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RESUMO

A busca por eficiéncia operacional e reducdo de custos sdo um dos principais desafios da industria
de alimentacdo pet, especialmente no que se refere a gestdo de matérias-primas, que representam
a maior parte dos custos de producao. Neste contexto, este trabalho tem como objetivo reduzir
os custos com matéria-prima de uma fébrica de alimentacdo per da Regido Metropolitana do
Recife utilizando a metodologia PDCA. Dessa forma, as atividades foram estruturadas em quatro
etapas: Planejar, onde buscou-se identificar as principais causas das perdas; Executar, fase em
que foram implementadas agdes corretivas; Verificar, momento em que os resultados foram
analisados, evidenciando os impactos das a¢gdes adotadas; e Agir, onde as acdes bem-sucedidas
foram padronizadas, garantindo a sustentabilidade dos ganhos. Como resultados da aplicagdo
da metodologia PDCA, foi possivel identificar trés oportunidades de melhoria para reduzir os
custos com insumos, sendo elas: consertar vazamentos no tanque de armazenamento, reforgar
os suportes das balancas de pesagem e inserir um fator de conversao entre o sensor de vazao
e o sistema supervisorio do processo. Desse modo, foram realizadas acOes para sanar esses
problemas fundamentais culminando em uma redu¢do de 76% da perda financeira frente a meta
proposta de 75%, superando a meta estabelecida para o projeto. Ainda, foi realizada uma andlise
econdmico-financeira do projeto, resultando em um VPL de R$16.269,20 dentro dos 13 periodos
de validade do projeto, e uma taxa interna de retorno de 57,6% frente a uma taxa de desconto de
13% ao ano, o que garantiu a viabilidade econdmica do trabalho desenvolvido. Apds a finalizagao
deste trabalho, conclui-se que a metodologia PDCA se revelou altamente eficaz para a redugao
de custos na industria de alimentacao pet, permitindo um controle mais rigoroso dos insumos,
reducdo significativa de desperdicios e melhoria continua dos processos produtivos.

Palavras-chave: Gestdo de custos; Melhoria continua; PDCA; Alimentacdo pet; Eficiéncia
produtiva.



ABSTRACT

The search for operational efficiency and cost reduction are some of the main challenges of the
pet food industry, especially with regard to the management of raw materials, which represent
the largest part of production costs. In this context, this study aims to reduce raw material costs
in a pet food factory in the Metropolitan Region of Recife using the PDCA methodology. Thus,
the activities were structured in four stages: Plan, where we sought to identify the main causes of
losses; Do, the phase in which corrective actions were implemented; Check, when the results
were analyzed, highlighting the impacts of the actions adopted; and Act, where successful actions
were standardized, ensuring the sustainability of gains. As a result of the application of the PDCA
methodology, it was possible to identify three opportunities for improvement to reduce input
costs, namely: repairing leaks in the storage tank, reinforcing the supports of the weighing scales,
and inserting a conversion factor between the flow sensor and the process supervisory system.
Thus, actions were taken to solve these fundamental problems, culminating in a 76% reduction
in financial loss compared to the proposed target of 75%, exceeding the target established for the
project. Furthermore, an economic-financial analysis of the project was carried out, resulting in
a NPV of R$16.269,20 within the 13 periods of validity of the project, and an internal rate of
return of 57.6% compared to an average attractiveness rate of 13% per year, which guaranteed
the economic viability of the work developed. After completing this work, it was concluded that
the PDCA methodology proved to be highly effective in reducing costs in the pet food industry,
allowing for more rigorous control of inputs, significant reduction of waste and continuous
improvement of production processes.

Keywords: Cost management; Continuous improvement; PDCA; Pet food; Production efficiency.
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1 INTRODUCAO

A busca pela utilizacdo eficaz de recursos e a reducao de custos sdo objetivos estratégicos
para as industrias, especialmente no setor de alimentacdo pet. Este segmento, caracterizado pela
dependéncia de insumos como milho e aditivos nutricionais, € diretamente impactado por fatores
como oscilacdes cambiais, sazonalidade agricola e variacdes de demanda. Mendes, Santos e
Silva (2021) destacam que, em alguns casos, os custos com insumos podem alcangar até 70% do
custo de producdo, dai a necessidade de adotar estratégias para minimizar as perdas no setor.

Nesse contexto, a aplicacao de ferramentas de gestdo baseadas em melhoria continua
tem se mostrado eficaz em projetos de reducdo de custos. Entre essas ferramentas, estd o PDCA,
idealizado por Walter A. Shewhart e difundido por W. Edwards Deming. O ciclo PDCA ¢é
composto por quatro etapas de planejamento, execucao, verificagdo e acdo visando estratificar o
problema enfrentado, por em prética a¢des corretivas, analisar os resultados obtidos e agir para
consolidar os resultados alcancados ou para corrigir desvios em relacio as metas propostas.

Segundo Campos (1992), o PDCA promove a investigacdo aprofundada das causas
fundamentais dos problemas enfrentados e a implementacdo de acdes corretivas com foco na
eficiéncia operacional das empresas. Complementando, Slack, Chambers e Johnston (2009)
reforcam que estratégias baseadas em melhoria continua, como o PDCA, sdo indispensdveis para
aumentar a eficiéncia das operagdes e reduzir custos em ambientes industriais competitivos.

Baseando-se nessas informacdes, uma fabrica de alimentacio pet da Regido Metropolitana
do Recife decidiu diminuir seus custos de produgdo a partir da reducdo de suas despesas
com matéria-prima. Para atingir esse objetivo, a empresa considerou a hipétese de que tal
projeto de melhoria seria bem-sucedido com a aplicacdo da metodologia PDCA em conjunto
com as ferramentas da qualidade. A abordagem proposta pela empresa abrangeu as etapas de
planejamento, execuc¢do, verificagdo e padronizagdo de resultados provenientes da aplicacdo da
metodologia PDCA, alinhadas as melhores praticas de gestao operacional.

Desse forma, um time multifuncional liderou as atividades de coleta e analise dos dados
de consumo de matéria-prima e investigou as suas causas raizes através de ferramentas como o
diagrama de Ishikawa e os 5 porqués. Ainda, o time elaborou um plano de acdo para as causas
identificadas e sua realizag@o foi acompanhada diariamente. Ao atingir os objetivos do estudo, as

acoes realizadas foram padronizadas em novos procedimentos operacionais.
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Com o exposto acima, evidencia-se a relevancia deste estudo, com a necessidade da
fabrica de alimentacdo pet de reduzir seus custos com matéria-prima, adotando solugdes praticas
e baseadas em dados. A volatilidade de precos dos insumos e a pressdo por competitividade
tornaram indispensavel a ado¢do do PDCA, que ja demonstrou eficiéncia em reduzir custos
e fomentar melhorias continuas (Campos, 1992; Mendes; Santos; Silva, 2021). Além disso,
iniciativas como essa contribuem para a sustentabilidade do setor, atendendo as demandas do

cenario econdmico atual (Slack; Chambers; Johnston, 2009).

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo geral

Reduzir os custos com matéria-prima em uma fabrica de alimentacdo pet com o auxilio
da metodologia PDCA.
1.1.2  Objetivos especificos

Para atingir o objetivo geral, foram propostos os seguintes objetivos especificos:

Identificar os principais fatores contribuintes para o aumento dos custos de matéria-prima;

Elaborar um plano de contramedidas para eliminar ou mitigar os problemas identificados;

Implementar as acdes propostas e acompanhar as suas execucoes;

* Avaliar os resultados alcancados e propor melhorias continuas.

1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

A estrutura deste trabalho estd organizada em cinco capitulos. No primeiro capitulo, sdo
apresentadas a introducdo do tema, a justificativa do estudo e os objetivos geral e especificos do
trabalho. No segundo capitulo, é apresentado o referencial tedrico, com €nfase nos conceitos de
PDCA, custos da ndo qualidade, o setor de alimentacdo pet e a descri¢do do processo produtivo
de ragdes secas. No terceiro capitulo, é apresentada a metodologia utilizada, descrevendo
o planejamento, as ferramentas de apoio e o escopo da pesquisa. No quarto capitulo, sdo
apresentados e discutidos os resultados obtidos com o trabalho. Por fim, no quinto capitulo, é
apresentada a conclusdo, com a recapitulagdo do trabalho desenvolvido, as limitacdes do estudo

e as sugestdes para futuros trabalhos.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 A metodologia PDCA

2.1.1 Origem e histéria do PDCA

O ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Deming ou Ciclo de Shewhart, é
amplamente reconhecido como uma das ferramentas mais eficazes na gestdo de qualidade e
na melhoria continua de processos. Sua origem remonta a década de 1930, quando Walter A.
Shewhart desenvolveu o conceito de controle estatistico da qualidade. Shewhart propds uma
abordagem iterativa para lidar com a variabilidade nos processos industriais, introduzindo o
conceito de ajustes continuos com base na andlise de dados (Campos, 1992; Tenner; Toro, 1997).

