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RESUMO

O controle de perdas em uma industria de temperos envolve etapas estratégicas
para minimizar desperdicios e otimizar recursos. Inicialmente, realiza-se um
levantamento detalhado do estoque, verificando entradas, saidas e condi¢cdes de
armazenamento para identificar perdas de matéria-prima, como ingredientes
danificados ou vencidos. Em paralelo, analisa-se o desperdicio de rétulos, focando
Nno manuseio e na impressao correta para evitar erros. Na planta industrial,
mapeiam-se 0s processos produtivos, identificando gargalos ou etapas que gerem
perdas, como manuseio inadequado ou desperdicio durante a mistura e
embalagem. Com base nos dados coletados, implementam-se melhorias nos
processos, treinamento de colaboradores e tecnologias que aumentem a eficiéncia
e reduzam perdas. Ao identificar pontos de gargalo e redefinir o fluxo, a empresa
consegue manter o ritmo e a consisténcia produtiva, alinhando-se as exigéncias de
mercado. Com esta adaptacdo tornar-se-a possivel responder rapidamente a
demanda crescente por produtos naturais, amplia a competitividade e otimiza os
processos de maneira eficaz. A andlise deste caso demonstra a importancia de

ajustes estratégicos para o crescimento na industria de temperos.

Palavras chaves: controle; perdas; producao.



ABSTRACT

Loss control in a spice industry involves strategic steps to minimize waste and
optimize resources. Initially, a detailed inventory survey is carried out, checking
inputs, outputs and storage conditions to identify losses of raw materials, such as
damaged or expired ingredients. At the same time, label waste is analyzed,
focusing on handling and correct printing to avoid errors. In the industrial plant,
production processes are mapped, identifying bottlenecks or steps that generate
losses, such as improper handling or waste during mixing and packaging. Based on
the data collected, process improvements, employee training and technologies that
increase efficiency and reduce losses are implemented. By identifying bottlenecks
and redefining the flow, the company can maintain the pace and production
consistency, aligning itself with market demands. With this adaptation, it will be
possible to respond quickly to the growing demand for natural products, increase
competitiveness and optimize processes effectively. The analysis of this case
demonstrates the importance of strategic adjustments for growth in the spice

industry.

Keywords: control; losses; production.
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IAC - Instituto Agrondmico de Campinas
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1. Introducéao

O urucuzeiro (Bixa orellana L.), planta nativa da América Tropical, gera frutos
ovais do tipo capsula, que contém sementes envolvidas por uma camada
avermelhada, responsavel por sua coloragdo caracteristica. Este corante natural é
amplamente utilizado em industrias de cosméticos, produtos farmacéuticos e,
principalmente, na industria alimenticia, impulsionado pela crescente demanda por

substituicdo de corantes sintéticos por alternativas naturais. (Santos et al, 2012)

Com o aumento da popularidade dos corantes naturais na industria
alimenticia, o mercado global de urucum tem expandido. De acordo com a
Organizagcdo para a Alimentacdo e Agricultura (FAO), os EUA lideram as
importagdes globais de urucum, respondendo por cerca de 40% do total mundial.
Mais de 60% desse suprimento é originario do Peru, com o restante vindo da regiao
do Caribe, refletindo a importancia das Américas como fornecedores essenciais para

atender a demanda crescente por corantes naturais em escala global. (FAO, 2023)

A analise de mercado do urucum segundo Mordor Intelligents (2024) descreve
uma crescente uma taxa anual composta (CAGR) de 3,72% nos proximos cinco
anos, impulsionado pela crescente demanda dos consumidores por alimentos
minimamente processados e pelas propriedades saudaveis dos corantes naturais. A
ampla aplicabilidade do urucum na industria de alimentos e bebidas o torna um
ingrediente essencial para aprimorar a apresentacao e a qualidade dos produtos
alimenticios. Nos paises em desenvolvimento, como india e China, espera-se que a
maior adoc¢ao de alimentos funcionais também impulsione a demanda pelo urucum,

alimentando a necessidade de ingredientes naturais, reconheciveis e pronunciaveis.

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), como 6rgao que
regulariza o uso dos corantes alimenticios, permite a aplicacdo dos carotenoides de
urucum em 10 categorias de produtos, que abrangem gelados comestiveis, balas e
similares, massas alimenticias, biscoitos e produtos de panificacdo, cereais e/ou
produtos a base de cereais, carnes, sopas, molhos e condimentos, bebidas nao
alcoolicas e nao gaseificadas, sobremesas e preparagoes culinarias industriais, além

de suplementos vitaminicos e/ou de minerais, em percentuais que variam de
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0,001 a 0,02% bixina ou norbixina. De acordo com a Resolugdo CNNPA n? 12 de 1978
da Comissao Nacional de Normas e Padrbes para Alimentos (CNNPA) estabelece o

controle de qualidade do percentual de bixina. (Brasil, 1978)

Nesse contexto, o dimensionamento da linha de producao de corantes a base
de Urucum é importante para acompanhar a crescente demanda por corantes naturais
otimizando assim o processo produtivo, uma vez que a tendéncia global por uma
alimentacdo mais saudavel tem impulsionado o aumento no consumo de corantes
naturais. No Brasil, por exemplo, o mercado de urucum representa cerca de 90% do
total de corantes naturais consumidos, e responde por aproximadamente 70% do
consumo mundial de corantes naturais. Embora o urucum tenha uma ampla gama de
aplicagoes, apenas algumas industrias desenvolvem esses corantes de acordo com o0s
padrdes de qualidade exigidos no mercado internacional, conforme dados do Instituto
Agrondmico (IAC). (Fabri, Teramoto 2015)

2. Objetivo geral

O objetivo do trabalho € uma analise de perdas no processamento do tempero
colorifico na empresa G3 Comercial de Alimentos o municipio de Palmas no estado do

Tocantins.

