matéria
prima, até a fase de criar alternativas para um melhor aproveitamento do reuso e recupera¢do

do material produzido.

2.3 Estudo Ergonémico

O mercado globalizado tem gerado grande cobranca pela necessidade de diferenciais
que possam gerar vantagens competitivas em relacdo a concorréncia. Nos Ultimos anos a
ergonomia tem se destacado como um diferencial competitivo.

A aplicacdo dos conceitos de ergonomia no ambiente organizacional trouxe muitos
beneficios para as empresas que utilizam esse tipo de diferencial, e estes beneficios estdo
relacionados com o bem-estar e a produtividade dos funcionarios.

A ergonomia é o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem. O trabalho
aqui tem uma acepcdo bastante ampla, abrangendo ndo apenas aqueles
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executados com maquinas e equipamentos, utilizados para transformar os
materiais, mas também toda a situacdo em que ocorre o relacionamento entre
0 homem e uma atividade produtiva. (I1IDA, 2012, p. 2).

A ergonomia é o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem. Além das atividades
executadas com maquinas e equipamentos, o trabalho abrange toda a situa¢do que envolvem o
homem com uma atividade produtiva, abrangendo os ambientes fisicos e aspectos
organizacionais.

Existem diversas defini¢des de ergonomia e todas apresentam como objeto de estudo
a interacdo do homem com o trabalho em um sistema homem-maquina-ambiente. Segundo a
definicdo adotada pela IEA (International Ergonomics Association):

Ergonomia (ou fatores humanos) é uma disciplina cientifica que estuda as
interacBes dos homens com outros elementos do sistema, fazendo aplicacéo
da teoria, principios da teoria e métodos de projeto, com o objetivo de
melhorar o bem-estar humano e o desempenho global de sistemas. (DUL,
2013, p.13)

A ergonomia estuda a interacdo do homem com seu ambiente de trabalho, tal
ambiente de trabalho é compreendido como um sistema envolvendo homem, maquinas e o
ambiente. A aplicacdo da ergonomia aumenta o bem-estar humano e melhora todo o
desempenho do sistema.

Todos os elementos sdo avaliados separadamente, porém serdo adaptados para o
homem. Segundo lida (2012), a ergonomia parte do conhecimento do homem para fazer o
projeto do trabalho, ajustando-o as suas capacidades e limitacfes, a adaptacdo sempre ocorre
no sentido do trabalho para o homem.

A ergonomia possui uma visdo ampla que compreende atividades de planejamento e
projeto, que ocorrem antes do trabalho ser realizado, e atividades de controle, que séo
executadas durante e ap6s esse trabalho ser realizado, servindo de auxilio para o alcance de
resultados almejados.

A ergonomia estuda os diversos fatores que influenciam no desempenho do
sistema produtivo e procura reduzir as consequéncias nocivas sobre o
trabalhador. Assim, ela procura reduzir a fadiga, estresse, erros e acidentes,
proporcionando seguranca, satisfacdo e salde aos trabalhadores, durante o
seu relacionamento com o sistema produtivo. A eficiéncia vird como
consequéncia. (1IDA, 2012, p. 3).

O objetivo da ergonomia é proporcionar ao trabalhador satde, seguranca, satisfagéo e
por fim a eficiéncia. A saude do trabalhador € mantida como uma exigéncia de trabalho, ndo
podendo ultrapassar suas restricbes energeticas e cognitivas, devendo evitar situacdes de

estresse, riscos de acidentes e doengas ocupacionais. A seguranga é conseguida através dos
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projetos do posto de trabalho, o ambiente organizacional deve estar dentro das capacidades e
limitagdes do trabalhador, de modo a reduzir riscos, erros, acidentes, estresse e fadiga. A
satisfacdo € resultado do atendimento das necessidades e expectativas do trabalhador, depende
das necessidades e expectativas de cada um. O trabalhador satisfeito tende a ser mais seguro e
mais produtivo. A eficiéncia é uma consequéncia de um bom planejamento e organizacdo do
trabalho, que deve respeitar a salude, seguranca e satisfacdo do trabalhador.

A ergonomia aborda algumas caracteristicas especificas do sistema, que podem ser

observadas na Figura 9:

Figura 9 - Ergonomia e as Caracteristicas Especificas do Sistema

. ERGONOMIA ERGONOMIA
ERGONOMIA FISICA COGNITIVA ORGANIZACIONAL
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incluem postura no Os tdpicos relevantes trabalho, programacéo do
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repetitivos, disturbios interagcdo homem- trabalho coorporativo,
musculo esqueléticos computador, estresse e cultura organizacional,
relacionados ao trabalho, treinamento. organizagoes e, rede,
projeto de postos de teletrabalho e gestdo da
trabalho, seguranca e gualidade.

saude do trabalhador.

Fonte: Adaptada, Corréa — Ergonomia: Fundamentos e Aplicacdes, 2015, pg. 3.

As caracteristicas fisicas sdo de grande importancia para a ergonomia, pois, trata-se
da postura e 0 movimento corporal, pois, um trabalhador exposto a condic¢des de trabalho que
prejudique sua postura e tenha movimentos inadequados, tera dores, tensdes e fadiga®. Para
formular as recomendacBes nessa area, a ergonomia se baseia no conhecimento de outras

areas, como a biomecanica’, fisiologia® e antropometria®

SE influenciada pelo ambiente de trabalho, se d& por meio do esforco repetitivo continuo, causando sensacéo de
desgaste, cansaco e falta de energia. A fadiga pode ser perigosa na realizacdo de tarefas que demandam
concentragdo constante.

7 E o estudo das leis fisicas da mecanica do corpo, por meio da aplicacdo da biomecanica na ergonomia, é
possivel estimar as tensdes que ocorrem nos musculos e articulagdes durante uma postura ou movimento.

8 E 0 estudo do funcionamento do organismo, por meio da aplicagdo da fisiologia na ergonomia, é possivel
estimar a demanda energética do coragdo e dos pulmdes exigida para um esfor¢co muscular.
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Com o intuito de viabilizar uma postura corporal que acarrete o menor
desgaste  muscoesquelético  possivel, estuda-se  constantemente a
possibilidade de obter melhorias nas posturas mais frequentes nos ambientes
de trabalho. Nesse contexto, uma das prioridades da ergonomia € a
promogc&o do conforto no trabalho. (CORREA, 2015, p. 3)

Com o objetivo de melhorar a postura corporal para obter o menor desgaste

muscoesquelético possivel, em ambientes de trabalho, as melhorias nas posturas sdo mais

frequentes, o que torna a promocdo de conforto no trabalho uma das prioridades da

ergonomia.

O desconforto no trabalho é causado por diversos fatores, a Figura 10 apresenta

alguns deles:

Figura 10 — Tipos de Desconforto no Trabalho

DEJCI:E)?\I?:?)IFE%TO FORMAS DE MANIFESTACAO
Climatico Condic¢6es do tempo, da temperatura e da circulagéo do ar
Visual Condigdes da visdo, como irritagéo e falta de descanso
Sonoro Niveis de ruido, de musica e de voz
Corporal Situagdo dos musculos e articulagdes
Auditivo Ruido do ambiente e velocidade do vento
Olfativo Odores e sua intensidade
Respiratorio Niveis de poluicdo e umidade do ar.

Fonte: Vanderlei Moraes Corréa, Ergonomia: fundamentos e aplicag@es (2015, p. 16)

O desconforto

no trabalho é causado por diversos tipos de fatores: climatico, visual,

sonoro, corporal, auditivo, olfativo e respiratdrio sdo alguns pontos a ser analisado. Todos 0s

fatores devem satisfazer as condicGes de trabalho considerado confortavel.

As caracteristicas cognitivas da ergonomia analisam 0s processos mentais que podem

afetar as interacOes entre os individuos e outros elementos do sistema.