Embora Shewhart tenha lancado as bases do PDCA, foi W. Edwards Deming quem
popularizou a metodologia em sua forma moderna, consolidando-a como uma ferramenta de
melhoria continua. Apos a Segunda Guerra Mundial, Deming desempenhou um papel essencial
no renascimento industrial japonés, ensinando empresas locais a aplicarem o ciclo PDCA em
seus processos produtivos.

Deming enfatizava que o ciclo ndo era apenas uma técnica, mas sim uma filosofia de
gestdo que promove a aprendizagem organizacional e a busca continua por exceléncia (Deming,
1986). Esse trabalho culminou na ado¢do do PDCA como parte integrante do sistema de qualidade
japonés, o que contribuiu significativamente para o reconhecimento mundial da eficiéncia da
industria japonesa (Pacheco; Lustosa; Cardoso, 2017).

Ao longo das décadas, o PDCA evoluiu de uma ferramenta de controle estatistico para
uma metodologia amplamente utilizada em diferentes setores, incluindo manufatura, satde e
servicos. Ele foi incorporado a normas internacionais de qualidade, como a ISO 9001, que
o reconhece como uma base para o desenvolvimento de sistemas de gestao. Vargas e Pereira
(2018) destacam que a flexibilidade e a adaptabilidade do PDCA foram determinantes para sua
populariza¢do em organizagdes de todos os portes, especialmente em um ambiente de negdcios
cada vez mais dindmico e competitivo.

No Brasil, a disseminag¢do do PDCA ocorreu especialmente nas décadas de 1980 e 1990,
com o avango dos programas de gestao pela qualidade total - TQM. Carpinetti (2010) observa que
a aplicagdo do ciclo foi fundamental para ajudar empresas brasileiras a enfrentarem desafios como

alta variabilidade de processos e custos elevados. Além disso, a l6gica iterativa do PDCA, que
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permite ajustes constantes, ajudou a consolidar sua relevancia no contexto brasileiro. Segundo
Pacheco, Lustosa e Cardoso (2017), a repeti¢do do ciclo ndo deve ser vista como uma limitacao,
mas como uma oportunidade para promover a inovagao e o aprendizado organizacional.

O PDCA também ganhou notoriedade ao ser utilizado em estudos académicos e casos
praticos que demonstram sua eficicia na entrega de resultados. Por exemplo, Costa (2020)
documentou uma reducdo significativa de custos operacionais em uma fébrica brasileira apds a
aplicacdo do ciclo PDCA. Esses resultados refletem a versatilidade da metodologia em diferentes
contextos da indastria e de diversas areas, consolidando sua relevincia como uma ferramenta
indispensavel na gestao moderna.

Diversos estudos demonstram eficicia da metodologia PDCA na reducdo de perdas e
na melhoria de processos na industria de alimentos. Jinior e Broday (2019) aplicaram o ciclo
PDCA em uma linha de produgido de refei¢cdes congeladas, obtendo uma redugdo de 86,75%
nas perdas de molho, a partir da andlise de falhas no sistema de dosagem e da padronizagdo das
solucdes implantadas. Da mesma forma, Calado (2023) utilizou a metodologia em uma industria
de racdo animal, com foco no processo de embalagem. A partir das etapas do PDCA e do uso de
ferramentas como o Diagrama de Pareto e os 5 Porqués, foi possivel identificar os principais
pontos de desperdicio e implementar acdes corretivas que resultaram em maior controle sobre os
insumos utilizados, reduzindo em 75% o seu desperdicio. Tais evidéncias reforcam que o PDCA
¢ uma ferramenta versatil, de aplicacao pratica e eficaz, capaz de gerar ganhos concretos de
desempenho, qualidade e economia em ambientes industriais, especialmente no setor alimenticio.

Em sintese, a origem e a histéria do ciclo PDCA demonstram sua brilhante evolugdo de
um conceito bésico de controle estatistico para uma metodologia consolidada e amplamente
adotada em diferentes setores e contextos. As contribui¢des de Walter A. Shewhart e W. Edwards
Deming foram cruciais para o desenvolvimento do ciclo PDCA, que permanece relevante em sua

aplicagdo como um método robusto para melhoria continua, inovagdo e exceléncia organizacional.

2.1.2 Estrutura do ciclo PDCA

A estrutura do ciclo PDCA, Figura 1, baseia-se em quatro etapas interdependentes, que
envolvem o planejamento (Plan), a execucdo (Do), a verificagdo (Check) e a padronizagdo dos
procedimentos gerados (Act). Essa abordagem sistemdtica promove a identificagdo de problemas,
a implementacdo de solucdes e a avaliacdo constante dos resultados obtidos, o que a torna uma

ferramenta versatil e robusta (Carpinetti, 2010; Pacheco; Lustosa; Cardoso, 2017).
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Figura 1 — Estrutura do ciclo PDCA
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Fonte: Voitto (2017)

A etapa inicial do PDCA € dedicada ao planejamento. Durante essa fase, o foco é
identificar o problema enfrentado a partir do levantamento de fatos e dados, identificar as suas
causas raizes e definir um plano de acdo para combaté-las, tendo em vista as metas especificas
estabelecidas para o projeto. Campos (1992) enfatiza que o sucesso de todo o ciclo depende
da profundidade e da qualidade do planejamento, pois erros ou omissdes nessa etapa podem
comprometer as fases subsequentes.

A segunda etapa do ciclo PDCA € a execugdo. Nesta fase, coloca-se em pratica o plano
de acdo definido na etapa anterior, garantindo que as solu¢des sejam aplicadas conforme o
planejamento. Segundo Pacheco, Lustosa e Cardoso (2017), a execu¢do requer uma comunicagio
clara e eficiente entre as equipes, além do monitoramento continuo das atividades. Campos
(1992) observa que a documentacao das atividades € essencial nesta fase, pois permite que as
acoOes sejam analisadas em etapas posteriores.

A terceira etapa do ciclo PDCA ¢ a verificacao, na qual os resultados das a¢des tomadas
sdo avaliados e comparados com os objetivos estabelecidos no planejamento. Vargas e Pereira
(2018) destacam que essa etapa € crucial para identificar desvios e compreender as razdes pelas
quais as metas podem nao ter sido alcancadas. Para Tenner e Toro (1997), a verificagdo deve ser
encarada como uma oportunidade de aprendizado, promovendo a reflexdo sobre o que funcionou

e o que pode ser aprimorado nos proximos ciclos.



18

A quarta e dltima etapa do ciclo PDCA ¢ a a¢do, onde os resultados da etapa de verificacdo
sdo traduzidos em mudangas concretas: caso os objetivos tenham sido alcancados, as melhorias
implementadas sdo consolidadas como novos padrdes operacionais; caso contrério, o ciclo
recomeca, incorporando os aprendizados adquiridos para melhorar o planejamento e a execucao
futuros (Carpinetti, 2010). Essa fase reforca o caréter iterativo do PDCA, que permite ajustes

constantes até que os resultados desejados sejam alcangados.

2.1.3 Ferramentas associadas ao PDCA

O ciclo PDCA, embora simples em sua estrutura, € potencializado pelo uso de ferramentas
de gestdo e andlise que auxiliam em cada uma de suas etapas. Essas ferramentas oferecem suporte
para identificar problemas, organizar acdes, monitorar resultados e corrigir desvios, fortalecendo
a abordagem sistemadtica do ciclo (Tenner; Toro, 1997).

Uma das ferramentas cldssicas do ciclo PDCA € o fluxograma de processo, Figura 2, que
nada mais € do que uma representacdo grafica de um processo, sistema ou algoritmo, através
de simbolos padronizados para indicar diferentes etapas, decisdes, ramificagdes e fluxo de
informacdes. Essa representacao visual facilita a compreensao do funcionamento do processo,

permitindo uma anélise detalhada de cada etapa e das relacdes entre elas (FM2S, 2024).