2.1 Objetivo especifico

Analise de perdas de matéria-prima, rotulos e embalagens;
Controle de estoque da empresa;

Planta para melhoria do processamento.

3. Referencial Tebrico

3.1. Panorama nacional da producdo e comercializacdo de especiarias e

temperos.

O Brasil € um dos maiores produtores e exportadores de alimentos do mundo.
De acordo com o Relatério Anual de 2023 da ABIA (Associacao Brasileira de Industria
de Alimentos) o faturamento do setor alimenticio corresponde a 10,8 % do PIB

Brasileiro ultrapassando a marca de trilhdes de reais, e 72% da producéao total &
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destinada ao abastecimento do mercado interno, gerando milhares de empregos
diretos e indiretos para populacao. (Brasil, 2023)

Segundo Econodata (2024), no Brasil, o setor de fabricacdo de temperos,
classificado pelo CNAE 1095-3/00, conta com 5.203 empresas em atividade. No
Estado do Tocantins, ha 40 empresas dedicadas a esse segmento, indicando uma
participacdo relativamente modesta no contexto nacional. As cidades de Palmas,
Araguaina, Gurupi e Dois Irmaos do Tocantins destacam-se como 0s principais centros

de concentragcédo dessas empresas no Estado.

Comparado a outras atividades econémicas no pais, o setor de temperos possui
uma presencga significativa no mercado, refletindo a crescente demanda por alimentos
preparados e condimentos. Apesar do numero timido de empresas em Tocantins, esse
cenario revela um mercado ainda em desenvolvimento, abrindo espago para expansao

e maior fortalecimento da industria de alimentos na regido.

Aliado ao cenario nacional do mercado de alimentos, o comportamento do
consumidor vem mudando ao longo dos ultimos anos, onde esta sempre em busca de
novas experiéncias gastrondmicas, entao, € importante acompanhar as novidades que
possam agregar valor e 0 mercado das especiarias, temperos e condimento tem
potencial expressivo de crescimento, tendo em vista a tendéncia da valorizagado das
novas texturas, sabores e aromas na gastronomia (SEBRAE, 2024).

De acordo com a RDC 276 publicada pela Anvisa em 22 de setembro de 2005,
define como especiarias os produtos constituidos de partes (raizes, rizomas, bulbos,
cascas, folhas, flores, frutos, sementes, talos) de uma ou mais espécies vegetais,
utilizadas para agregar sabor ou aroma aos alimentos e bebidas enquanto, temperos
sdao os produtos obtidos da mistura de especiarias e de outro (s) ingrediente (s),
fermentados ou ndo, empregados para agregar sabor ou aroma aos alimentos e
bebidas. (Brasil, 2005)

Nesse contexto, a Confederacdo de Agricultura e Pecuaria do Brasil (CNA)
destaca um aumento de 20,8% do quantitativo exportado de chas e especiarias entre
janeiro e abril de 2021 e no mesmo periodo de 2022. De maneira geral, os alimentos
classificados como temperos, especiarias e molhos correspondem a 8, 7% do mercado
de alimentos nacional. Segundo Mordor Intelligente (2023), a previsao de crescimento
para o mercado de temperos € uma taxa crescente anual composta (CAGR) de 5,18%,
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no periodo compreendido entre 2024 a 2029, estimando cerca de US$ 19,89 bilhdes
para o ano de 2024. (Brasil 2024)

Em 2023, o consumo de temperos cresceu 11%. Essa tendéncia faz parte de
uma movimentagcdo maior, onde consumidores valorizam mais a qualidade e o sabor
dos alimentos (Agro SEBRAE), trazendo aumento na producdo e no comércio de
especiarias dentro do pais, em especial a pimenta-do-reino posicionando o Brasil como
0 segundo maior exportador do mundo e o maior comércio de especiarias da América
Latina. Ao se tratar do consumo interno destaca-se uma predilecdo marcante por
temperos naturais e caseiros, destacando ingredientes como sal marinho, ervas
frescas e especiarias auténticas, valorizando os sabores puros e a autenticidade
gastrondmica. (Agro SEBRAE, 2024)

Quanto aos temperos sobressai os temperos a base de alho e o crescente
consumo dentro do Brasil, segundo a Associagcao Nacional dos Produtores de Alho
(ANAPA) gira em torno de 1,50 Kg/habitante/ano. O total consumido no pais nas
ultimas safras foi em torno dos 300.000.000 kg/ano. Desse volume, 55% foram
oriundos da producéo brasileira e os outros 45% importados, dominando a oferta alhos

chineses e argentinos. (Brasil, 2024)

3.2. Legislacéao

A RDC n° 716/2022 estabelece requisitos sanitarios para a fabricacao,
importacdo, armazenamento, transporte, distribuicdo e comercializacdo de produtos
como café, cevada, chas, erva-mate, especiarias, temperos e molhos destinados ao
consumo humano. Essa normativa visa garantir que esses produtos sejam seguros, de

qualidade e adequados para o consumo, protegendo a saude publica. (Brasil, 2022)

A RDC 716/2022 impde exigéncias rigorosas em todas as etapas da cadeia
produtiva, desde a producdo até o consumo final, para minimizar riscos de
contaminagao por microrganismos, substancias quimicas e outros agentes que possam
comprometer a qualidade dos alimentos. Para a fabricacdo, a resolucao exige Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), que abrange desde a selecdo de matérias-primas e
ingredientes até o controle de processos produtivos, infraestrutura adequada,
capacitacdo de pessoal e monitoramento constante de higiene e seguranca.