A ergonomia cognitiva, ou engenharia psicoldgica, ocupa-se da analise dos
processos mentais, como percepgao, memoria, raciocinio e resposta motora
conforme afetam as interacBGes entre seres humanos e outros elementos de
um sistema. (CORREA, 2015, p. 17)

9 E 0 estudo das dimensdes e proporcdes do corpo humano, sua aplicagdo na ergonomia permite melhorar a
relagdo do homem com maquinas e equipamentos do sistema.
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A ergonomia cognitiva torna as solucdes tecnol6gicas compativeis com as
caracteristicas e necessidades do trabalhador. Considera a natureza cognitival® e fisioldgica
onde houve registros de falhas humanas; estima as capacidades e limitaces do homem, com a
finalidade de relatar a origem de problemas; trata da interacdo entre as 0 homem com o
ambiente e os equipamentos do sistema; analisa a carga mental do trabalho, a tomada de
decisdo, a atuacdo especializada, os niveis de estresse e fadiga; e observa a relacdo desses
fatores com os projetos abrangendo o ser humano e o sistema.

Segundo Corréa (2015) apud Kroemer e Gradjean (2005), as atividades mentais que
sdo importantes na ergonomia incluem a captacdo da informagdo, memoria e a manutenc¢éo do
estado de alerta. Portanto, o objetivo da ergonomia cognitiva é evitar sobrecargas mentais,
evitando perdas e falsas interpretacdes facilitando as acOes corretas e rapidas.

As caracteristicas organizacionais da ergonomia tratam do processo de comunicacao
entre os individuos da organizacdo, os projetos de trabalho e a programacéo do trabalho em
grupo. Além disso, a ergonomia organizacional envolve o projeto participativo, 0
cooperativismo no trabalho, a cultura organizacional, as organizacGes em rede e a gestdo da
qualidade.

O objetivo da ergonomia organizacional é analisar a maneira como os trabalhadores
avaliam seu ambiente de trabalho, para a ado¢do de mudangas que promovem bem-estar,
eficiéncia e eficacia dos processos produtivos.

Captar, tratar e analisar as representacdes que os individuos fazem de seu
contexto de trabalho pode ser um diferencial, em certa medida um requisito
central, para a adogdo de mudancas que visem promover o bem-estar no
trabalho, a eficiéncia e a eficacia dos processos produtivos. (CORREA;
BOLETTI, 2015, p. 19)

Segundo lida (2012), o sistema homem-maquina-ambiente € composto por trés
subsistemas, o homem, a maquina e o0 ambiente, tais subsistemas interagem entre si de
maneira continua, por meio de troca de informacGes e energias. A Figura 11 apresenta a

integracdo entre os subsistemas.

Abrange as a¢des mentais de atencéo, cognicdo ou conhecimento, percepcdo, armazenamento, e recuperacéo da
memoria e ao controle da motricidade.
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Figura 11 — Integrac&o entre os sistemas homem maquina e ambiente
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Fonte: Itiro lida, Ergonomia Projeto e Produgéo, (2012, p. 28)

Para o homem poder realizar uma acédo ele precisa de informacgdes fornecidas pela
maquina, além da nocdo sobre a situacdo do seu trabalho, ambiente interno (temperatura,
iluminacdo) e externo (ruidos) e também das instrucbes sobre o seu trabalho. Tais
informacBes sdo captadas pelos Orgdos sensoriais, principalmente a visdo, audicdo, tato e
senso cinestésico'!, e sdo processadas pelo sistema nervoso central, por fim, gerando uma
decisdo. Esta decisdo se converte em movimentos que irdo comandar uma maquina por meio
de uma acdo, essa maquina emite uma saida, ou seja, um resultado.

Todas as caracteristicas que compdem o sistema homem maquina e ambiente séo
importantes para a ergonomia, se bem trabalhadas, além de proporcionar muitos beneficios ao
trabalhador, torna uma atividade mais produtiva, alcancando melhores resultados. Na gestéo
da qualidade total ambiental tais resultados estdo voltados com a total qualidade do produto e
a diminuicdo ou nulidade dos impactos ambientais causados com a producdo, evitando

possiveis erros que geram desperdicio (descarte) de materiais.

11 Sentido pelo qual se percebe os movimentos musculares, ou seja, é o conhecimento ou movimento das partes
do corpo. Na ergonomia o senso cinestésico é importante pois se refere a realizagdo de uma determinada tarefa
de trabalho sem o acompanhamento do controle visual.
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CAPITULO 3 - FERRAMENTAS LEAN DO CONTROLE DE
QUALIDADE

Existem algumas ferramentas que podem auxiliar no controle de qualidade das
empresas, utilizando técnicas na producdo de um bem ou servico, com o intuito de reduzir
gastos na producédo sem deixar de atingir as necessidades dos consumidores, essas ferramentas
sdo conhecidas como ferramentas Lean Manufacturing, como por exemplo:

O Mizusumashi - mais conhecido como aranha d’agua, ¢ uma ferramenta que faz o
reabastecimento de materiais necessarios no momento e na quantidade certa para a producao,
onde, um operador utiliza o comboio logistico!? para transportar os materiais. Essa ferramenta
gera beneficios na linha de producdo como aumento da rotatividade e da produtividade,
mantém um ritmo continuo da producéo, reduz desperdicios e defeitos e a0 mesmo tempo
mantém um ambiente mais organizado para se trabalhar.

O Kanban - uma ferramenta que faz a identificacdo de pedidos que circula na area de
producdo, sdo utilizados cartBes, 0s quais servem para garantir o controle de perdas na
producdo, pois no sistema Kanban é produzido apenas o que o cliente necessita.

O Poka-yoke - um dispositivo que tem a finalidade de prevenir falhas nos processos
de producdo, permite que o operador do processo realize uma auto-inspec¢do na tarefa que esta
sendo executada, obtendo uma resposta sobre o erro ocorrido e repare imediatamente o erro.

O Diagrama de Trabalho Padronizado - um formulario que apresenta uma sequéncia
padronizada de cada etapa do processo de producdo, com a finalidade de evitar perdas

operacionais, de forma que todos os operarios de um determinado setor trabalhem igualmente.

3.1 Mizusumashi

O Mizusumashi é uma das ferramentas do Lean Manufacturing, a palavra é de
origem japonesa com o significa de “aranha d’ agua”. Tal ferramenta tem como objetivo o
abastecimento interno, com a fungdo de fornecer os materiais basicos necessarios (caixa, fita,
etiquetas) para toda a linha de producao.

A Palavra japonesa “mizusumashi”, tem o seu significado literal de aranha
d"agua. Para os conceitos do Lean Manufacturing, refere-se a um operador
de abastecimento interno, que tem como fungéo de fornecer materiais aos
diversos postos de trabalho. (ENGENHARIA DE PRODUCAO, 2009).

12 Carrinho de apoio a producéo, que realiza o abastecimento de materiais.
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O termo Aranha d’agua surgiu devido a um inseto possuir grande agilidade em
realizar movimentos giratdrios sobre a superficie da agua, associado-se ao Mizusumashi pois
0 operador, constantemente, segue uma rota para realizar o abastecimento da linha de
producdo. Na figura 12 pode ser observado a aranha d’agua em posicao de circulo para andar

sobre a &gua realizando seus movimentos giratorios.

Figura 12 — Aranha D’agua

Fonte: Site Engenharia de Producéo

Por meio do sistema milkrun, o operador responsavel pelo abastecimento segue uma
roda transportando pequenas quantidades e em horarios definidos. O operador do
Mizusumashi executa um trabalho padronizado eliminando viagens em vazio. Seu principal
equipamento de trabalho € o Trem Logistico - véarias carruagens de transporte de peca,
fazendo com que muitas vezes o termo seja associado ao termo “comboio logistico. (Figura

13).
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Figura 13 — Transporte Mizusumashi — Comboio Logistico

Fonte: Site Bruna Marchetti, 2013.

O Mizusumashi assegura que as linhas de producdo tenham material necessario para
produzir, o que o torna, o elemento mais importante na criacdo de fluxo na logistica interna®2,
Sua principal fungdo é disponibilizar material aos operadores na quantidade e no momento
necessario, colhendo pedidos durante o trajeto, que serdo satisfeitos nos ciclos seguintes. O
operador circula frequentemente em todos os locais, tornando maior a rotacdo de material,

permitindo que o bordo de linha®* fique com menos material parado.