Figura 2 — Representagdao de um fluxograma de processo

[ INiclo ]

! ACAO ——[ FIM ]

ACAO
A(;AO ACAO —-[ FIM ]

Fonte: Mais Consultoria Jr (2019)

Outra ferramenta utilizada para o desenvolvimento do PDCA é o 5W2H. Sua sigla
significa What? Why? Where? When? Who? How? How much? Em portugués: o que deve ser
feito? Por qué? Onde? Quando? Quem fara? Como fard? Quanto custard? O SW2H consiste em
um checklist das atividades preventivas e corretivas que precisam ser desenvolvidas dentro de
uma empresa. Para isso, envolvem-se lideres e colaboradores para identificacdo de necessidades
e propostas de solugdes aos objetivos que se deseja alcangar, descrevendo de forma sucinta um

objetivo e detalhando as acOes, custos e responsdveis para alcangd-lo (Sebrae-SC, 2023).
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Ainda, temos a ferramenta dos 5 Porqués, Figura 3. Desenvolvida por Sakichi Toyoda
na década de 1930 para identificar e resolver problemas nas operagdes das Industrias Toyota.
O processo envolve questionar repetidamente o motivo de um problema até chegar a sua causa
fundamental. Este método ajuda a revelar a raiz do problema, garantindo que as solugdes sejam
aplicadas ndo apenas aos sintomas, mas a origem do desafio. Isso evita que o problema se repita

e garante uma resolucdo eficaz e duradoura (FM2S, 2018).

Figura 3 — Exemplo de um diagrama de 5 porqués
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Fonte: O autor (2025)

Uma outra ferramenta bastante utilizada € o diagrama de Ishikawa ou de causa e efeito,
Figura 4. O diagrama de Ishikawa é usado para encontrar, organizar, documentar e exibir
graficamente as causas de um determinado problema, facilitando o brainstorming e a andlise da
ocorréncia. Como as causas sao hierarquizadas, € possivel identificar de maneira concreta as

fontes de um problema (Forlogic, 2016).

Figura 4 — Representacdo de um diagrama de Ishikawa
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Por fim, temos o diagrama de Pareto, Figura 21, que auxilia na priorizacio das tomadas
de acdo. O recurso utiliza a propor¢ao de 80/20 para medir o impacto das causas de um problema,

ou seja, 80% dos problemas sdo frutos de 20% das causas encontradas (Coutinho, 2018).

Figura 5 — Representagdo do principio de Pareto
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Fonte: O autor (2025)

2.2 Custos da nao qualidade

2.2.1 Conceito

Os custos da ndo qualidade representam um dos aspectos mais criticos para a eficiéncia
e a sustentabilidade das organizagdes. Segundo Harrington (1999), esses custos sao definidos
como as despesas geradas pela ocorréncia de falhas em produtos, servigcos ou processos que
ndo atendem aos padrdes de qualidade estabelecidos. A expressdo "nao qualidade"refere-se a
todas as ineficiéncias e desperdicios que poderiam ser evitados se as atividades fossem realizadas
corretamente desde a primeira vez (Crosby, 1979).

De acordo com Campos (1992), os custos da ndo qualidade refletem a incapacidade
de uma organizagdo em prevenir, detectar e corrigir erros ao longo do ciclo produtivo. Esses
custos estdo diretamente relacionados a execugdo inadequada de tarefas, resultando em perdas
financeiras, retrabalhos e insatisfacdo dos clientes. Nesse sentido, medir e gerenciar os custos da
ndo qualidade ndo € apenas uma pratica recomendada, mas uma necessidade estratégica para
empresas que buscam permanecer competitivas.

Para entender os custos da nao qualidade, ¢ fundamental diferencia-los dos custos da
qualidade. Conforme Juran (1989), os custos da qualidade englobam os investimentos em a¢des
preventivas e de monitoramento que garantem a conformidade com os requisitos definidos. Por
outro lado, os custos da ndo qualidade sdo decorrentes de falhas que resultam em desperdicios e
prejuizos. Essa distincao € essencial para o planejamento estratégico, pois permite identificar os

recursos alocados para evitar falhas e aqueles gastos com a correcio de problemas, Figura 6.
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Figura 6 — Esquema de custos da qualidade e da ndo qualidade
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Fonte: Adaptado de Adriana Sartoni (2021)

2.2.2 Categorias dos Custos da Nao Qualidade

A compreensdo e a categorizacdo dos custos da ndo qualidade sdo essenciais para a
implementacdo de estratégias eficazes de reducao de falhas e desperdicios nas organizacoes.
De maneira geral, esses custos sdo classificados em custos de falhas internas e custos de falhas
externas, cada um com caracteristicas e implicacdes especificas.

Os custos de falhas internas referem-se as despesas associadas a problemas identificados
antes que o produto ou servigo seja entregue ao cliente, sendo consequéncia de processos mal
planejados ou executados. Campos (1992) destaca que, embora sejam menos prejudiciais a
reputacdo da empresa do que as falhas externas, esses custos representam perdas significativas
de recursos financeiros e humanos. De acordo com Carpinetti (2010), a maior parte dos custos
de falhas internas pode ser reduzida por meio de melhorias nos processos de planejamento e
controle, além de investimentos em treinamentos e tecnologias.

Como exemplos de maior destaque das falhas internas, no que tange aos custos da ndo

qualidade, o Quadro 1 destaca:

Quadro 1 — Custos da Nao Qualidade - Falhas Internas

Classe Descricao

Retrabalho Gastos com a correcao de defeitos em produtos antes de sua
entrega.

Refugos Perdas financeiras associadas ao descarte de produtos que nao
atendem aos padroes minimos de qualidade.

Paradas de producgdo Interrupcdes no fluxo produtivo devido a falhas em maquinas,

falta de insumos ou erros de planejamento.
Excessos de Inspe¢ao Custos adicionais causados pela necessidade de realizar
verificagOes extras para corrigir problemas que poderiam ter
sido evitados na origem.

Fonte: Autor (2025)
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Ja os custos de falhas externas sdao aqueles que ocorrem quando um defeito ou erro é
detectado pelo cliente final. Por serem visiveis para o mercado, esses custos t€m um impacto
mais significativo na reputacdo da empresa e na confianca dos consumidores. Juran (1989) afirma
que as falhas externas sdo as mais onerosas, pois envolvem despesas diretas com compensagoes
financeiras e perdas indiretas relacionadas a insatisfacdo dos clientes. Vargas e Pereira (2018)
destacam que as falhas externas podem ter um efeito cascata, prejudicando tanto as financas
imediatas da empresa quanto sua competitividade a longo prazo.

Como exemplos de maior destaque dos custos da ndo qualidade atribuidos a falhas

externas, o Quadro 2 evidencia:

Quadro 2 — Custos da Nao Qualidade - Falhas Externas

Classe Descricao

Reclamagdes de | Despesas associadas ao atendimento de reclamagdes, como

Clientes reembolsos ou substitui¢cdo de produtos.

Garantias Custos relacionados ao cumprimento de contratos de garantia,
como reparos ou substitui¢des de produtos defeituosos.

Multas Contratuais Penalidades aplicadas devido a entrega de produtos fora das
especificacdes requeridas e acordadas em contrato.

Perda de Clientes Reducdo de vendas futuras causada pela insatisfacdo dos
clientes.

Fonte: Autor (2025)

2.2.3 Impactos dos Custos da Nao Qualidade

Os custos da ndo qualidade exercem um impacto significativo sobre as organizagdes,
afetando ndo apenas os resultados financeiros, mas também a eficiéncia operacional, a satisfagdao
dos clientes e a competitividade no mercado. Segundo Harrington (1999), esses custos sdao uma
fonte oculta de desperdicio que drena recursos e prejudica o desempenho organizacional.

Os custos financeiros associados a ndo qualidade sdo os mais evidentes, uma vez que
estdo diretamente relacionados a falhas que exigem retrabalhos, refugos e compensacoes aos
clientes, resultando em uma diminui¢do direta na receita e na margem de lucro. Para Vargas e
Pereira (2018), a incapacidade de gerenciar esses custos reduz a capacidade da organizacao de
investir em inovagdo e crescimento, comprometendo sua sustentabilidade financeira.

Ja a competitividade organizacional estd diretamente ligada a capacidade de oferecer
produtos ou servigos de qualidade de maneira consistente. Quando os custos da ndo qualidade
ndo sdo gerenciados adequadamente, a reputacdo da empresa pode ser comprometida, resultando

em uma perda de confianga por parte dos clientes e do mercado. Falhas frequentes reduzem a
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percepc¢ao de confiabilidade dos consumidores, prejudicando a imagem da marca. Campos (1992)
ressalta que recuperar a confianga de clientes insatisfeitos exige investimentos significativos em
campanhas de marketing, melhorias nos processos e acdes de fidelizagdo.

Os custos da ndo qualidade também afetam diretamente a eficiéncia operacional, criando
gargalos e aumentando a complexidade na gestdao de processos. A repeti¢ao de falhas reduz a
produtividade das equipes e desvia recursos que poderiam ser utilizados para inova¢ao e melhoria
continua. Para Tenner e Toro (1997), a falta de eficiéncia operacional € frequentemente associada
a altos custos de ndo qualidade, que poderiam ser mitigados com o uso de metodologias como o
PDCA e o Six Sigma.