Adicionalmente, a norma ainda estipula limites maximos para contaminantes como



14

micotoxinas e residuos de agrotéxicos, assegurando que os produtos estejam dentro

dos padrdes de seguranga alimentar estabelecidos. (Brasil, 2022)

Quanto a importagdo, armazenamento, transporte e distribuicdo, a RDC
716/2022 reforca a necessidade de controles sanitarios rigorosos para evitar a
deterioracdo e contaminagédo dos produtos durante o manuseio e movimentagao. Isso
inclui condi¢cbes de temperatura, umidade, ventilagdo, higiene dos locais de
armazenamento e veiculos de transporte, além de orientagdes especificas sobre a
rotulagem e o acondicionamento, que devem garantir a integridade dos produtos e a

clareza das informacgdes ao consumidor. (Brasil 2022)

Essa resolugao também aborda a necessidade de conformidade com as praticas
comerciais e de rotulagem, de modo a fornecer informagdes precisas sobre a
composigdo, origem, e validade dos produtos. A RDC 716/2022" representa um marco
importante para o setor de alimentos no Brasil, uma vez que busca harmonizar os
padrdes nacionais com as exigéncias internacionais, promovendo maior seguranga
alimentar, qualidade dos produtos e competitividade do setor no mercado global.
(Brasil, 2022)

Dentre as regulamentagcdes em torno da producao de especiarias, destacam-se
a Portaria SVS/MS n? 326, de 30 de julho de 1997, e a RDC n? 275, de 21 de outubro
de 2002, ambas voltadas para a definicdo e controle de procedimentos higiénico-

sanitarios no setor de alimentos. (Brasil, 2002)

A Portaria SVS/MS n?® 326/1997 foi uma das primeiras normas brasileiras a
instituir diretrizes sobre as Boas Praticas de Fabricagcdo em servigcos de alimentacao.
Ela estabelece procedimentos higiénicos que devem ser seguidos em todas as etapas
da producdo e manipulacado de alimentos, desde o recebimento das matérias-primas
até a distribuicdo do produto final. Essa portaria foca em aspectos como a higiene
pessoal dos manipuladores de alimentos, a limpeza e manutencao das instalagoes, e 0
controle de pragas, com o objetivo de prevenir contaminagdes e assegurar a qualidade
dos produtos. (Brasil, 1997)

Complementar a essas diretrizes, a RDC n? 275/2002 estabelece critérios

1 . ANVISA. RDC n? 716, de 12 de julho de 2022. Dispde sobre os requisitos sanitarios para a
fabricagao, importagdo, armazenamento, transporte, distribuicdo e comercializagéo de café, cevada,
chas, erva-mate, especiarias, temperos e molhos destinados ao consumo humano. Diario Oficial da
Unido: secao 1, Brasilia, DF, 4 jul. 2022, p. 1..
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especificos para a implementacdo das BPF em industrias de alimentos. A RDC detalha
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) que devem ser seguidos nas
fabricas, abrangendo desde a higiene das instalagbes e dos equipamentos até o
controle de qualidade em cada etapa do processo produtivo. Além disso, a resolugcao
institui uma lista de verificagdo que deve ser utilizada em auditorias para avaliar o
cumprimento dos requisitos de Boas Praticas de Fabricagdo. O objetivo é assegurar
que todos os processos produtivos sejam monitorados e registrados, garantindo a

rastreabilidade e a segurancga dos alimentos. (Brasil, 2002)

Quanto as instalagdes industriais, de acordo com as diretrizes estabelecidas
pela RDC 275/2002, exige-se localizagdo em areas que nao apresentem risco de
contaminacao e construidas de forma a facilitar a limpeza, desinfeccdo e manutencao.
O planejamento do fluxo de trabalho deve prever a separacdo adequada entre areas
limpas e sujas, minimizando o risco de contaminagdo cruzada, assegurando a

qualidade e seguranga dos produtos alimenticios. (Brasil, 2002)

Os requisitos para ambientes internos abrangem a utilizagdo de materiais
impermeaveis, lavaveis e duraveis nos pisos, paredes e tetos, garantindo uma
higienizacao eficaz e regular. A ventilagdo adequada é mandatoéria, devendo assegurar
a circulacdo do ar e o controle da umidade, prevenindo a proliferacdo de micro-
organismos. As janelas e portas devem ser protegidas contra a entrada de pragas, € o
sistema de drenagem deve ser eficiente para evitar o acumulo de agua e residuos,

garantindo ainda o fornecimento de agua potavel para todas as operacoes.

Ademais, a iluminacao nas areas de producao deve ser suficiente para facilitar a
inspecao visual dos processos, evitar pontos de sombra que possam comprometer a
seguranca alimentar. Também é fundamental a existéncia de sistemas de seguranca,
como saidas de emergéncia, para a protecdao dos trabalhadores. Essas normas
reforcam que a estrutura fisica das instalagcbes seja essencial para garantir a
conformidade com os padrdes sanitarios, promovendo a seguranca dos alimentos e a

saude dos consumidores.