O Mizusumashi é o elemento mais importante na criacdo de fluxo na
logistica interna porque assegura que as linhas tém material para trabalhar.
Assim, a principal funcéo deste operador logistico é disponibilizar o material
aos operadores na quantidade necessaria e quando necessario e também
transportar nos trajetos de retorno os pedidos a satisfazer nos ciclos
seguintes. (ROCHA, 2012).

Para o funcionamento do Mizusumashi, é necessario que o operador tenha a
capacidade de identificar facilmente o material que sera levado para a linha de producdo, as
cargas precisam estar separadas em pequenas quantidades, sendo necessario que exista uma
rota assim como um ciclo de reabastecimento.

O abastecimento do fluxo pode ser realizado por dois tipos, continuo ou sequencial.
O abastecimento continuo é conhecido como Kanban, um sistema onde se realiza a troca de
um contentor vazio por um contentor cheio a cada ciclo do Mizusumashi. O abastecimento
sequencial é conhecido como Junjo'®, nesse sistema é realizado o abastecimento de

componentes maiores ou Kits.

13 E o fluxo e movimentagdes fisicas que ocorrem nos armazéns e no chio de fabrica das empresas.

14 Se refere ao design de localizagdo e dos contenedores de armazenamento da matéria prima e componentes
necessarios durante o fluxo de montagem.

15 Palavra japonesa que significa sequéncia, na logistica se refere a sequéncia do abastecimento.


https://repositorio-aberto.up.pt/bitstream/10216/69328/1/000155129.pdf
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Existem dois tipos de abastecimento no fluxo, continuo e sequencial. O
abastecimento continuo é conhecido como Kanban, onde ha a troca de
contentor vazio por contentor cheio a cada ciclo do Mizusumashi. O
abastecimento sequencial é conhecido como Junjo, onde usualmente sdo
componentes maiores ou Kits a serem abastecidos. (MARCHETTI, 2012).

O fluxo de movimentagOes dos componentes pelo Mizusumashi (Figura 14) deve ser
o mais facil possivel, para isso é importante que os contentores® sejam pequenos, facilitando
o picking de materiais'’, evitando o uso de empilhadeiras ou equipamentos de manuseio

mecanico.

Figura 14 — Fluxo de materiais

Fonte: Bruna Marchetti, 2012

Etapas para a funcionalidade do Mizusumashi:

1. Mudar para o formato de embalagens, menor possivel; 2. Através do tamanho das
pecas e ciclo, definir o kit de alimentacdo (30 min ou 1lh de necessidade ou 1/10 da
necessidade do dia por alimentacdo); 3. As pecas levadas pela aranha d’agua devem ser
usadas pela producdo; 4. Definir a operacdo padrdo da Aranha d’Agua e um fluxo, rota
padrdo; 5. Fazer kit de realimentacbes (Tirar de caixas grandes e passar para caixas
pequenas); 6. Retirar as caixas vazias; 7. Retirar o lixo complementar (de embalagens); 8.
Jogar o lixo fora; 9. Comecar 0 processo novamente.

Durante a fase de planejamento, é necessario realizar o calculo do dimensionamento
correto dos vagodes, para a simulacdo da “demanda” do Mizusumashi (Figura 15). Sendo

necessario dados como maior quantidade de componentes e o produto que € feito com maior

16 E um recipiente de carga que facilita no transporte de materiais.
17 E o ponto de separacéo e preparagdo de materiais.
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frequéncia, tipo de contentor dos componentes, quantidade por contentor, fator de
incorporacédo e takt time. Para Marchetti (Bruna Marchetti) “¢ através destes dados que se

verifica a quantidade de vagdes necessarios e o tamanho do vagédo adequado”.

Figura 15 — “Demanda” do Mizusumashi
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Fonte: Bruna Marchetti, 2012

Desse modo, € possivel definir o a carga de trabalho que seré realizado pelo operador
logistico, como o tempo de rota, as linhas de producdo que serdo abastecidas e o trabalho
padronizado.

Segundo Marchetti (Bruna Marchetti) “caso este calculo ndo seja feito corretamente,
poderd impactar no atendimento a demanda, gerar variabilidade no processo, ociosidade das
linhas de produg&o e sobrecarga de trabalho do operador logistico”.

Por meio do dimensionamento correto do bordo de linha, feito pelo célculo da
“demanda” do Mizusumashi, a falta de pecas ndo ¢ considerado um problema, pois o trabalho
padronizado do operador permite uma alta produtividade da linha de producéo,
disponibilizando material certo, no local certo e na hora certa.

Com o dimensionamento correto do bordo de linha, ndo é necessario a
preocupacdo em relagéo a falta de pecas, o trabalho padronizado executado
permite uma alta produtividade das células de trabalho, disponibilizando o
material certo, no local certo e na hora certa. (MARCHETTI, 2012).

A utilizagdo do Mizusumashi possui vantagens como: o aumento da produtividade;

ritmo continuo da atividade (montagem, alimentagéo); reducéo dos defeitos (operadores
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dedicados somente para montagem); gestdo visual das necessidades de materiais; redugéo do
desperdicio de materiais no processo; melhoria do processo de inventario®®; organizacéo da

area.

3.2 Kanban

Kanban ¢ uma palavra japonesa que significa “cartdo” ou “sinaliza¢do”, ¢ uma
ferramenta simples que ndo precisa de técnicas especificas, surgiu de um principio basico
oferecendo beneficios relevantes as empresas, como reducdo dos desperdicios, melhoria no
desempenho da equipe, eliminagcdo de atividades que ndo agregam valor, trata-se de um
método eficaz no que diz respeito a melhorar as condicGes de trabalho e do trabalhador.

O Kanban surgiu a partir de uma necessidade existente em um supermercado no
Japdo, foi evidenciado que os estoques eram esgotados para serem repostos, ndo existia um
nivel de seguranca, e isso fez com que os engenheiros focados nesse trabalho percebessem a
necessidade implementar algo que sinalizasse aos setores anteriores a necessidade do
reabastecimento, facilitando assim a comunicacao entre eles.

Kanban é um dos instrumentos essenciais que se integram no Sistema de
Producdo Just in Time. Ele é uma identificacdo de pedidos de trabalho que
circula na area de modo repetitivo. Na circulagdo na area de producédo, o
Kanban sempre acompanha o0s materiais (matérias-primas ou produtos), com
0 objetivo de controlar dinamicamente o estoque. (OISHI, 1995, p. 213).

Essa ferramenta esta relacionada com o conceito Pull Systems (sistema puxado),
enquanto que a maioria das empresas trabalham no conceito Push Systems (sistema
empurrado) que é caracterizado por produzir sem uma real demanda, trabalhando com
estoque, ja o sistema puxado consiste em fabricar de acordo com a demanda, ou seja, uma
ordem de pedido é verificada somente ap6s a venda do que esta em estoque.

A figura 16 contém dados sobre os tipos e as aplicacdes do Kanban.

18 E um documento que contém todas as informagdes sobre os bens disponiveis no estoque da empresa.



Kanban de producéo

Figura 16 - Tipos e aplica¢fes de Kanban

TIPOS DE KANBAN

E o Kanban que é colocado no contenedor de pegas produzidas
num processo esperando a retirada do processo posterior,
consumidor. O processo posterior, ao retirar esse contenedor,
retira 0 Kanban e o coloca no painel de Kanbans de producéo.
Esse Kanban tem, portanto, a funcéo de dar ordem de producéo
de um processo consumidor para o processo fornecedor
anterior.

Kanban de retirada ou
transferéncia

E o Kanban utilizado pelo processo posterior para retirar as
pecas produzidas pelo processo posterior. E a ordem de retirada
das pecas requisitadas.

Kanban de emergéncia

O Kanban de emergéncia € utilizado somente quando surgir a
falta repentinamente. Portanto, é emitido quando surgir a
emergéncia e é recolhido imediatamente ap6s 0 uso.

Kanban provisorio

E emitido quando acontecem os defeituosos, defeitos nas
maquinas, pedido imprevisto a ser atendido imediatamente, e 0
mesmo é recolhido apds este uso especifico.

Kanban de pedido

E o Kanban preparado para cada pedido de producao, e é
enviado ao processo que atende a este pedido.