Por fim, os custos da ndo qualidade minam a capacidade da organizacio de planejar e
executar suas estratégias de longo prazo. Empresas com altos indices de falhas precisam realocar
recursos para corrigi-las, limitando sua capacidade de investir em inovacao e expansdo. Vargas e
Pereira (2018) argumentam que organiza¢des que ndao gerenciam seus custos de nao qualidade
correm o risco de ndo atender as demandas dos consumidores e tornarem-se obsoletas.

Os impactos dos custos da ndo qualidade sdao amplos e afetam diretamente as dimensdes
financeira, operacional, competitiva e estratégica das organizacdes. A incapacidade de gerenciar
esses custos resulta em perdas significativas que comprometem a sustentabilidade e a competi¢dao
empresarial. Portanto, a ado¢do de préticas de gestdo de qualidade € essencial para mitigar esses

impactos e garantir o sucesso organizacional no longo prazo.

2.3 O Setor de Alimentacio pet no Brasil

2.3.1 Panorama Geral do Setor

O setor de alimentagdo pet no Brasil € um dos mais dinamicos e crescentes dentro da
cadeia de agronegdcios e produtos para animais. Ele reflete tanto o aumento da importancia dos
animais de estimag¢do nas familias brasileiras quanto a consolidacdo de um mercado altamente
competitivo e diversificado.

Segundo dados da Associagdo Brasileira da Industria de Produtos para Animais de
Estimacgdo - ABINPET, o Brasil ocupa a terceira posi¢ao em relagdo a populacdo pet, com mais
de 160 milhdes de animais, ficando atrds apenas dos Estados Unidos e da China. Em termos
de faturamento, o mercado pet brasileiro fechou o ano de 2024 atingindo a expressiva marca
de R$77 bilhdes, 12% maior do que o fechamento de 2023, com destaque para o segmento Pet

Food, chegando a R$42 bilhdes, Figura 7 (ABINPET, 2025).
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Figura 7 — Histérico de faturamento do setor pet brasileiro
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Fonte: ABINPET (2025)

Esse crescimento € impulsionado por fatores econdmicos, sociais e culturais. O aumento
da urbanizagdo e a reducdo do tamanho das familias t€ém levado a uma maior valoriza¢ao dos
animais de estimac¢do, que muitas vezes ocupam um papel de destaque como membros das
familias. Paralelamente, a ascensdo da classe média e a crescente preocupagcdo com o bem-estar
animal tém impulsionado a demanda por produtos de qualidade, incluindo alimentos balanceados
e de alto valor nutricional (Sebrae, 2021).

Além disso, mudangas comportamentais estdo influenciando diretamente o mercado.
H4 uma tendéncia crescente de humanizacdo dos animais de estimacdo, que passaram a ser
tratados como membros da familia. Esse fendmeno reflete na demanda por alimentos que ndo
apenas atendam as necessidades nutricionais, mas também oferecam sabores variados e sejam
apresentados de forma atrativa. Segundo a ABINPET (2025), cerca de 45% dos tutores afirmam
que escolhem alimentos para seus pets com base na confianga na marca e na percep¢ao de
beneficios nutricionais.

Embora o mercado brasileiro de pet food esteja em expansdo, ele também enfrenta
desafios significativos. Um dos principais € a volatilidade nos precos das matérias-primas, como
graos e carnes, que sio altamente sensiveis a fatores climaticos e flutuagdes cambiais. Esses
insumos representam uma parcela substancial dos custos de producao, impactando diretamente a
margem de lucro das inddstrias (Mendes; Santos; Silva, 2021).

A sustentabilidade também tem ganhado destaque no setor. Cada vez mais, consumidores
e investidores exigem praticas ambientais responsaveis, o que tem levado as empresas a adotarem
embalagens recicldveis, cadeias de suprimento sustentdveis e formulas que utilizem ingredientes

alternativos, como proteinas vegetais ou de insetos.
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As perspectivas para o setor de alimentacao pet no Brasil sdo positivas, com projecdes
de crescimento continuo para os préximos anos. A International (2023) estima que o mercado
de alimentos pet deve crescer a uma taxa anual composta de 8% até 2027, impulsionado pela
inovacgdo, expansao geografica e diversificacdo de produtos. Além disso, espera-se um aumento
na adocdo de préticas regulatérias mais rigidas, que devem garantir padrdes elevados de qualidade

e segurancga alimentar.

2.3.2  Principais Produtos e Matérias-Primas

Os alimentos para pets podem ser classificados em diferentes categorias, com base em
suas formulacdes, funcionalidades e segmentos de mercado (ABINPET, 2025). Os alimentos
secos, conhecidos como racdes extrusadas, representam a maior parte do mercado de alimentagdo
pet no Brasil.

Eles sao formulados para oferecer um perfil nutricional completo, atendendo as demandas
de cdes e gatos em diferentes fases da vida. Além de sua praticidade no armazenamento e
manuseio, os alimentos secos ajudam na manutencao da satide bucal, pois auxiliam na remog¢ao
de residuos acumulados nos dentes.

Os alimentos imidos incluem patés, ensopados e outros produtos que possuem maior
teor de umidade. Embora sejam mais pereciveis e apresentem custos de producdo elevados, eles
sdo apreciados por sua alta palatabilidade e digestibilidade. Esses alimentos sdo frequentemente
utilizados como complemento a dieta principal, especialmente para animais com apetite reduzido
ou necessidades nutricionais especificas (Sebrae, 2021).

O segmento de petiscos tem apresentado crescimento significativo, impulsionado pela
humanizacdo dos pets e pelo desejo dos tutores de oferecer mimos aos seus animais. Os snacks
incluem biscoitos, ossinhos e produtos funcionais, como aqueles que auxiliam na higiene bucal
ou na suplementagdo de nutrientes especificos.

As dietas especiais sdo desenvolvidas para atender a condicdes especificas de sadde,
como obesidade, alergias alimentares, doengas renais e problemas articulares. J4 os alimentos
funcionais incluem ingredientes que promovem beneficios adicionais, como melhora na imunidade,
controle de peso e fortalecimento do pelo e da pele.

A selecdo de matérias-primas € um fator determinante para a qualidade, a seguranca e a
competitividade do produto. Segundo a EMBRAPA (2022), os ingredientes utilizados podem ser

de origem animal ou vegetal. O Quadro 3 destaca os principais insumos de origem animal:



26

Quadro 3 — Matérias-primas de origem animal mais utilizadas na industria de alimentagao pet

Matéria-prima Descricao
Farinha de Carne e Ossos Rica em proteinas e minerais, como calcio e fosforo.
Farinha de Visceras Fonte de proteinas altamente digestiveis.

Carnes Frescas e Congeladas | Utilizadas principalmente em alimentos premium e super
premium, com foco na alta palatabilidade.
Oleos e Gorduras Animais Aumentam o aporte energético e a saborizagdo dos
alimentos.

Fonte: Autor (2025)

Por outro lado, o Quadro 4 exibe os principais ingredientes de origem vegetal, destacando

as suas aplicagdes na nutricao pet:

Quadro 4 — Matérias-primas de origem vegetal mais utilizadas na industria de alimentacao pet

Matéria-prima Descricao
Milho e subprodutos | Principal fonte de carboidratos na alimentagdo pet, com grande
inclusdo nas formulagdes e com alta disponibilidade no Brasil.
Farelo de Soja Rico em proteinas, substituto de ingredientes de origem animal
devido ao seu alto teor de proteinas e valor bioldgico.
Arroz e Subprodutos | Alternativa hipoalergénica para dietas especificas.
Polpa de Beterraba | Excelente fonte de fibras, auxilia na saide digestiva.

Fonte: Autor (2025)

Além das matérias-primas principais, os alimentos pet incluem uma série de aditivos e
suplementos para garantir qualidade, estabilidade e beneficios nutricionais. Como exemplos,

temos as vitaminas e minerais, conservantes naturais, prebidticos e probidticos.

2.3.3 Regulagdo e Normas do Setor

A industria de alimentacdo pet no Brasil € regida por um conjunto de regulamentacdes e
normas que visam garantir a qualidade, a seguranga alimentar e a conformidade dos produtos
disponiveis no mercado. Essas diretrizes sdo fundamentais para proteger a saide dos animais,
assegurar a confianga dos consumidores e promover a competitividade do setor.

Segundo a ABINPET (2025), o Brasil € um dos paises com maior nivel de regulamentacao
no segmento de produtos pet, fato que contribui para consolidar sua posicao no mercado global. A
regulacdo da alimentacdo pet no Brasil envolve a atuacio de diversas entidades governamentais e
organizacdes setoriais que estabelecem padrdes e fiscalizam a conformidade das industrias. Entre
as principais institui¢des, destacam-se o Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento -

MAPA e a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - ANVISA.