A RDC n? 722/2022 tem como foco os limites maximos tolerados de
contaminantes em alimentos. Esses contaminantes podem incluir substancias
quimicas, metais pesados e micotoxinas, que, em niveis elevados, representam risco a

saude publica. A norma estabelece parametros para que os produtos alimenticios,
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incluindo especiarias, temperos e molhos, sejam seguros para o consumo. Além disso,
ela define processos de monitoramento para que esses produtos estejam dentro dos

limites seguros estabelecidos, prevenindo riscos a saude do consumidor. (Brasil, 2022)

Complementar a RDC n? 722/2002, a Instrugdo Normativa (IN) n? 160/2022
detalha os métodos e processos analiticos que devem ser seguidos para a detecgéo e
quantificacdo de contaminantes nos alimentos. Essa instrucdo especifica as técnicas
laboratoriais necessarias para garantir a conformidade dos produtos com os padrbes
estabelecidos, além de orientar sobre os procedimentos de amostragem e teste. A
rastreabilidade dos alimentos € outro ponto de destaque, permitindo maior controle e

eficiéncia na eliminagdo de produtos contaminados. (Brasil, 2002)

A RDC n? 623/2022 trata das matérias estranhas macroscopicas e
microscoépicas presentes nos alimentos, definindo os limites e tolerancias permitidos
para substancias como insetos, fragmentos de roedores e outros materiais
indesejaveis que podem estar presentes de forma involuntaria. A norma é fundamental
para assegurar a qualidade e pureza dos produtos alimenticios, garantindo que essas
matérias estranhas ndo comprometam a seguranca dos alimentos. Além disso, a RDC
n? 623/2022 estabelece os procedimentos de inspecédo e controle de qualidade que
devem ser seguidos pelas industrias para minimizar a presenga dessas substancias.
(Brasil, 2022)

3.3. Dimensionamento de linhas de producéao

O principal desafio enfrentado pelas empresas €& aumentar a eficiéncia
operacional de suas linhas de producdo, maximizando o uso do tempo e dos
equipamentos disponiveis. Isso envolve otimizar o rendimento da operacao para
garantir que os produtos cheguem ao mercado com o mesmo nivel de qualidade que
sairam da empresa, € no menor tempo possivel, enquanto se assegura que os padroes
de qualidade exigidos pelos consumidores sejam mantidos. (Costa, 2008)

Segundo Moreira (2009), o processo produtivo € definido como um conjunto de
atividades organizadas de forma sistematica, que visa transformar insumos em
produtos finais por meio de operacdes técnicas e administrativas. Essas atividades sao
projetadas para maximizar a eficiéncia e a eficacia, garantindo a qualidade e a
consisténcia dos produtos produzidos. O processo produtivo envolve desde a selecao

e preparacao das matérias-primas até a execucao das etapas de producao, controle de
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qualidade e distribui¢ao final dos produtos.

Um dos objetivos do dimensionamento é equilibrar a capacidade de cada etapa
do processo produtivo para minimizar gargalos e maximizar a utilizagao dos recursos
disponiveis. Segundo Slack et al. (2016), o dimensionamento adequado permite a
sincronizacao das operacgodes, reduz tempos de espera, custos operacionais, aumenta
a flexibilidade e a capacidade de resposta as demandas de mercado. Na industria de
alimentos, onde hd um alto grau de variabilidade e sazonalidade o planejamento
adequado do layout e do fluxo de produgéo € essencial para manter a competitividade
e atender aos requisitos de seguranca e qualidade.

Segundo Dantas (2007), o fluxograma € uma ferramenta essencial na
representacao grafica das atividades ou fases de um processo, ilustrando a sequéncia
em que elas ocorrem. Essa representacao visual facilita a compreensao de como o
processo € executado e permite identificar atividades desnecessarias ou que nao
agregam valor, além de revelar gargalos, atrasos e desperdicios. A importancia do
fluxograma estd profundamente ligada a eficiéncia operacional, na medida em que
aponta os pontos criticos e oportunidades para melhorias, proporcionando um
panorama claro do fluxo de trabalho. Nesse contexto, o layout de uma instalagao
desempenha um papel igualmente crucial, uma vez que define a disposi¢cdo e o
zoneamento dos recursos e areas de trabalho.

O layout de uma planta industrial define o zoneamento e a funcionalidade do
espaco, impactando diretamente a organizagcao e o desenvolvimento das atividades ao
estabelecer areas especificas de uso e rotas de circulagao (Feijé & Botelho, 2012). A
eficacia do layout € essencial na otimizacdo da produtividade das empresas. Portanto,
€ fundamental projetar o layout com atencdo aos detalhes, dado que mudancas no
layout podem gerar custos adicionais. Ao remodelar processos, € fundamental
considerar os fluxos de trabalho ja existentes, garantindo que a implementacdo seja
mais facilmente integrada as rotinas da empresa (Irrefio, 2021).

Conforme Sheibel (2018), as operac¢des unitarias sdao predominantemente
processos fisicos, embora possam, em algumas situacoes, envolver reagdes quimicas.
Estas operacbes representam as diversas etapas sequenciais de uma linha de
producao industrial, funcionando como etapas intermediarias que transformam a
matéria-prima em produto final. Cada etapa na linha de producao, desde o tratamento
inicial da matéria-prima até a obtencao do produto acabado, é classificada como uma
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operagao unitaria. Essas operagdées sao fundamentais para garantir que o processo
produtivo seja eficiente e eficaz, ja que cada uma delas contribui para a realizacdo das
transformacoes necessarias do material, seja através de separacdo, de mistura, de
aquecimento, de resfriamento ou outras técnicas fisicas, com o objetivo de atender aos
requisitos especificos no produto final.