Kanban de processo
continuo

E o Kanban utilizado para todo processo continuo, por exemplo,
tratamento térmico, eletrdlise, lavagem, pintura, etc. onde o
processo € Unico e continuo. Portanto, ndo ha necessidade de
efetuar as trocas Kanbans.

Kanban de uso comum

Quando ha producdo de dois processos consecutivos, operados
pelo mesmo individuo, um Gnico tipo de Kanban podera ser
utilizado para Retirada e Producgéo. O transportador busca com
0 Kanban de Retirada o processo anterior, € 0 mesmo sera
utilizado também para producéo. Os contenedores cheios com
os Kanbans afixados neles serdo trazidos para o processo
posterior.

Kanban transportador

Quando o material é de tamanho grande e/ou pesado, néo é
possivel ser transportado no contenedor comum. Para este caso
0 préprio equipamento de transporte desempenha a funcéo de
Kanban. O equipamento transportador é levado ao processo
anterior, e ao ser carregado, sera trazido ao processo posterior
onde é utilizado.

Posicéo reservada

Quando as pecas sdo levadas atras de corrente transportadora
para a linha de montagem, as posi¢0es da corrente
transportadora poderdo estar previamente determinadas para
cada tipo de peca, de modo a se obter a producéo ajustada nos
volumes de mix de produtos. Portanto o qué, onde, quanto
pendurar na corrente vem indicado nos respectivos lugares.

Fonte: OISHI — Tips: Técnicas Integradas na Producdo e Servigos, 1995, p. 220-226.
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Existem diversos tipos de Kanban de acordo com cada etapa do processo de
producdo, porém todos tem o objetivo de controlar a transferéncia e produgdo dos materiais,
identificando possiveis falhas de processos para garantir o controle de estoques, seu uso faz
com que as empresas nao fabriquem produtos para estocagem, apenas a quantidade que o
cliente necessita.

Mesmo com toda a tecnologia existente o Kanban exige que as informacdes se
cruzem, ou seja, talvez se fossem usadas apenas essas tecnologias o encaixe das informacoes
ndo seria tdo eficiente, pois ndo estaria num Unico contexto. Por isso ele é utilizado atraves de
comunicagdo visual, podendo ser um painel eletrénico ou ndo, pois nosso cérebro processa

melhor imagens do que palavras.

Figura 17 — Funcionamento do sistema Kanban

Cada Canao Kanban
Monitora um Lote de

Produgéo, de determinado
produto.

Lote 1
Produto X

Cores do Kanban

Estoque de seguranca

Estoque Tempo de produgdo 7 tiras
mdxmo Comsum o ob s rvado

O lempo Que dew)a wr

observado antes da reposgio

Lote 1 Lote 2 Lote3d Lote 4 Lote 5 Lote 6 Lote 7
Produto X mel mxl mxl mxl mel mxl

Assim o sistema reincia o ciclo
resultando em:

Gestao visual da produgao
Redugao de Estoque
Produgao organizada
Produgao enxuta

Redugéo de custos

f{ 4 dlias de producio

Fonte: Site Slide Share

A figura 17 mostra detalhadamente como é o funcionamento do sistema Kanban, o
qual é desenvolvido com cartbes e quadros de programas para estabelecer o controle de
producéo. Segundo Paoleschi, (2013, p. 153):
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Apos a elaboragdo da carga méquina da célula, vamos definir os lotes de
producdo, baseados nas frequéncias da fabricacdo, no lead time de reposicao
e nas embalagens a serem utilizadas. Cada cartdo representa uma corrida de
producdo. Quando na célula for produzido mais de um tipo de produto, os
cartdes terdo quantidades e cores definidas conforme a carga maquina.

Para ter uma melhor identificagcdo dos processos séo utilizadas trés cores: o vermelho
para peca critica - indicando que os estoques estdo baixos e precisam de reposicdo urgente, o
amarelo para atencdo — indicando que os estoques estdo médios e necessita de atencdo quanto
a producéo de disponibilidade, e o verde para um sistema normal — indicando que os estoques
estdo abastecidos. O sistema Kanban serve para diferenciar os processos, as maquinas, 0s
equipamentos utilizados e os produtos com cada tipo de embalagem definida, para que,
qguando o produto for para o processo de producdo o cartdo ja esteja juntamente com a
embalagem. No momento da expedi¢cdo, o cartdo € novamente devolvido junto com a
embalagem.

Existe um sistema de gerenciamento de producdo chamado PEPS (Primeiro que
Entra Primeiro que Sai), este sistema consiste em utilizar o primeiro produto que entrou em
estoque, 0 que o torna fundamental para o sistema Kanban, ajudando no auxilio para o
atendimento dos clientes, onde mostra as programacdes e a situacdo do produto em tempo
real.

Na figura 18 pode ser observado o modelo de Cartdo Kanban.

Figura 18 - Exemplo de Cartdo Kanban

— Cartao de produgao Local onde
- sdo
Codigo dapeca —_ | - .. =l produzidas as
= il pecas.

R — Nome da pega
Le

Modelo éL‘ 7. 50 Qtde.
24583 ABOZNE ~ P¢/Embalagem
L 4. ;\L\

Identificacao do Cliente

Fonte: Site Slide Share

O cartdo apresenta informagdes sobre o pedido, como o codigo do produto, a
quantidade que vai ser necessaria, 0 modelo. Essas informacdes facilitam no controle visual

do pedido no momento em que o operador realiza o processo de producao.
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3.3 Poka-yoke

O dispositivo poka-yoke que foi inventado no inicio dos anos 60 pelo engenheiro
japonés Shingeo Shingo, o termo “poka” significa erro por distragdo, ¢ “yoke” que significa
prevenir, o método ficou conhecido como “a prova de falhas”, pois sua ideia principal € que
0S processos sejam planejados com o objetivo de extinguir a ocorréncia de erros humanos no
trabalho ou que eles possam ser detectados e corrigidos facilmente.

Poka-yoke foi inventado no inicio dos anos 60 por ShingeoShingo e o termo
nada mais é que a combinagdo das palavras japonesas “poka”, que significa
erro ndo intencional, por distragdo, e “yoke”, que significa prevenir. A idéia
principal no seu conceito € que 0s processos sejam projetados de maneira
que seja impossivel a ocorréncia de erros ou pelo menos que eles possam ser
facilmente detectados e corrigidos. (NESS; VOLKEMA, 2001, p. 139).

Os dispositivos do poka-yoke possuem carater preventivo, evitando erros ou falhar
que geram defeitos no processo ou no produto, impedindo que ele seja transferido para a
préxima etapa sem que a falha tenha sido corrigida. Essa caracteristica do dispositivo permite
que o operador do processo realize uma auto-inspecao na tarefa que estd sendo executada,

obtendo uma resposta imediata sobre o erro ocorrido e o repara imediatamente.

Os dispositivos poka-yoke permitem que o operador do processo realize a
auto-inspecdo na tarefa que esta executando. Essa caracteristica permite um
rapido feedback do erro ocorrido e imediata reparagdo, sendo especialmente
atil quando a prépria natureza do processo pode ocasionar o erro (condi¢es
especiais de temperatura, velocidade da maquina, etc.), pois permite ao
operador, que deve conhecer as implicacBes do processo, identificar e
corrigir as possiveis causas do erro. (NESS; VOLKEMA, 2001, p. 142).

Durante a inspecdo séo identificados trés estagios que devem ser cumpridos para que
ocorra a eficiéncia desejada no processo (Figura 19).

Figura 19 — Estagios de inspecdo poka-yoke

1

Checagem
Sucessiva

3

Inspegdo
na Fonte

2

Auto
Inspecgao

Fonte: Adaptada - Walter Ness; Roger J. Wolkema — Estudos em Negdcios, 2001.
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O primeiro estagio é o da Checagem Sucessiva, onde o operador avalia se 0 produto
entregue pelo posto anterior estd de acordo com suas especificac@es, livre de erros, caso nao
esteja, o operador informa a ocorréncia para que o erro possa ser corrigido. O segundo estagio
¢ a Auto-Inspecdo realizado pelo operador sobre a tarefa que esta sendo executada,
permitindo uma resposta imediata sobre erros cometidos para que possam ser corrigidos
imediatamente. A terceira inspecdo € a Inspecdo na Fonte, que é a procura por erros que
podem ser cometidos, verificando se existem condi¢des necessarias que garantam a qualidade
do processo, em alguns casos € utilizado uma projecdo que previne que a producédo se inicie
sem que todas as condi¢Oes estejam satisfeitas.