27

O MAPA ¢ a principal autoridade reguladora da alimentacdo pet no Brasil. Ele é
responsdvel por estabelecer normas para a fabricacdo, o registro, a comercializag@o e a rotulagem
de alimentos para animais de estimacdo. A legislacdo do MAPA abrange aspectos como o controle
de qualidade das matérias-primas, procedimentos de fabricacido e boas préaticas industriais, e
exigéncias de rotulagem e informagdes nutricionais. J4 a ANVISA, embora o seu foco principal
esteja nos produtos voltados para a saude humana, também desempenha um papel relevante no
setor pet, especialmente no que diz respeito a fiscalizacdo de aditivos alimentares e embalagens
utilizadas nos alimentos para animais.

O setor de alimentagao pet no Brasil € regido por um conjunto de normas técnicas e
regulamentos que estabelecem padrdoes minimos para os produtos. O primeiro € o Regulamento
Técnico de Alimentos para Animais de Estimacdo, instituido pelo MAPA, sendo o principal
instrumento normativo que define os critérios para a fabricacdo e comercializa¢do de alimentos
pet. Ele abrange topicos como rotulagem, limites de contaminantes e aditivos permitidos.

Ainda, tem-se as Boas Préticas de Fabricacdao (BPF), que sdo um conjunto de diretrizes
essenciais para garantir a qualidade, a seguranca e a rastreabilidade dos alimentos destinados aos
pets. As BPF incluem requisitos como higienizagao de instalagdes e equipamentos, controle de
contaminantes, monitoramento da cadeia produtiva e capacitacdo dos funciondrios envolvidos
na fabricagdo. De acordo com Carpinetti (2010), a ado¢do das BPF € essencial para minimizar
riscos de contaminacao e manter a consisténcia dos produtos.

Por fim, muitas industrias de alimentacao pet no Brasil seguem padrdes internacionais,
como a ISO 22000, que estabelece diretrizes para a gestdo da seguranca alimentar. Essa
certificacdo é particularmente importante para empresas que exportam seus produtos, pois
demonstra conformidade com os padrdes globais.

A fiscalizagdo do setor € conduzida principalmente pelo MAPA, em parceria com 6rgaos
estaduais e municipais. Essa fiscalizagdo abrange desde as etapas iniciais de fabricagdo até a
comercializacdo dos produtos nos pontos de venda. Empresas que descumprem as normas estao
sujeitas a sancoes, que podem incluir multas financeiras, suspensao do registro e recolhimento
de produtos.

A fiscalizacdo rigorosa tem contribuido para elevar o padrao de qualidade da industria
brasileira de alimentagao pet, fortalecendo sua reputacdo no mercado interno e externo. Segundo
a International (2023), o cumprimento das normas € um diferencial competitivo para as empresas,

pois demonstra compromisso com a saide e o bem-estar dos animais.
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A regulacgdo e as normas do setor de alimentacdo pet no Brasil desempenham um papel
crucial para garantir a qualidade, a seguranga e a competitividade dos produtos. Embora os
desafios regulatorios representem uma barreira para algumas empresas, o cumprimento dessas
exigéncias € fundamental para fortalecer a confianca dos consumidores e consolidar a posicao do
Brasil como um dos lideres globais no mercado de produtos pet. A medida que o setor evolui, a
adaptacdo as novas demandas regulatdrias e a adocdo de praticas sustentdveis continuardo a ser

fatores-chave para o sucesso das empresas.

2.4 Processo produtivo de racoes secas

2.4.1 Recebimento e Armazenamento de Matéria-Prima

O processo produtivo de racdes secas, esquematizado na Figura 8, inicia-se com o
recebimento e o armazenamento das matérias-primas no setor da moega, constituindo uma etapa
critica para a garantia da qualidade do produto final. A sele¢@o, a inspegdo e a correta estocagem
das matérias-primas a serem utilizadas na produgdo das racdes secas sio etapas fundamentais
para evitar contaminacao, deterioracao e perdas nutricionais. Segundo a EMBRAPA (2022), a
mé gestdo dessa fase pode comprometer nao apenas a seguranc¢a alimentar dos animais, mas

também a eficiéncia econdmica da producio.

Figura 8 — Esquematizacado do processo produtivo de ragdes secas
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01- Moega de recebimento de matéria-prima 0 —
02- Silo de armazenamento
03- Moagem
04- Dosagem / Pesagem
05- Mistura
06- Remoagem
07- Extrusao
08- Corante liguido
09- Transporte pneumatico
10- Secagem
11- Resfriamento/ Retirada de finos
12- Aplicacao de gordura e palatabilizante
13- Ensaque e estocagem de produto acabado
14- Galdeira ( vapor)
15- Tanque de Agua para extrusora

Fonte: Ferraz Mdaquinas (2025)
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Cada lote de insumos recebido deve ser submetido a critérios rigorosos de aceitagao,
tendo como objetivo garantir que os insumos estejam dentro dos padrdes estabelecidos pela
legislacao vigente e pelas especificacdes internas da empresa. Dentre os principais parametros
avaliados, estdo as analises visual e sensorial, teste de umidade, analise de contaminantes e
verificacdo de certificacdo e rastreabilidade (MAPA, 2021).

Ap0s a aprovagdo no processo de recebimento, as matérias-primas devem ser armazenadas
corretamente para evitar deterioragcdo e contamina¢do. O armazenamento adequado dos insumos
de fabrica influencia diretamente a qualidade e a estabilidade dos ingredientes, além de impactar
a eficiéncia do processo produtivo.

As diversas categorias de ingredientes utilizados na industria de alimentacao pet para a
fabricagdo de ragdes secas podem ser armazenadas de diferentes formas, dependendo de suas

caracteristicas fisicas e quimicas, Quadro 5:

Quadro 5 — Formas de armazenamento de ingredientes da industria de alimentacdo pet

Armazenamento Descricao

Armazéns Graneleiros | Utilizados para estocagem de grandes volumes de graos, como
milho, trigo e soja. O controle de temperatura e umidade €
essencial para evitar o desenvolvimento de fungos e pragas.
Silos Metalicos ou de | Destinados ao armazenamento de insumos a granel, como farelo

Concreto de soja e polpa citrica. Devem possuir ventilacdo e sistemas de
monitoramento para evitar condensacdo de umidade.

Depésitos para | Localizados em ambientes controlados, armazenam aditivos,

Ingredientes Secos vitaminas e minerais. Sua separacdo evita a contaminagdo
cruzada.

Tanques para | Devem ser mantidos sob temperatura controlada para evitar

Armazenamento rancificacdo e degradacdo oxidativa dos lipidios.

de Gorduras e Oleos

Fonte: Autor (2025)

2.4.2 Preparacdo das Matérias-Primas

Ap6s o recebimento e o armazenamento adequado das matérias-primas, a etapa seguinte
do processo produtivo de racdes secas consiste na preparacdo dos ingredientes para a formulagao
final do produto. Essa fase envolve as etapas de dosagem, moagem, mistura e pré-condicionamento,
sendo fundamental para garantir a homogeneidade da racdo e a qualidade nutricional do alimento.
De acordo com MAPA (2021), um controle preciso dessa etapa reduz desperdicios de insumos,
melhora a digestibilidade dos alimentos e otimiza o rendimento da producdo na fase posterior de

extrusao.
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A dosagem € a primeira etapa para a preparacio das matérias-primas e tem como objetivo
garantir que cada componente da formulacdo da racdo seca esteja presente na quantidade correta.
Dentre os métodos de dosagem mais utilizados, destaca-se o método gravimétrico, que realiza
a dosagem dos ingredientes a partir de seu peso, garantindo maior precisdo na formulagdo. A

Figura 9 representa um modelo comumente utilizado de balanga gravimétrica.

Figura 9 — Modelo de balanca gravimétrica

y

Fonte: Alfa Instrumentos (2025)

Em seguida, ocorre a moagem, uma etapa essencial na preparacdo do produto final, pois
a granulometria da racdo influencia diretamente a digestibilidade do alimento, a textura da racao
e a eficiéncia da extrusdo (Owens; Secrist; Hill; Gill, 1997). A moagem possui como objetivos a
reducdo do tamanho das particulas e o aumento da drea de contato dos ingredientes, melhorando

a eficiéncia de extrusdo. A Figura 10 representa um moinho de martelos.

Figura 10 — Modelo de moinho de martelos

Fonte: Metalirgica Gravino (2025)
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Apds a moagem, os ingredientes seguem para a etapa de mistura, que tem como objetivo
distribuir homogeneamente os componentes da formulagdo. A qualidade da mistura é essencial
para garantir a distribuicdo uniforme dos nutrientes na ragdo, principalmente os ingredientes de
menor inclusdo, tais como vitaminas e microminerais (Borges, 2019). A Figura 11 exemplifica

um misturador horizontal de pas.