Batista (2015) ressalta que, para o dimensionamento eficaz de uma linha de
produgéo, a realizagdo de balancos de massa e energia sao essenciais. O balancgo de
massa € aplicado em operac¢des unitdrias que nédo envolvem transferéncia de calor,
permitindo o controle e a gestdo dos fluxos de materiais através dos diversos estagios
do processo. No entanto, quando as operagdes unitarias incluem transferéncia de
calor, tanto o balango de massa quanto o balango energético devem ser utilizados.

O balango energético considera a entrada e saida de energia, garantindo que
todos os aspectos térmicos do processo sejam adequadamente avaliados e ajustados.
Assim, a combinacao desses balancos € fundamental no planejamento e otimizagao da

linha de producéao, assegurando eficiéncia e precisdo nas operac¢des industriais.

4. Metodologia

4.1 Estudos de caso

Para fins de estudo de caso foi investigada dentro da linha de temperos em
potes, que representa mais de 60% do lucro da empresa, o tempero colorifico na
fabrica G3 Comercial de Alimentos - NERESCO, localizada em Palmas, Tocantins,

para que possa ser replicado nos outros 32 tipos de temperos da empresa.

A abordagem metodoldgica envolveu a analise do fluxograma de producdo da
empresa, considerando o balango de massa em diversas etapas do processo, para
identificar possiveis gargalos que afetam o desempenho da linha. Todos os temperos
produzidos na linha de potes, tem o mesmo fluxograma de producao, dessa forma,
melhorias identificadas no processamento do tempero colorifico podem ser replicadas
para os demais produtos, aumentando assim a producdo da fabrica de uma maneira

geral.

4.2. Neresco Brasil
A G3 Comercial de Alimentos - NERESCO foi fundada em 1999 com o objetivo
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inicial de comercializar alho encartelado. Desde sua criagdo, a empresa tem
experimentado um crescimento significativo, estabelecendo um polo de producado em
Palmas, Tocantins. Atualmente, a G3 NERESCO esta inscrita no CNAE 1095-3/00,
tendo como suas atividades comerciais de acordo com o IBGE: a preparagcdo de
especiarias e condimentos, a preparagdo de molhos e molhos em conserva e a
preparacao de temperos diversos desidratados, congelados, liofilizados, em conserva,

etc.

Com o crescimento, a G3 NERESCO diversificou suas operagoes e atualmente
conta com quatro linhas de produgéao distintas: linha dedicada ao processamento de
alho, tanto in natura quanto processado; linha de molhos; linha de temperos e

condimentos e uma linha especializada em sais especiais.

A empresa, de carater familiar, tem ampliado sua estrutura administrativa ao
longo dos anos e hoje conta com mais de 60 funcionarios. Além de atender ao
mercado local em Tocantins, a G3 NERESCO expandiu seu alcance a outros Estados,
incluindo o Para, a Bahia, Goias e Distrito Federal. Esse crescimento e expansao sao

reflexos da sua capacidade de diversificacdo e inovagao no setor alimenticio.

Com uma forte presenca regional, a G3 NERESCO se destaca tanto pela
variedade de produtos oferecidos, quanto pela sua capacidade de atender um mercado
abrangente e diversificado. Sua linha de producdo e suas operagdes sao projetadas
para garantir qualidade e eficiéncia, o que a torna uma importante industria de

alimentos da regidao, mirando ao mercado nacional.

4.2 Descricao do produto

O tempero colorifico € produzido através da moagem e mistura de sementes de
urucum, grao de milho triturado e 6leo de soja, nas seguintes proporgoes: 50 kg milho,
12 kg semente de urucum e 919,5 g 6leo de soja. O milho e a semente de urucum séo
levados ao moinho onde juntos tém uma capacidade 148 kg/h, em seguida este
composto € levado a um misturador, com capacidade de 60 litros na cagcamba, onde é

misturado ao 6leo de soja até atingir a coloracédo desejada.

A demanda mensal de tempero colorifico € de aproximadamente 2.248 caixas,
contendo 12 potes de 100 g cada, o que é um total de 26.976 potes / més. Isso
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equivale a uma produgdo mensal de 2.697,6 kg de tempero colorifico. O consumo
mensal de sementes de urucum, milho triturado e oleo de soja sdo: 513, 71 kg,
2.140,95 kg e 39,22 kg, respectivamente.

O fluxograma de producao do tempero colorifico esta descrito na figura 2:

=
Recgpgao_ de Moinho Misturador | Estoque
L matéria prima
e -
Conferencia H Encaixotar ]4—[ Rotulagem }; Envase ]
o N

-
Estoque de produto]

acabado

[ Expedigao ]

Figura 1: Fluxograma da producao do tempero colorifico em estudo.

A recepcao das matérias-primas, que incluem semente de urucum, flocos de
milho e 6leo de soja, ocorre no galpdo de matéria-prima da empresa. A semente de
urucum é fornecida pela empresa Veer International, os flocos de milho pela empresa
Milhdo Ingredients, enquanto o 6leo de soja € adquirido em supermercados atacadistas

locais, garantindo o suprimento necessario para a producao.

Os insumos sao recebidos, inspecionados para verificar a conformidade com os
padrbes de qualidade e armazenados de maneira adequada para preservar suas
caracteristicas. As sementes de urucum e os flocos de milho sdo mantidos em locais
secos e protegidos, enquanto o 6leo de soja é armazenado em condicdes adequadas

para evitar deterioracao.