Na inspecdo, sdo identificados trés estagios que devem ser cumpridos para
eficiéncia do processo. O primeiro define se o produto entregue pelo posto
anterior esta livre de erros, e caso ndo esteja, informa a ocorréncia para que
possa corrigi-lo; € a Checagem Sucessiva. O segundo estagio é a Auto-
Inspecdo, e o terceiro é a Inspecdo na Fonte, que procura por erros que ainda
nado aconteceram. (NESS; VOLKEMA, 2001, p. 142).

A utilizacdo do conjunto das etapas de inspecdo permite indicar os pontos dos
processos que sdo potencialmente “perigosos”, permitindo que todo o projeto seja reavaliado
e modificado eliminando os pontos com incidéncia de erros.

Os poka-yoke sdo classificados de acordo com a sua funcdo: Controle e Aviso
(Figura 20). Os de controle agem interrompendo o0 processo se um erro for detectado,
permitindo que a producdo prossiga apenas se o erro for corrigido. O poka-yoke com a funcao

de Aviso, indicam a ocorréncia de um erro, porém, sem interromper 0 processo.

Figura 20 — Classificagdo poka-yoke de acordo com sua fungao
CONTROLE

- Indica ocorréncia de um erro - Indica a ocorréncia de um erro
- Interrompe 0 processo - N&o interrompe 0 processo.

- O processo prossegue quando o erro for

solucionado.

Fonte: Adaptada - Walter Ness; Roger J. Wolkema — Estudos em Negdcios, 2001.

Os poka-yoke também sdo classificados de acordo com o método de deteccdo de
erros do processo, podendo ser de contato, de valores fixos ou de etapas sucessivas (Figura
21).

Os dispositivos poka-yoke de contato detecta um problema relacionado com as
caracteristicas fisicas do processo, como dimensdo, orientacdo ou posicionamento
inapropriado. Os dispositivos de valores fixos detectam problemas baseados em quantidades

de componentes disponiveis para serem utilizados no processo ou 0s que ainda ndo foram
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usados. Por fim, os dispositivos classificados como etapas sucessivas, verificam se a

sequéncia das etapas do processo esta sendo seguida corretamente.

Figura 21 — Classificacdo poka-yoke de acordo com o método de detec¢do de erros
CONTATO VALORES FIXOS  ETAPAS SUCESSIVAS

Estio baseados em

guantidades de
componentes disponiveis
para 0 processo ou que
ainda ndo foram usados.

Baseiam-se nas
caracteristicas fisicas
inapropriadas

Verificam se a sequéncia
das etapas do processo
foi seguida corretamente.

Fonte: Adaptada - Walter Ness; Roger J. Wolkema — Estudos em Negécios, 2001.

Segundo Costa Junior apud Moura e Banzato (2008), existem seis formas possiveis
de aplicacdo do poka-yoke:

1) Poka-yoke de controle - O dispositivo é utilizado para identificar o erro apds seu
processamento, permitindo que o sistema selecione e elimine o erro do processo, ou até
mesmo parar 0 processo para que o produto possa ser corrigido ou eliminado, com o objetivo
de eliminar a reincidéncia de efeitos.

2) Poka-yoke de adverténcia - E utilizado para evitar o processamento ou a utilizaco
de uma maquina que apresenta falha potencial. Nesse caso, o sistema ativa sinais luminosos
ou sonoros que indicam anomalia na operacdo, podendo bloquear ou ndo o processo para
evitar a ocorréncia de um erro.

3) Poka-yoke de posicionamento - O dispositivo permite a realizacdo da operagéo
apenas quando o produto (ou a ferramenta) esta posicionada corretamente.

4) Poka-yoke de contato - A operacdo s € liberada a partir do contado de sistemas
de sensores que indicdo a condicdo adequada para a operacao.

5) Poka-yoke de contagem - Esse dispositivo atua por meio da contagem de produtos
processados, realizando uma andlise das caracteristicas exigidas ao produto ou processo,
detectando o erro, o sistema alerta impedindo a continuidade do processo.

6) Poka-yoke de comparacdo - Os dispositivos possibilitam uma comparacao fisica
como temperatura, pressdo, torque, entre outras. Detectando uma anormalidade, o sistema &
interrompido até que o processo seja corrigido.

Os dispositivos do poka-yoke exigem alguns critérios de seguranca que devem ser
seguidos, para Costa Junior (2008), alguns deles séo:

o Um poka-yoke deve ser permanente;
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o Se um dispositivo poka-yoke falhar, o processo deve ficar bloqueado até que
possa ser reestabelecido;

o Em caso de falhas, a inspecdo deve ser completamente reinstalada;

o As liberacdes do poka-yoke devem ser diérias e, se possivel, a cada inicio de
turno ou depois de paradas prolongadas;

o Manutencdes preventivas devem ser implementadas, a fim de evitar uma
parada ndo programada.

Os seguintes elementos descritos a seguir, servem como exemplo dos dispositivos do
poka-yoke: sensores de maquinas, permitindo sua liberagdo; barreiras de seguranca,
restringindo o acesso ndo permitido durante o processo; sensores de cores em tomadas,
indicando a correta conexdo dos cabos; contadores de maquinas, garantindo a contagem

correta de pecas produzidas.

A utilizacdo de dispositivos a prova de erros tem crescido em Vvarias
empresas. Sua finalidade é conduzir programas de melhoria continua no
desempenho dos processos de manufatura, Uma maneira de se atingir tal
meta & por meio de implementacdo de dispositivos poka-yoke. (COSTA
JUNIOR, 2008, p. 38).

A implementagdo de dispositivos poka-yoke tem crescido em varias empresas, com 0
objetivo de eliminar erros humanos, realizando um programa de melhoria continua no

processo de producao.

3.4 Diagrama de Trabalho Padronizado

O Diagrama de Trabalho Padronizado é um documento operacional, que demonstra a
localizag@o dos materiais, sequéncia correta dos movimentos do operador e 0 tempo adequado
para o desenvolvimento de cada atividade na linha produtiva, o diagrama também apresenta
as etapas criticas do processo que requerem monitoramento para o controle da qualidade e
seguranca. Tem por objetivo padronizar cada etapa do processo para que todos trabalhem da
mesma forma, evitando assim perdas operacionais.

O diagrama do Trabalho Padronizado é um formulédrio que ilustra a
sequéncia do trabalho, apresentando os movimentos do operador, a
localizagdo dos materiais e o layout do processo. O diagrama também
apresenta areas criticas com relagéo aos fatores qualidade e seguranca, que
requerem monitoramento. (WERKEMA, 2012).
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E uma referéncia visual, a qual estdo dispostas através de fotos todas as atividades a
serem realizadas. Quando uma nova pessoa € contratada esse documento serve para
treinamento no local de trabalho, dessa forma todos os operadores trabalham igualmente.

Um Diagrama de Trabalho Padronizado € elaborado da seguinte forma: Primeiro é
identificada a atividade, um exemplo é a pesagem de pacotes, apds isso é feito um
levantamento da sequéncia de operacgdes que séo realizadas para esse trabalho (exemplo: 1 - Ir
até a linha de producdo; 2 — Pegar uma amostra de cada maquina; 3 — Ir até a balanca; 4 —
Pesar cada pacote; 5 - Anotar no formulario), em seguida séo feitas quatro coletas de tempo
de cada operacdo, por fim é considerado o tempo médio coletado e assim é montado o DTP,
com as fotos, os tempos individuais e totais. Um ponto importante para ser destacado é que
em cada etapa do Diagrama sdo evidenciadas as areas da empresa que podem ser afetadas,
caso ndo seja feita da maneira correta, como a area de Seguranca do Trabalho (Figura 22),

Seguranca dos Alimentos (Figura 23), Meio Ambiente e Qualidade.