Figura 11 — Modelo de misturador horizontal de pas

\
Fonte: Consolid (2025)

O pré-condicionamento € a ultima etapa da preparacdo das matérias-primas antes da
extrusdo. Esse processo envolve o tratamento térmico e a adi¢dao de vapor e outros liquidos
(6leos, emulsdes e aditivos), com o objetivo de favorecer a hidrata¢ao interna dos granulos e,
consequentemente, o cozimento da farinha recém-saida da mistura. Ainda, o pré-condicionamento
facilita a formacgdo da racdo, promove maior digestibilidade do produto final e ajuda a eliminar a

carga microbiana do processo, Figura 12.

2.4.3 Extrusio

A extrusdo € uma das etapas mais criticas na fabricacdo de ragdes secas, sendo responsdvel
por conferir textura, forma, digestibilidade e estabilidade ao produto, além de sanitiz4-lo. Para
isso, a extrusora, Figura 12, combina fatores como umidade, pressdo, temperatura e friccao
mecanica em um curto periodo de tempo. A selecao rigorosa desses fatores resulta no aumento

da qualidade, da produtividade e na redugdo dos custos do processo produtivo (Riaz, 2000).
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Figura 12 — Modelo de extrusora de helicéide simples

Fonte: Adaptado de Wenger Manufacturing (2025)

As etapas do processo de extrusdo estdo representadas na Figura 12. A farinha vinda
do pré-condicionamento € homogeneizada por pds radiais acopladas a uma barra cilindrica
horizontal (1) e segue para a camara de extrusao (2), onde é aquecida pela compressao e pelo
cisalhamento causados pela rosca sem-fim da helicoide da extrusora. Nesta etapa, também sdo
adicionados dgua e vapor, finalizando o cozimento da massa e realizando a sanitizagdo térmica
do produto. Por fim, a massa ja homogeneizada, cozida e sanitizada € pressionada através da
matriz de extrusdo (3), que confere forma a racdo, enquanto um conjunto de facas realiza o corte

do produto no tamanho correto, Figura 13.

Figura 13 — Modelos de matrizes e conjunto de facas

Fonte: Indutex (2025)
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2.4.4 Secagem e resfriamento

ApOs a etapa de extrusdo, a racdo ainda estd imida e em temperatura superior a 90°C. Se
ndo for seca adequadamente, pode ocorrer desgaste estrutural, proliferacdo de microrganismos e
comprometimento da vida ttil do produto, evidenciando a necessidade do processo de secagem
(Fucillini; Veiga, 2014). Um secador largamente utilizado € o de esteira, Figura 14, que transporta

a racdo por esteiras dentro de camaras de ar quente, garantindo uma secagem gradual e uniforme.

Figura 14 — Modelo de secador de esteira

—~

Fonte: greenpecas (2025)

ApOs a secagem, a racdo ainda estd em temperaturas superiores a 60°C, necessitando
de um processo de resfriamento para que possa ser embalada e armazenada com seguranga. O
resfriamento previne a condensacdo de umidade, que poderia resultar em bolores e deteriora¢ao
do produto. Os resfriadores de contrafluxo sdo os mais utilizados no segmento, pois reduzem a

temperatura da racdo de forma eficiente, preservando suas caracteristicas, Figura 15.

Figura 15 — Modelo de resfriador de contrafluxo

Fonte: maggisan (2025)
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2.4.5 Envase

Apoés as etapas anteriores, a rac@o estd pronta para ser embalada. Segundo Oliveira,
Teixeira e Fidelis (2011), uma embalagem inadequada pode gerar perdas por degradagdo
oxidativa, contamina¢do microbioldgica ou absor¢ao de umidade. Assim, a escolha da embalagem
tem um papel fundamental na preservacdo da qualidade do produto, garantindo que a ragao
mantenha sua textura, crocancia, frescor e seguranca alimentar ao longo do tempo. Os principais

tipos de embalagens para ragdes secas sdo expostos no Quadro 6:

Quadro 6 — Categorias de embalagens para racdes secas

Embalagem Descricao

Papel ou | Utilizadas para ra¢des vendidas a granel em grandes volumes, possuem
polipropileno menor custo, porém menor protecao contra umidade e oxidacao.
Plasticos Protegem contra umidade e contaminacao externa, além de possuirem
laminados barreiras contra oxigénio, reduzindo a oxida¢do de gorduras.
Metalizadas ou | Oferecem maior protecdo contra luz, umidade e oxigénio, sendo
multicamadas utilizadas principalmente em ragdes super premium e dietas especiais.

Fonte: Autor (2025)

A Figura 16 mostra um modelo de envasadora vertical utilizada para envasar racdes secas.
Um ciclo de maquina comum € a pesagem da racdo, o enchimento da ragdo na embalagem, a

selagem do pacote e a datagdo do lote e validade, conforme a legislagcdo vigente.

Figura 16 — Modelo de envasadora

Fonte: MCZ Automazioni (2025)
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3 METODOLOGIA

3.1 Classificacoes metodoldgicas

Em relacdo aos elementos essenciais da metodologia, este trabalho € classificado quanto
a finalidade como uma pesquisa aplicada, contribuindo para a resolucao da situagcao especifica
da redugdo de custos com matéria-prima na fabrica de alimentagao pet.

No que tange ao objetivo metodoldgico, o0 mesmo € classificado como uma pesquisa
descritiva, partindo da evidéncia comprovada das perdas com matéria-prima da fabrica de
alimentacio pet, coletando informagdes referentes ao processo produtivo, analisando as varidveis
envolvidas e propondo modificagdes a serem implementadas na cadeia produtiva.

No que diz respeito a abordagem, este trabalho segue a linha quantitativa, analisando os
dados coletados a partir de métodos e ferramentas bem estabelecidos, como as ferramentas da
qualidade e a metodologia PDCA.

Referente a classificacio do método, este trabalho segue a linha hipotético-dedutiva,
estabelecendo hipdteses para as perdas de matéria-prima na fébrica de alimentacdo pet e
confirmando-as ou ndo, seguindo as ferramentas do ciclo PDCA.

Por fim, no que diz respeito aos procedimentos, este trabalho € classificado como um
estudo de caso, sendo uma investigacdo que objetivou retratar de forma profunda e detalhada os
aspectos da perda de matéria-prima na fabrica de alimentagdo pet.

Com a classificacdo da metodologia em todas as suas esferas, as secdes a seguir irdo

detalhar cada etapa do ciclo PDCA, desenvolvidas em consonancia com as diretrizes estabelecidas.

3.2 Planejamento

A primeira etapa para o desenvolvimento deste trabalho foi a fase de planejamento,
essencial para compreender profundamente o problema enfrentado e suas causas fundamentais.
Para garantir uma abordagem estruturada e eficiente, foram estabelecidas diretrizes claras para a
andlise inicial, permitindo uma visdo detalhada dos fatores que impactam o processo estudado.
Nesse contexto, o plano de trabalho foi elaborado com base no fluxograma apresentado na Figura
17, que orientou a execug¢do das atividades de forma sequencial e organizada. Ao todo, foram
desenvolvidas quatro atividades fundamentais, cada uma desempenhando um papel estratégico

para o sucesso desta etapa.
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Figura 17 — Fluxograma de trabalho da etapa de planejamento do PDCA
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Fonte: Adaptado de Otdvio Roseo (2023)

Na primeira atividade do planejamento, o objetivo foi o de identificar o problema a ser
resolvido com o trabalho. Com isso, foram desdobradas as atividades de avaliacdo historica do
problema enfrentado, o estabelecimento de indicadores do projeto e a defini¢do das metas a
serem cumpridas. Para a andlise temporal dos dados, foram utilizados como suporte os relatérios
de balanc¢o de inventdrio da fabrica. Em relacdo a definicdo de indicadores, o indicador de perda
foi estabelecido como a diferencga entre o consumo previsto da matéria-prima em receita € o
consumo real apés a producdo. Finalmente, as metas a serem trabalhadas com o presente projeto
foram estabelecidas de acordo com o padrdo de projetos da empresa.

Na segunda atividade do planejamento, buscou-se analisar o problema tratado no projeto.
Dessa maneira, foram desdobradas as atividades de estratificacdo do problema, priorizagdao
do problema, andlise de variacdes e a definicao de metas especificas. Para a estratificagao do
problema, foi levantada a perda acumulada por matéria-prima dos tltimos treze periodos, gerando
um diagrama de Pareto para melhor visualizacao dos impactos das matérias-primas nos custos
da fabrica de alimentacdo pet. Com a ajuda de uma matriz de esfor¢o vs. impacto, as perdas
foram priorizadas de acordo com os recursos a serem utilizados para a sua tratativa e os retornos
financeiros que os projetos poderiam trazer. Seguindo com a perda escolhida para este trabalho,
suas variagdes foram detalhadas e a meta especifica para a reducdo da perda especifica foi
definida de acordo com os padrdes da organizacao.