Posteriormente, as matérias-primas sao levadas a um moinho Centrifugo Duplo
- MCD 530, onde passam pelo processo de moagem e mistura, conforme o

planejamento de producao.

Ao sair do moinho o composto de semente do urucum e milho, ainda sem a cor
caracteristica para o tempero colorifico, sdo levados ao misturador onde com a adicao

de 6leo de soja atinge a coloracao desejada. O produto pronto, € ensacado em sacos
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de 25 kg devidamente identificado e armazenado.

O tempero colorifico é levado ao setor de produgdo da empresa em sacos de 25
kg onde sdo acomodados para a producdo/dia conforme a demanda produtiva da
empresa. Para o envase é utilizado a balanga dosadora Golpack 5000, onde sao

envasados em potes com 100 g de produto.

Os rotulos desenvolvidos pela empresa e inseridos na embalagem, sao datados

e sdo encaixotados logo em sequéncia.

Os potes de tempero sao encaixotados em caixas de papelao etiquetadas com

nome, validade e lote do produto, contendo 12 potes por caixa, separadas em paletes.

O transporte do produto acabado € realizado em caminhdes limpos e

devidamente acomodados junto as demais demandas.

4.4 Balanco de massa e analise do fluxograma de producdo e do controle de
estoque

O balangco de massa foi conduzido em etapas. Para calculo do balangco de
massa da primeira etapa foi considerado a entrada da semente de urucum, o milho
triturado no moinho e a quantidade final da mistura antes de ser levado ao misturador
conforme equacéo 1: Urucum + Milho = Perda + Mistura.

Perda

1

Urucum Mistura
—> Moinho —>
Milho

Figura 2: Esquema de balango de massa moinho

Quando considerada a mistura do milho com a semente de urucum que sai do moinho
adicionado ao 6leo de soja até atingir a cor necessaria e sair o tempero colorifico
pronto, o balanco de massa foi realizado conforme equacéo 2: Oleo + Mistura = Perda

+ colorifico.
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Perda

1

Oleo Colorifico
— Misturadora —

Mistura

Figura 3: Esquema de balango de massa do misturador

O terceiro balanco de massa considera o produto pronto retirado do estoque e a
quantidade de potes produzidos, levando em conta a gramatura especifica para o

produto, conforme a equacao Colorifico = Produto final + Perda.

Perda
Colorifico Produto
—> Dosadora _ﬁ)
ina

Figura 4: Esquema de balan¢o de massa da dosadora

Apés a realizacdo do balango de massa o fluxograma de producéo foi analisado
e melhorias propostas conforme resolugdo RDC n? 275/2002 da ANVISA que
estabelece que o fluxo produtivo deve ser linear e continuo de modo a evitar
cruzamentos e retrocessos, identificando também, o fluxo de funcionarios, materiais
primarios, produtos em processamento e produtos finalizados, devidamente
controlados para evitar contatos que pudesse comprometer a seguranca dos
alimentos, também foi feita uma separacao clara da area produtiva identificando a area
limpa para evitar que contaminantes entrassem em contato com os produtos durante o
processo de fabricacdo. O controle de estoque também foi estudado para analise de

possiveis melhorias conforme rotina da empresa em estudo.

5 Resultados e discussodes

5.1 Descricao do processo

O processo de producao segue parametros estabelecidos pela Resolugdo-RDC
ANVISA n? 275/2002, inicia-se na recepcao das matérias-primas, onde a semente de
urucum, o milho em flocos e o 6leo de soja passam por uma inspecao de controle de

qualidade e sao armazenados no estoque de matérias-primas, devidamente
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identificados, em paletes, para evitar contato com o chdo e distantes das paredes,
facilitando a circulacdo de ar, até serem requisitados para a linha de producgao.
Conforme a demanda, as sementes de urucum e o milho em flocos foram
encaminhados ao moinho, onde triturados em conjunto para garantir uma mistura
homogénea dos ingredientes bases do tempero colorifico. Essa mistura moida foi

entdo levada ao misturador.

Na etapa de mistura, o material triturado foi transferido para o misturador, que
possui uma capacidade maxima de 35 kg. Para cada lote de 35 kg de mistura,
adicionou-se 500 ml de 6leo de soja, o que facilitou a obtengao da textura e coloragéo
caracteristicas do produto final. O processo de mistura durou aproximadamente 40
minutos; no entanto, essa duragdo pode se estender para cerca de 1 hora,
especialmente em casos em que ha variagbes de qualidade na semente de urucum.
Esse tempo adicional foi necessario para que o produto atingisse a cor desejada sem a
necessidade de acrescentar 6leo, que poderia comprometer 0 sabor e a percepgao

sensorial do tempero.

Concluido a mistura, o produto foi embalado em sacos e pesado para controle
de quantidade. Em seguida, transferido para o estoque de matéria-prima e
armazenado em paletes e devidamente identificados com o tipo de produto e data de
fabricacdo e validade em conformidade com a RDC n? 275/2002 no sistema PEPS -
primeiro que expira primeiro que sai, até ser requisitado para a linha de envase. No
momento da producéo, o tempero foi encaminhado ao setor de envase e porcionado
em potes de 100 g cada. A dosagem foi feita de forma precisa para garantir a
padronizacao do produto, e os potes seguiram para a linha de produgao, passando em
seguida pela rotuladora, onde foram marcados com o lote e a data de producéo, para

garantir a rastreabilidade do produto.