Figura 22 - Simbolo da seguranca do trabalho

Fonte: Site SISUTEC

Figura 23 - Simbolo da seguranca dos alimentos

Fonte: Site Riskoff




53

Antes da implementacdo do trabalho padronizado o tempo de trabalho dos
operadores excediam o tempo takt'®, ou seja, ndo era possivel atender a demanda existente

com a jornada de trabalho ideal, essa situacdo é demonstrada na figura 24.

Figura 24 - Grafico de Balanceamento do Operador (GBO)
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Fonte: Marino Kishida, 2006
Tabela de combinacdo demonstra as atividades que sdo realizadas em sequéncia e 0s

seus respectivos tempos, que podem ser demonstrados na figura 25 e 26.

Figura 25 - Tabela de Combinacao do Trabalho Padronizado — TCTP (antes)
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Fonte: Kishida, 2006

A tabela de combinacdo antes da implementacdo do DTP demonstra todas as
atividades do operador combinadas com os tempos. E possivel observar que cada etapa é feita
individualmente, levando cada uma um determinado periodo para se concretizar, sendo

necessario finalizar uma etapa para iniciar outra.

19°E o tempo disponivel para a producéo dividido pela demanda.
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Figura 26 - Tabela de Combinacdo do Trabalho Padronizado — TCTP (depois)
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Fonte: Kishida, 2006.

Ap6s a implementacdo do DTP, as atividades passam a ser feitas em paralelo, isto é,
levando um tempo menor e entrando na margem de tolerancia e otimizando melhor o trabalho
dos operadores.

Os principais beneficios da implementacdo do diagrama de trabalho padronizado é: a
reducdo do estoque; aumento da produtividade; operadores trabalham com mais satisfacéo e o
risco de acidentes diminui consideravelmente; melhoria no aproveitamento do espacgo fabril,
reducdo da quantidade de material em processo; permite realizar o calculo da quantidade de
pessoas necessarias as varias demandas; melhor visualizacdo do andamento do trabalho e das

falhas.
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CAPITULO 4 - A GESTAO AMBIENTAL NA EMPRESA NESTLE

Para exemplificar o uso de préticas corporativas sustentaveis, foi feito um estudo de
caso sobre a empresa Nestlé, por meio de um levantamento de dados no site da propria
empresa e documentos fornecidos pela Nestlé de Marilia.

A empresa Nestlé atua no mercado brasileiro hd mais de 90 anos, visando sempre
criacdo de valor compartilhado e a busca constante pela qualidade. Possui 10 principios de
gestdo empresarial que da base para a cultura organizacional da empresa, em busca de garantir
total comprometimento com os parceiros e consumidores.

Segundo o Site Nestlé “os 10 principios sdo: 1) Nutricdo, salde e bem-estar; 2)
Garantia de qualidade e seguranca do produto; 3) Comunicagdo com o consumidor; 4)
Direitos humanos nas atividades profissionais da Nestlé; 5) Lideranca e responsabilidade
individual; 6) Seguranca e saude no trabalho; 7) Relacionamento com fornecedores e clientes;
8) Agricultura e desenvolvimento rural; 9) Sustentabilidade ambiental; 10) Agua”.

A Nestlé estd comprometida com a busca de praticas corporativas sustentaveis do
ponto de vista ambiental. Em todos os estagios do ciclo de vida do produto, a companhia
procura utilizar eficientemente os recursos naturais e favorecer 0 uso de recursos renovaveis
por sistemas de gestdo sustentavel, tendo por meta o defeito e desperdicio zero.

Ao monitorar a utilizacdo dos recursos naturais em todas as fabricas, a Nestlé
realizou um mapeamento dos aspectos e impactos ambientais, permitindo planos de melhoria
em seus processos.

A estratégia inclui o Sistema de Gestdo Integrada (SGI), que abrange areas como
Meio Ambiente, Qualidade, Seguranca dos Alimentos, Salde e Seguranga do Trabalho,
monitorando a adequacao de todos 0s processos e certificacdes conquistadas pela Nestlé. Essa
qualificacdo abrange normas como a 1SO 9001 (qualidade), ISO 14001 (meio ambiente), ISO
22000 (seguranca alimentar) e OHSAS 18001 (saude e seguranca no trabalho).

A Nestlé acredita que para obter sucesso a longo prazo, uma questdo tdo importante
quanto gerar valor para os acionistas € gerar valor para a sociedade. Com isto a empresa

desenvolveu a Criacdo de Valor Compartilhado (Figura 27).
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Figura 27 — VValor Compartilhado

Criagao de Valor
Compa rtil'hado
Nutricdo, Agua,
Desenvolvimento
Rural

Sustentabilidade
Proteger o futuro

Compliance
Principios Nestlé de Gestdo Empresarial,

Leis, Codigos de Conduta

Fonte: Site Nestlé

No processo de Criacdo do Valor Compartilhado da empresa Nestlé, podemos
observar fatores ambientais importantes, como a dgua no topo da pirdmide, e logo abaixo a

sustentabilidade, deixando clara a importancia da gestdo ambiental para a empresa.

4.1 Fornecimento Responsavel

O Programa de auditoria Responsible Sourcing foi implantado para verificar se as
diretrizes do Codigo de Conduta dos Fornecedores estdo sendo cumpridas. Sdo verificados
aspectos como gestdo de recursos humanos, seguranca, saude, higiene e cumprimento das
legislagbes ambientais e trabalhistas.

Os pontos de melhoria identificados durante o processo ddo origem aos planos de
acdo que os fornecedores devem executar para continuarem como parceiros da Nestlé dando

origem aos valores e principios da empresa (Figura 28).
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Figura 28 - Valores e principios da empresa Nestlé
AGRICULTURA E

FORNECEDORES

Préaticas em compras:

- Fornecedores buscando
qualidade e sustentabilidade;
- Pesquisa e desenvolvimento
por melhores rendimentos.

PRODUCAO E
DISTRIBUICAO

Praticas ambientais de trabalho

e de seguranca:

- Seguranca dos alimentos, por
meio da melhora dos padrdes
de operacdo;

- Praticas de trabalho para
beneficios matuos;

- Melhora dos padrbes
ambientais.

PRODUTOS E
CONSUMIDORES

Produtos novos/renovados para
Nutricdo, Saude e Bem-Estar:

- Pesquisa para beneficio dos
consumidores;

- Prética de trabalho para
beneficio matuo;

- Nutricdo, Salde e Bem-Estar
do consumidor.

Desenvolvimento da agricultura
e dos fornecedores:

- Transferéncia de
conhecimentos e assisténcia as
fazendas;

- Parceiras para uma agricultura
sustentavel.

Melhor padrdo de seguranca
dos alimentos e
desenvolvimento de forca-
tarefa:

- Gerenciamento de risco para a
seguranca dos alimentos;

- Criagdo de oportunidades de
emprego na comunidade.

Maior conhecimento e
consciéncia visando a uma
nutricdo adequada e estilos de
vida saudaveis:

- Conhecimento e educagdo
para uma nutri¢do adequada e
estilos de vida saudaveis.

Acesso a matérias-primas com
qualidade especifica e prego
previsivel.

Produtor alimentar Premium.

Crescimento lucrativo pelos
beneficios superiores do
produto.

Maior producéo de alimentos
utilizando menos recursos.

Padrdes mais altos de produgao
alimentar.

Maior acesso aos alimentos e
melhora da nutri¢do e da saude.

Fonte: Site Nestlé

Desta maneira, o relacionamento aberto e transparente com as empresas €
assegurado, mantendo uma rede de empresas com 0s mesmos valores e principios, elevando

0s padrdes de conduta e de gestdo de negocios.

4.2 Agua

Como empresa lider mundial em Nutri¢do, Saude e Bem-Estar, a Nestlé considera a
agua uma prioridade, reconhecendo que a administracdo responsavel dos recursos hidricos em
todo o mundo é uma necessidade absoluta. A preservacdo da quantidade e da qualidade da
agua € uma questdo ambiental importante, mas também o alicerce fundamental das atividades
agricolas, econémicas, politicas e sociais.

Por isso, a Nestlé monitora todos os processos de producéo e identifica potenciais
riscos ao meio ambiente, em especial, nas atividades que envolvem o uso da agua.