Na terceira atividade do planejamento, o foco foi analisar o processo, aplicando as
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ferramentas da qualidade de modo a identificar as causas raizes para a perda da matéria-prima
especifica na fabrica de alimentacdo pet. Desse modo, foram desdobradas as atividades de
geracao de ideias (brainstorming), anélise de causa e efeito, através do diagrama de Ishikawa,
e andlise dos 5 porqués para chegar a raiz do problema. Como boa prética de projeto, essas
atividades foram realizadas com a colaboracdo de um time multidisciplinar, contando com
membros da opera¢cdo, manutengdo, analistas de processo e de qualidade, dentre outros.

Na quarta e dltima etapa do planejamento, os esfor¢os foram voltados para a defini¢do
de um plano de contramedidas para a mitigacdo e/ou eliminacio das causas raizes do problema
especifico encontradas anteriormente, sendo utilizada a ferramenta dos SW2H para direcionar a

elaborac¢do do plano.

3.3 Execucao

A segunda etapa para o desenvolvimento do trabalho foi a execucao, sendo responsavel
por colocar em prética as acOes planejadas no plano de contramedidas, garantindo que as
estratégias definidas nas etapas anteriores fossem implementadas de forma eficiente. A fase de
execucdo seguiu um fluxo de trabalho estruturado de acordo com o fluxograma da Figura 18,
envolvendo a implementacao das agdes corretivas, 0 monitoramento continuo das varidveis do

processo e a coleta de dados para anélise posterior.

Figura 18 — Fluxograma de trabalho da etapa de execu¢do do PDCA
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Fonte: Adaptado de Otavio Roseo (2023)

Um ponto de atenc¢do nesta fase é que a participagdo ativa da equipe envolvida no projeto
¢ fundamental para o sucesso desta etapa, garantindo que as mudangas sejam aplicadas de forma
adequada e que possiveis desvios sejam rapidamente identificados e corrigidos. Outro aspecto
relevante € a efici€éncia na alocacdo de recursos para a execucao das atividades, sejam humanos

ou financeiros, garantindo os prazos e a qualidade das a¢des implementadas.
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3.4 Verificaciao e Padronizacao

A terceira etapa da aplicacdo do ciclo PDCA € a verificacdo dos resultados obtidos, que
possui como objetivo avaliar se as acdes executadas na fase anterior surtiram o efeito desejado,
ou seja, se contribuiram para o alcance das metas estabelecidas na etapa de planejamento.

A etapa de verificagdo € bastante decisiva no andamento do projeto de reducao de custos.
Caso os resultados sejam satisfatdrios, ou seja, cumpram com as metas estabelecidas, o trabalho
segue para a etapa seguinte com a sua conclusdo e padronizagdo. Caso contrdrio, o trabalho segue
com a anélise dos desvios e o plano de contramedidas € atualizado com as novas informagdes.

Esse procedimento esta exemplificado no fluxograma da Figura 19.

Figura 19 — Fluxograma de trabalho das etapas de verificacdo e de acdo do PDCA
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Fonte: Adaptado de Otdvio Roseo (2023)

Por fim, a quarta etapa do ciclo PDCA € a acdo. Conforme visto na etapa anterior, esta
etapa € dividida em dois fluxos possiveis, conforme o fluxograma da Figura 19.

Caso ndo haja o cumprimento das metas, os desvios encontrados sdo analisados com base
nas ferramentas apresentadas na etapa de planejamento e as acdes provenientes dessa anélise sdo
adicionadas ao plano de contramedidas estabelecido e o processo retorna a etapa de verificagao.

Caso ocorra o cumprimento das metas do projeto, sao levantados os pontos de sucesso
para serem padronizados como novos procedimentos operacionais ou alteracdes no processo

produtivo, finalizando com o repasse do conhecimento através de treinamentos ou informativos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Planejamento

A etapa de planejamento foi desenvolvida de acordo com o fluxograma apresentado
anteriormente na Figura 17, iniciando com o levantamento do histdrico das perdas de matéria-prima
da fabrica com o suporte dos relatérios de balanco de inventario. Com esses dados, foi possivel
construir o grafico da Figura 20, no qual foi possivel identificar um aumento significativo das

perdas com insumos a partir do décimo segundo periodo do ano de 2023 (P12°23).

Figura 20 — Histérico das perdas de matéria-prima
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Fonte: Autor (2025)

Nesse ponto, também foi definido o indicador de perda de matéria-prima como sendo
a diferenca entre o consumo esperado do insumo pela ordem de producdo e o consumo
real visualizado nos balangos de inventério, Equacdo 1, sendo esse indicador acompanhado

diariamente pelo time de inventério da fabrica.
Perda = Consumo Esperado - Consumo Real (1)

Em seguida, foi iniciada a etapa de estratificacdo do problema. Com os dados dos balancos
de inventdrio, foi possivel segmentar as perdas por cada matéria-prima ao longo do periodo
analisado, além de poder avaliar o seu impacto na perda total, resultando na constru¢do do
diagrama de Pareto da Figura 21. A partir desse diagrama, foi possivel identificar quais foram as
matérias-primas que mais influenciaram os custos da fébrica durante o periodo avaliado, servindo

de base para as etapas futuras.
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Figura 21 — Diagrama de Pareto das perdas por matéria-prima
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Em seguida, ocorreu a etapa de priorizacdo dos projetos a serem executados para o
cumprimento da meta global estabelecida, utilizando como auxilio a matriz esfor¢o vs. impacto
da Figura 22. Os projetos com esforco e impacto altos foram classificados como grandes projetos
(a exemplo da MP-FP-01), por necessitarem de mais tempo e investimentos para serem realizados.
Os projetos em que o impacto € alto e o esforco € baixo foram classificados como ganhos rapidos
(tal qual o MP-QA-01), sendo possiveis de se realizar com baixo ou nenhum investimento e a

um tempo significativamente menor do que os de grandes projetos.

Figura 22 — Priorizacdo de projetos a partir da matriz esfor¢o vs. impacto
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Ainda, os projetos de esforco e impacto baixos (p.ex. MP-RE-01) foram mantidos em
espera para serem implementados quando houver oportunidade, enquanto os projetos de baixo
impacto e alto esfor¢o (e.g. MP-PVM-01) foram descartados por ndo agregarem a fébrica e
desestimularem as equipes.

Para este trabalho, optou-se por trabalhar com o projeto de ganho rdpido relacionado a
matéria-prima MP-CC-01 em virtude do tempo limitado para a sua defesa e das vantagens citadas
anteriormente, agregando relevancia ao trabalho e ganhos significativos a organizacao. Desse
modo, as perdas do MP-CC-01 foram levantadas e compiladas na Figura 23, sendo definido o
indicador de perda de MP-CC-01 e a média de custos em R$17.273,48. Ainda, foi estipulada a

meta de reducdo da perda em 75%, conforme diretrizes da empresa.

Figura 23 — Histdrico das perdas do MP-CC-01
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R$17.992,62
R$14.235,72
R$12.168,48 R$12.474,21
R$9.353,94
R$7 306,01 R$7 408,95
R$4 977,00

P04'23 P0523 P06'23 P07'23 P0823 P0923 P1023 P1123 P1223 P1323 P0124 P0224 P0324 P04'24

Fonte: Autor (2025)

Em seguida, a andlise da perda do MP-CC-01 foi restrita as etapas de armazenamento e
de extrusdo, onde ocorrem seu abastecimento e consumo, respectivamente. Para auxilio nesta
etapa, esse processo foi detalhado no fluxograma da Figura 24, que permitiu a equipe do projeto

realizar uma sessdo de brainstorming para o levantamento de hipdteses sobre as causas da perda.

Figura 24 — Fluxograma do processo de dosagem do MP-CC-01

MP-CC-01 é adicionado no
Operador da o comando MP-CC-01 passa por valvulas processo através de bicos
no supervisério para a reguladoras de fluxo dosadores montados no
adicdo do MP-CC-01 corpo da extrusora

Supervisério aciona
a bomba do tanque
do MP-CC-01

Bomba transfere o MP-CC-01
pelo sistema de tubulagées

Fonte: Autor (2025)
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As hipéteses levantadas no brainstorming foram organizadas dentro do diagrama de

Ishikawa da Figura 25 e, posteriormente, foram testadas para verificar a sua validade. Ap6s o

teste, foram descartadas as hipoteses de: leitura incorreta do sensor de vazao e dosagem incorreta

pela valvula de vazdo por meio de testes de vazdo do MP-CC-01, verificando que os sensores e

valvulas estavam funcionando bem; variacao de densidade do MP-CC-01 durante o processo

por meio de andlises de densidade em diversas temperaturas, atestando variagcdes minimas de

densidade dentro da faixa de trabalho; dosagem manual por meio da existéncia de intertravamento

no sistema supervisorio, impossibilitando essa dosagem manual pela operagao.