ApoOs o envase e rotulagem, os potes foram embalados em caixas de papeléo,
contendo 12 unidades cada, para facilitar o transporte € 0 armazenamento. As caixas
foram organizadas em paletes e registrados no sistema para controle de estoque. Apds
a conferéncia final, os paletes foram transferidos para o depésito de produto acabado,
de acordo com a resolugdgo RDC n2 275/2002, os produtos acabados foram
armazenados em locais limpos e organizados, para protecao contra fatores que

podassem comprometer sua qualidade, como variacbes de temperatura, umidade
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excessiva, poeira, luz solar direta, indiretas e outros contaminantes, além de permitir
uma circulacdo adequada de ar para manter a integridade dos alimentos, onde
permanecerao até o momento da expedi¢cdo. Para garantir a qualidade na entrega, os
produtos foram transportados em caminhdes limpos e adequadamente ventilados, em

atendimento as normas de higiene e preservagao da integridade dos alimentos.

5.2 Balago de massa moinho

Os dados padronizados para esse processo consideraram a mistura retirada do
moinho e dividida em dois sacos: um contendo 33 kg e o outro com 32 kg, somando
um total de 65 kg de produto final. Desta forma, o balanco de massa para essa etapa

esta descrito abaixo:

Perda da producao = (Massa de urucum + Massa de milho) - Produto final
Perda da producgéo = (16 kg + 50 kg) - 65 kg

Perda da producdo = 65 kg - 65 kg

Perda da producao = 0 kg

A perda de producao foi, portanto, de 0 kg, indicando que nao ha perdas
significativas entre a entrada de matéria-prima e o produto. Ha particulas finas que
podem ficar presas no moinho, mas essa perda nao influenciou na producéao final da
mistura gerando gargalos de producdo ou perdas de matéria-prima durante o

processamento, 0 que economicamente é desejavel.

5.3 Balanco de massa misturador

No processo de mistura foram utilizados dois misturadores, cada um com
capacidade de 35 kg. Cada misturador recebeu um saco proveniente do moinho, sendo
qgue o primeiro misturador (Misturador 1) recebeu o saco de 33 kg, enquanto o segundo
(Misturador 2) recebeu o saco de 32 kg. Para cada misturador, foi adicionado 500 ml
de 6leo de soja, que possui densidade de 0,921 g/ml de acordo com o IMETRO.

Convertendo o volume de 6leo de soja para massa, obtemos:

Massa do oOleo de soja (kg) = Volume (ml) x Densidade (g/ml) + 1000
Massa do 6leo de soja = 500 m x 093 gml + 1000
Massa do 6leo de soja = 0,4605 kg

Assim, cada misturador teve uma entrada total de massa equivalente a:
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e Misturador 1: 33 kg (mistura do moinho) + 0,4605 kg (6leo de soja) = 33,460 kg
e Misturador 2: 32 kg (mistura do moinho) + 0,4605 kg (6leo de soja) = 32,460 kg

Ao final do processo de mistura, o peso final dos produtos foi de 33,8 kg no
Misturador 1 e 32,5 kg no Misturador 2. Utilizando a equagéo de balan¢co de massa

para determinar as perdas do processo:

Misturador 1

Perda da produgédo = (mistura do moinho + éleo de soja) - produto final
Perda da producao = 33,460 kg - 33,8 kg
Perda da producao = -0,335 kg

A variagao negativa sugere um ganho de massa, o que pode ocorrer devido a

residuos do mesmo produto de uma batelada anterior.

Misturador 2

Perda da produgédo = (mistura do moinho + éleo de soja) - produto final
Perda da producao = 32,460 kg - 32,4 kg
Perda da producéao = 0,06 kg

Neste caso, houve uma perda muito pequena que se deve a residuos na

maquina, ou perdas na transferéncia para os sacos de armazenamento.

As analises do balanco de massa nos dois misturadores indicaram o processo
proximo do equilibrio de massa, com pequenas variagbes que poderiam ser
monitoradas para otimizacdo de peso e controle do processo. Coube ressaltar que a
agregacao de massa de processos anteriores, nesse caso, nao foi considerada um
agravante por se tratar de um processo em batelada e exclusivo para um ‘Unico
produto, no entanto, o controle operacional precisou ser reforcado para ampliar a

padronizacao do produto.

5.4 Balanco de massa dosadora

No processo de dosagem, apds a passagem pelo moinho e misturador, o
tempero colorifico foi preparado para ser envasado. O produto colocado em uma
dosadora automatica, porcionou o tempero em potes de 100 g cada. A dosadora foi

projetada para garantir precisdo no peso dos potes, minimizando a possibilidade de
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variagdes de peso e perdas significativas de produto durante o processo de envase.
Para essa operagdo, foram introduzidos 20 kg de tempero na maquina, o que

corresponde a uma expectativa de 200 unidades de 100 g cada.

A dosadora opera em um ritmo continuo e eficiente, garantindo uma distribuicdo
precisa e uniforme. No caso observado, a dosadora foi capaz de entregar exatamente
200 potes, mantendo a consisténcia no volume de produto envasado e néao
apresentando perdas significativas no processo. Essa precisao € fundamental para a
manutenc¢do do controle de qualidade e para atender as especificacées de peso dos
produtos oferecidos ao consumidor. O balan¢go de massa para essa etapa esta descrito

abaixo:

Balanco de massa:

Perda = Matéria Prima - Produto final

Produto final = 200 unidades de 100 g = 20.000 g — 20 kg
Perda = 20 kg -20kg

Perda =0

No célculo do balango de massa da dosadora, partimos da entrada de 20 kg de
tempero e conferimos o produto final envasado em 200 unidades de 100 g, o que
corresponde a uma saida exata de 20 kg de produto. Esse equilibrio demonstra que a
dosadora esta operando com alta eficiéncia, sem desperdicio perceptivel de matéria-
prima. Esse desempenho esta alinhado ao objetivo de minimizar desperdicios e reduzir
custos, além de garantir um produto que atende as normas de qualidade e aos padrdes
de peso exigidos pela RDC 275/2002.