Para fazer a sua parte em garantir um suprimento de agua universal de qualidade, a
Nestlé controla rigorosamente a utilizagdo dos recursos hidricos nas suas atividades e se

empenha em obter a melhoria continua de sua gestéo.
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A &gua utilizada pela Nestlé é de captacdo subterrénea, superficial e municipal. A
figura 29 apresenta dados sobre seu consumo consciente de &gua pela empresa, que utiliza
captacdo subterranea, superficial e municipal; com a maior quantidade de dgua proveniente da

captacdo subterranea®, que alcanca 2,33milhdes m3 de agua.

Figura 29 — Consumo de 4gua Nestlé

Consumo Consciente

de dgua em captacdo superficial de dgua em captagdo municipal

Fonte: Site Nestlé

A empresa Nestlé gera 02 tipos de efluentes, que sdo devidamente descartados de

maneira correta respeitando o meio ambiente.

Figura 30 - Ciclo do Efluente

Agua

Reaproveitamento
-Descargas
~Jardins

Pogos Efluente Industrial

—- Efluente Sanitario
Abastecimento

Prblico
Efluente Pluvial : NTINUDUS

. . . . saztia (MEXCEL L ENCE
Fonte: Treinamento Nestlé Boas Praticas Ambientais - NBPA (Nestlé)

A figura 30 trata do ciclo da 4gua na Nestlé de Marilia, a qual a captacdo de agua da
fabrica ¢ feita através de dois pocos artesianos e pela rede municipal. O processo produtivo
gera trés tipos de efluentes, sendo eles: os efluentes pluvial e sanitério; e o efluente industrial.

20 perfuragdo feita para fazer a retirada de agua do aquifero, também chamado de pogo.
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Os efluentes pluvial e sanitario sdo devolvidos para a rede coletora publica sem
tratamento; ja o efluente industrial, necessita de um tratamento que € realizado na PTAR —
Planta de Tratamento de Aguas Residudrias.

O tratamento do efluente industrial se da através de trés etapas: fisica/quimica,
biolégica e monitoramento, o setor de meio ambiente auxilia a PTAR (Figura 31) no
monitoramento da agua e nas analises diarias. Passando destas fases a gua é reutilizada em

descargas sanitarias e irrigacdo de jardins.

Figura 31 — Planta de tratamento de &guas residuérias

Fonte: CentroProjekt do Brasil

As etapas para o tratamento da agua se resume da seguinte forma:

a) Coagulagdo: quando a agua chega no centro de tratamento, ela é colocada nos
tanques e recebe uma quantidade de sulfato de aluminio que serve para juntar todas as
particulas solidas existentes na agua.

b) Floculagdo: nessa etapa as particulas solidas se unem em flocos maiores.

c) Decantacdo: com a acdo da gravidade os flocos maiores vdo para o fundo do
tanque separando-se da agua.

d) Filtracdo: para retirar as impurezas menores sao utilizados filtros de carvéo areia e
pedra.
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e) Desinfeccdo: apo6s a filtragdo da agua é colocado cloro ou 0z6nio com a intencao

de eliminar os microrganismos mais resistentes.

4.3 Energia

O consumo de energia utilizada nos processos de producdo da empresa Nestlé,

atualmente é fornecido por centrais hidrelétricas e adotou medidas para reduzir o consumo de

energia ndo renovavel, para isso utiliza outros tipos de combustiveis como madeira, borro de

café, residuos do cacau, 6leo, GLP (gas liquefeito do petroleo)?, entre outros, para a producéo

de energia.

H& dois anos, a Nestlé Brasil criou um departamento especifico para o
gerenciamento de energia, com foco na reducdo do consumo de energéticos
ndo renovaveis. Para a geracdo de vapor em suas caldeiras, a empresa utiliza
biomassa, a partir de cavaco de madeira, pellet de cacau, borra de café e
outros subprodutos de seus processos produtivos. E passou a comprar
energia elétrica no mercado livre, de fonte incentivada. Com isso, 70% da
energia elétrica utilizada em seus processos produtivos € fornecida por
pequenas centrais hidrelétricas. (CRIACAO DE VALOR
COMPARTILHADO NESTLE, 2011).

Segundo o Site Criacdo de Valor Compartilnado Nestlé, 2011, desde que a empresa

adotou o Sistema Nestlé de Gestdo Ambiental em 1998, até 2011, a Nestlé e as empresas do

grupo no Brasil reduziram o consumo de energia em 38,16%.

Na figura 32 relata o detalhamento do consumo de energia da empresa, onde 73,74%

em consumo direto, e 26,26% consumo indireto.

21 G4s de cozinha.



Figura 32 - Detalhamento do consumo de energia Nestlé em 2012
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Fonte: Site Nestlé

Consumo total de energia direta teve uma diminui¢do do ano de 2009 de 3,776 para

3,360 em 2012. E o consumo de energia indireta teve um aumento de 2.136.649 em 20009,

para 2.472.047 em 2012.

4.4 Residuos Solidos

Durante os processos produtivos da empresa Nestlé, residuos solidos sdo produzidos

podendo ser reutilizados como fonte de energia alternativa, ou seja, 0 que antes era

descartado, hoje ele é reaproveitado. Podem ser considerados como residuos sélidos todos 0s

residuos em estado sélido ou semi-sélido que sdo gerados nos processos produtivos.

A figura 33 apresenta o detalhamento da geracao de residuos solidos.
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Figura 33 - Detalhamento da geracao de residuos Nestlé em 2012

Geracao total de residuos. % Residuos totais indexados a producdo. (residuos/produta) t
’ 1
0,0712 em 2009
87:30 Reciclados I 00618 em 2010
12,70 Aterros ou incineragdo 0,0610 em 2011
| |
0,0546 em 2012

Fonte: Site Nestlé

E possivel observar que 87,30% dos residuos sélidos s&o reutilizados enquanto que,
apenas 12,70% s&o destinados a aterros sanitarios ou incinerag&o.

O total de residuos por produtos teve uma diminuicdo de 0,0712 toneladas em 2009
para 0,0546 toneladas em 2012, isto significa que, a producdo mostrou-se mais eficiente

gerando menos perdas.

4.5 Embalagem

Na busca constante em reduzir os impactos causados no meio ambiente, a empresa
Nestlé ndo deixou de ressaltar em reduzir os impactos gerados pelas embalagens de seus
produtos. Um dos processos utilizados foi a criacdo da tampa de polietileno (Figura 34), o
qual é feito dos derivados da cana de acUcar, desenvolvida em parceria com a Tetra Pak e a
Braskem.

Dentre os projetos, destaca-se a introducdo de uma tampa de polietileno feita
a partir de derivados da cana-de-agucar, que é uma fonte renovavel, na
embalagem dos Leites Liquidos (UHT) com as marcas Ninho e Molico e das
bebidas a base de soja Sollys. A nova embalagem foi desenvolvida em
parceria com a Tetra Pak e a Braskem. (CRIACAO DE VALOR
COMPARTILHADO NESTLE, 2011).
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Figura 34 — Nova tampa de polietileno

nestie %

Fonte: Celina Nascentes

A empresa busca oferecer embalagens de produtos 100% renovaveis, o0 processo de
fabricacdo de tampas de polietileno contribui para a redugdo de emissbes dos gases

causadores do efeito estufa.

4.6 Reutilizacdo de Varredura de Biscoito e a Empresa Ubiralcool

Dentro de uma empresa alimenticia a producdo de varredura é inevitavel, até porque
com as variacbes existentes no processo ndo € possivel evitar tal problema.
Diante disso a reutilizacdo da mesma é fundamental tanto para ndo interferir financeiramente
na empresa quanto para realizar o descarte consciente de materiais que podem voltar para o
processo.

A Nestlé vende os residuos descartados da producdo de biscoitos para uma segunda
empresa reaproveita-los, para a producdo de novos produtos, no caso o alcool. A empresa gque
recepciona a varredura produzida na Nestlé se chama Ubiralcool.