A analise do fluxograma de producdo e do layout atual da planta baixa
identificou areas que apresentam gargalos e oportunidades para otimizacdo do
processo produtivo. Embora o fluxograma demonstre uma producdo continua, a
disposicao fisica da planta industrial e os fluxos de movimentacdo de materiais e
funcionarios revelam contra fluxos que impactam a eficiéncia das opera¢des. Um ponto
significativo foi a entrada da matéria-prima e a saida de produto do moinho, onde os
trajetos se cruzam, causando possiveis interrupcées no fluxo de trabalho e

aumentando o tempo de movimentagao de insumos e produtos.

A zona de expedicao representa outro ponto critico. Localizada na parte frontal
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da empresa, essa area se cruza com o fluxo de entrada e saida de funcionarios, o que,
embora ndo tenha comprometido a seguranga dos produtos, impacta o fluxo
operacional. Esse layout dificulta a movimentacdo dos produtos finalizados para a
expedicdo, além de reduzir a fluidez das operagcdes e aumentar o risco de

congestionamento em horarios de pico.

Esses cruzamentos de fluxo entre as areas de producao e expedicdo impactam
a eficiéncia, pois exigem que os funcionarios realizem desvios para evitar colisdes e
interferéncias no andamento do processo produtivo. Esses trajetos adicionais
prolongam o tempo de transporte de materiais e produtos, o que poderia ser
minimizado com um redesenho da planta que segregue melhor as areas de circulagao
para materiais, produtos acabados e funcionarios. Como pode ser observado a planta

baixa atual da empresa, (anexo 1) e Planta Redimensionada (anexo 2).

5.6 Controle de estoque

Uma das principais reclamagées da empresa era a falta de compatibilidade
entre o estoque de matéria-prima e de produto acabado reportados pelo sistema e as
perdas reais observadas na producdo. Para otimizar o controle de estoque foi
identificada a necessidade de ajustes no sistema de contagem de perdas e de
padronizacdo dos volumes de armazenamento. O sistema anteriormente utilizado
aplicava uma margem fixa de perda de 10% em toda matéria-prima, um valor que se
mostrou incompativel com as perdas reais, especialmente nas etapas de

processamento e embalagem.

Para aprimorar o controle na fase de moagem, foi implementada uma
padronizacdo no armazenamento, com o0 uso de sacos de 25 kg para cada lote de
produto. Essa pratica facilitou o acompanhamento do volume produzido e permitiu um
controle mais preciso da quantidade de matéria-prima processada e destinada a
producao. Essa padronizagcao possibilitou maior previsibilidade e reduziu a margem de
erro, auxiliando o monitoramento do estoque de matéria-prima de acordo com a

demanda de producao e as saidas reais da linha.

Outro ponto critico de perda identificado esta na etapa de rotulagem. Ao
configurar as maquinas rotuladoras, ocorreu uma perda média de 10 rétulos por rolo de

2.000 unidades, sempre que foi necessario reposicionar ou ajustar o rétulo no
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equipamento. Para contornar essa discrepancia, foi realizada uma atualizagcdo no
sistema de controle, retirando a margem fixa de 10% de perda para todos os produtos,
e organizar a producao para que os rolos com 2mil rotulos passem pela configuragao

da maquina apenas uma vez, minimizando assim a perda significativa de rotulos.

Com essas mudancgas, espera-se uma maior precisdo na compatibilidade entre
o estoque fisico e o relatado no sistema, além de uma redugcdo nas discrepancias
causadas por estimativas padronizadas. Ao monitorar as perdas individualizadas por
produto e por etapa de producdo, a empresa conseguira identificar com mais clareza
0s pontos que necessitam de ajustes e, assim, otimizar o uso de materiais, reduzir

desperdicios e melhorar a gestao do estoque geral.

6 Conclusao

Os resultados obtidos com o redimensionamento da linha de producdo do
tempero colorifico foram satisfatorios, atendendo aos objetivos propostos. A aplicagao
do calculo do balan¢go de massa em cada etapa do processo permitiu verificar que nao
ha perdas significativas durante o processamento, demonstrando a eficiéncia atual do
sistema em termos de aproveitamento de matéria-prima. Além disso, a analise
detalhada do layout industrial e do fluxograma de producao revelou a existéncia de
problemas além dos previamente relatados pela empresa, principalmente relacionados
ao controle de estoque e ao contra fluxo de materiais. A partir dessas observacoes,
foram propostas melhorias que, uma vez implementadas, contribuirdo para a
otimizagdo do processo produtivo, reduzindo o tempo perdido e aumentando a

eficiéncia.

As solugdes propostas neste estudo podem ser replicadas para as demais
linhas de producao da empresa, promovendo um aprimoramento geral das operacgoes.
Dessa forma, o estudo se mostrou de grande relevancia para a G3 Comercial de
Alimentos — NERESCO, tanto na otimizacao da linha especifica de tempero colorifico,
quanto em fornecer um modelo de melhorias que podem ser adaptadas para outros
produtos, contribuindo, assim para o crescimento sustentavel da empresa e sua

competitividade no mercado.
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