A Ubiralcool surgiu em 2007 com o intuito de solucionar os graves problemas no
descarte indevido de materiais de outras industrias, seu escopo foi e ainda é idealizado em
Responsabilidade Ambiental. Inicialmente o foco foi reutilizar os residuos da farinha de
mandioca de uma fabrica da regido, porém ap0s o sucesso da técnica utilizada outros refugos
foram tornando-se materia prima para o alcool de cereais. O modo com o qual é extraido o

alcool ¢ téo eficiente que o residuo que sobra € minimo e mesmo assim ainda tem uma
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finalidade, racdo animal. O processo da varredura de biscoito estd apresentado na figura
abaixo (Figura 35):

Figura 35 - Fluxograma do processamento da varredura de biscoito

MOER VARREDURA DE
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ADICTONAR ENZIMA
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RESFRIAMENTO

L

EVAPORACAO DO ALCOOL
E CAPTACAO

Fonte: Propria

A primeira etapa do processo de transformacéo da varredura de biscoito é moer o0s
restos de biscoitos descartados da producdo, ap6s isso é adicionado uma enzima (substancia
ndo divulgada pela empresa, por ser a pioneira no processo), apos isso, toda a mistura é
colocada para o cozimento, depois de cozido é passado para um tanque de resfriamento
(Figura 36).

Figura 36 - Tanque para resfriamento

: Site Ubiralcool
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Ap0s resfriado a mistura € direcionada para o equipamento adequado para realizagdo
a evaporacdo do alcool (Figura 37).

Figura 37 - Equipamento para evaporacdo do alcool

A qualidade do produto é monitorada constantemente para que ndo haja variagoes,
seu sistema de destilacdo foi projetado de uma forma que o alcool seja 0 mais puro possivel
atendendo assim as expectativas dos clientes, que podem ser de varios segmentos.

O élcool de cereais é distribuido e comercializado a granel ou através de bombonas
de 5 livros, 20 litros, 50 litros e 200 litros além de containers de 1000 litros. Para a producéo
do alcool de cereais a Ubiralcool utiliza como matéria prima a mandioca, ndo possuindo em
nossas instalacGes equipamentos de preparo e moagem de cana, as matérias-primas utilizadas
sdo selecionadas, analisadas e armazenadas visando a qualidade total. Para a entrega,
utilizamos caminh@es-tanque e caminhdes-bad, visando atender nossos clientes com rapidez e
seguranca. O alcool pode ser utilizado nas industrias alimenticias, de bebidas, perfumaria,
cosméticos, extratos vegetais ou farmacéuticas:

Utilizagdo do alcool para bebidas e alimentos - Na industria de bebidas o Alcool de
Cereais pode ser utilizado na fabricacdo de vodkas, uisques, licores, conhaques, vermutes,
bebidas compostas. Na industria alimenticia o &lcool é apropriado para a produgdo de pées,

biscoitos e doces.

Utilizacao do alcool para produco de perfumaria e cosméticos - O Alcool de Cereais
possui caracteristicas organolépticas singulares, que sdo facilmente detectadas pela maciez e
palatabilidade, ou seja, € um produto suave que permite ser utilizado na fabricacdo de

perfumes, desodorantes, &gua de colonia, entre outros.
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Utilizacdo do Aalcool para produgdo farmacéutica e manipulagdo - No ramo
farmacéutico é utilizado principalmente na producdo de principios ativos fitoterdpicos como

extrato de ervas medicinais, extrato de prépolis ou diluentes.

4.7 Prémios conquistados pela sua atuacdo ambiental

Nos ultimos 05 anos, a empresa Nestlé vem se destacando pela sua atuacdo
ambiental, conquistando diversos prémios:

2010 Homenagem as Empresas Certificadas em Conformidade com a Norma ISO
14001 Alinhada com os procedimentos de certificacdo - Concedido pela Revista Meio
Ambiente Industrial a Nestlé Brasil, pela certificacdo de suas fabricas.

2012 Certificado IDHO Premiando as AgGes Sustentaveis - Concedido pela Gestao
& RH Editora a Nestlé Brasil, a Nestlé constou da relagdo “As 100 Melhores Empresas em
IDHO - Indicador de Desenvolvimento Humano Organizacional” com destaque na Dimensao
Sustentabilidade.

2012 11° Prémio Marketing Best Sustentabilidade Merecimento reconhecido -
Concedido pela Editora Referéncia e por Madia Marketing School a Nestlé Brasil, pelo case
Programa Nestlé Cuidar No Barco Nestlé até VVoce.

2012 10° Benchmarking Brasil 2012 Premiando as praticas de Sustentabilidade -
Concedido por Benchmarking Brasil e pelo Instituto Mais, a Nestlé recebeu: Troféu
Detentores das Melhores Praticas com o case Nestlé Até Vocé (20° colocado); Certificado
pelo reconhecimento como detentora de boa pratica pro-sustentabilidade com o Case Nestlé
Até Vocé; Certificacdo conferida ao case Programa Nestlé Até Vocé.

2012 Certificado 7° Prémio FIESP de Conservacio e Relso de Agua. Certificando a
participacdo - Concedido pela Federacdo das Industrias do Estado de S@o Paulo — Fiesp a

Nestlé por sua participacdo no Prémio.
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2012 Top Consumidor Exceléncia nas relacfes de consumo e respeito ao meio
ambiente - Concedido por revista Consumidor Teste e o Instituto Nacional de Educagéo do
Consumidor e do Cidaddo — INEC a Nestlé Brasil Ltda

2014 - Prémio Desenvolvimento Sustentavel - Concedido pela empresa de
consultoria internacional DBM Lee Hecht Harrison, a Nestlé foi premiada em reconhecimento
a sua atuacao no Brasil.

2014 13° Prémio Marketing Best Sustentabilidade - Concedido pela Editora
Referéncia e Madia mundo marketing a Fundacdo Nestlé Brasil, pelo case Programa Nestlé
Nutrir Criancas Saudaveis.

2015 - Empresa que melhor representa o consumo consciente no setor de alimentos -
Concedido pelo grupo Shopper Experience, a Nestlé foi a vencedora da pesquisa “O Consumo
Consciente no Brasil”, pelo segundo ano consecutivo, o que reforca o sucesso da estratégia de
atuacdo da empresa, norteada pelo conceito de Criagdo de Valor Compartilhado, plataforma
mundial de responsabilidade socioambiental da companhia.
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CONSIDERACOES FINAIS

O propésito principal deste trabalho foi evidenciar a importancia da gestdo da
qualidade total e ambiental em aplicar métodos de melhoria continua garantindo a qualidade e
uma melhor utilizag&o dos recursos naturais.

Como pode ser observado no trabalho, 0 TQEM é uma importante ferramenta para as
organizacOes que buscam a competitividade, pois atende algumas particularidades que antes
eram esquecidas pelos consumidores e com o avanco da informacdo as pessoas passaram a
entender melhor a influéncia das agressfes das empresas e seus processos ao meio ambiente e
por isso 0 processo de escolha durante a compra passou a ser mais restrito, com a exigéncia da
sustentabilidade nos produtos e servicos.

A utilizacdo das ferramentas de forma correta tem influéncia direta na eficacia do
TQEM, pois € um método que engloba todo o processo que ocorrem antes e depois das
atividades de produgdo serem executadas. A metodologia exige que todas as etapas do
processo garantam a qualidade em todos os aspectos, desde a qualidade para o funcionario
exercer as atividades do seu posto de trabalho, até o produto acabado oferecido aos clientes.

E de extrema importancia que o funcionério perceba que o seu trabalho influencia em
todas as demais atividades da empresa. Para isso acontecer alguns itens sdo essenciais para a
eficacia da busca pelo zero defeito e zero poluente, deve-se garantir a total seguranca no
processo produtivo e o uso de dispositivos que evitam a ocorréncia de erros que podem gerar
residuos desnecessarios.

Para exemplificar a importancia de realizar praticas corporativas sustentaveis, foi
apresentado no trabalho um estudo de caso sobre a empresa Nestlé, a mesma faz uso de
diversos métodos com a finalidade de eliminar a geracdo de impactos ambientais sem deixar
de garantir a qualidade em seus produtos.

Com esse trabalho ficou evidente que o TQEM ndo trabalha sozinho, existem
ferramentas paralelas que auxiliam na sua eficécia, elas contribuem para o alcance do objetivo
principal, que €é atingir um mercado cada vez maior, oferecendo produtos com qualidade

agredindo cada vez menos 0 meio ambiente.
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