Erro na conversao

sensor/supervisorio

Figura 25 — Diagrama de Ishikawa realizado

Ativagao da dosagem
manual pelo operador

Variagao de densidade
durante o processo

MEDIDA

MAQUINA

Leitura incorreta do
sensor de vazao

»®

Dosagem incorreta pela*
valvula de vazao

Presenca de vazamentos

Passagem a mais de
produto por batelada

Fonte: Autor (2025)

Para as demais hipdteses encontradas no diagrama de Ishikawa, foram realizadas andlises

dos 5 porqués para identificar suas causas raizes, sendo apresentadas no Quadro 7.

Quadro 7 — Anélise dos 5 porqués

Causa provavel Por qué? Por qué? Por qué?
Erro na conversdo | Nao h4 fator de | - -
sensor/supervisério. | conversiao entre
O sensor € O
supervisorio.
Passagem a mais de | As balancas estdo | HA variagdes de | Os suportes das
produto por batelada. | pesando material a | tensdo acima de | balancas ndo sdo
mais. especificacdo nas | rigidos o suficiente.
células de carga.
Presenca de | Tanque do MP-CC-01 | Nao houve | O tanque nao
vazamentos. estd enferrujado. manutengao estava contemplado
preventiva. na programacao
de manutengao
preventiva.

Fonte: Autor (2025)
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Avaliando as saidas dos 5 porqués, foi possivel identificar trés causas raizes para o

problema da perda do MP-CC-01. A primeira causa raiz ocorreu pela falta de um fator de

conversdo entre o sensor de vazao do MP-CC-01 e o sistema supervisorio (que monitora e

controla os dados do processo produtivo), o que fez com que houvesse sobredosagem.

A segunda causa raiz foi referente a falta de rigidez na estrutura das balangas, sofrendo

deformacgdes durante o processo de pesagem e ocasionando variagdes de tensao nas células de

carga, pesando mais produto. Por fim, a dltima causa raiz identificada foi um vazamento no

tanque devido a falta de manuten¢do preventiva, por ndo estar contemplado nessas rotinas.

A partir de todas essas informacdes, o time multidisciplinar que realizou este trabalho

pdde elaborar o plano de contramedidas abaixo, de acordo com a ferramenta SW2H, Quadro 8.

Quadro 8 — Plano de acdes para reduzir as perdas do MP-CC-01 baseado no SW2H

O qué? Por qué? | Quem? Onde? Quando? | Como? Quanto?
Reparar Eliminar Time de | Area de | 09/11/24. | Soldagem. | R$ 150,00
vazamentos | ocorréncia | Manutencdol liquidos.
no tanque. | de
vazamentos.

Incluir Prevenir Analista Planilha de | 04/11/24. Inclusao R$ 0,00
tanque nas | deterioracdo| PCM. manutengdes de
manutengdes do sistema. preventivas. manutengoes
preventivas. preventivas

no tanque.
Adequar Reduzir Time de | Area de | 31/01/25. | Adicionar | R$
estrutura pesagem Engenharia.| pesagem. refor¢os 145.927,00
das a mais de estruturais.
balancas. material.
Inserir Eliminar Time de | Sistema 01/11/24. Adicdo do | R$ 0,00.
fator  de | sobredosagemAutomacdo.| supervisorio fator no
conversao | por falta de calulo de
no conversao. dosagem.
supervisorio

4.2 Execucio

Fonte: Autor (2025)

A etapa de execucdo transcorreu de acordo com o fluxograma visto anteriormente na

Figura 18. Para sanar a causa raiz referente ao tanque de armazenamento do MP-CC-01, foram
reparados os vazamentos por meio de soldagem e o equipamento passou a constar nas rotinas de

manutencdo preventiva, com as inspecoes, limpezas e calibracdes expostas na Figura 26.
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Figura 26 — Atualizac@o do plano de manutencdes preventivas

Plano de Manutengao Preventiva
Detalhes das Tarefas

Id Ativo Tarefa (campo manual) Tipo |Responsavel sl?:ir;?anla Frequéncia | Estado
Inspecgao visual externa
35 (’)utra.TQ-lMF.’-07 (Verificar condi¢ao geral do tanque, identificar sinais de|lnspegéo| Miguel 1 Semanal | --
(Area de Liquidos) ~
corrosado, rachaduras ou danos na estrutura)
VoM Inspecao de conexdes e vedacoes
36 QUL 1 ,Ml? o (Examinar tubulagées e valvulas para detectar Inspegao| Alice 1 Semanal | --
(Area de Liquidos)
vazamentos ou desgaste)
Verificagéo de sensores
37 (’)utra.TQ-'MF.’-O7 (Conferir o funcionamento correto dos sensores de Outro Davi 4 Mensal -
(Area de Liquidos) | - = =
nivel, pressao e vazao)
Outra.TQ-MP-07 | . . .
38 (Area de Liquidos) Limpeza interna Limpeza| Carol 4 |Semestral| --
39 Qutra.TQ-’ME’-07 Teste de estanqueidade Outro | Bernardo 2 |Semestral| --
(Area de Liquidos)
Outra.TQ-MP-07 [Inspegédo das tubulagdes e valvulas ~ . _
it (Area de Liquidos) (Avaliar possiveis obstrugdes e danos nas conexdes) WEpERE BomEm | & ATesiE
Outra. TQ-MP-07 . = .
41 (Area de Liquidos) Calibragao dos sensores Outro Alice 1 Anual -
ey Inspegéo estrutural completa
42 CLim D ,MP o (Avaliagéo detalhada da integridade do tanque, Inspegéo| Davi 1 Anual --
(Area de Liquidos) || "~ "
incluindo soldas e suportes)

Fonte: Autor (2025)

Em relacdo a causa raiz relacionada a falta de rigidez nas estruturas de suporte das
balancas de pesagem, foram instalados refor¢os estruturais em pontos estratégicos definidos pelo
time de engenharia da fabrica. Adicionalmente, as células de carga utilizadas nas balancas foram
substituidas por outras mais precisas e com tecnologia mais moderna.

Por fim, a causa raiz relacionada a falta de fator de conversao entre o sensor de vazao e
o sistema supervisorio foi resolvida com base no acompanhamento de produgdes que utilizam
0 MP-CC-01 em sua composi¢ao (os produtos identificados como KF). Para isso, foram
comparados os consumos previstos do insumo de acordo com as receitas utilizadas e os consumos
reais medidos nos balancos de inventdrio. A Figura 27 apresenta os resultados dessas produgdes
assistidas.

Figura 27 — Resultados das produgdes assistidas envolvendo o MP-CC-01

m Previsto 2383,89
® Real 1894,99
715,33 899,88
2713 341,29 301.39379,15 .
: v 100,06 125,88 109,36 137,57
KF-WKP-22 KF-WKC-22 KF-PDF-22 KF-PDA-22 KF-PDA-22 KF-PDF-22
11/12/2024 20/12/2024 21/12/2024 06/01/2025 08/01/2025 08/01/2025

Fonte: Autor (2025)
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Analisando os dados obtidos, € possivel visualizar uma razao constante entre o consumo
real e o consumo previsto de 1,258. Esse valor, portanto, foi adotado como o fator para corrigir a

dosagem no sistema supervisorio, assegurando maior precisdao no controle do insumo.

4.3 Verificacao

A etapa de verificagdo foi realizada de acordo com o fluxograma exposto previamente
na Figura 19, com a checagem dos resultados obtidos apds a implementagdo do plano de agdes.
Para tanto, continuou-se com o acompanhamento periddico das perdas do MP-CC-01 por meio

dos relatérios de balanco de inventdrio, sendo os resultados obtidos compilados na Figura 28.

Figura 28 — Acompanhamento periddico das perdas do MP-CC-01

R$ 40.000,00

R$ 35.000,00

R$17.273,48

R$ 30.000,00

R$ 25.000,00

R$ 20.000,00

R$ 15.000,00

R$ 10.000,00
o I I I I
RS- n |

P04'23 P05'23 P06'23 P07'23 P08'23  P09'23  P10'23 P11'23 P12'23 P13'23 PO1'24  P0224  P0324  PO4'24 P05'24 P06'24 P0O7'24  P08'24  P09'24  P10'24

Fonte: Autor (2025)

R$4.222,02
176%

3

Os resultados ilustram uma reducgdo significativa de 76% nos custos associados as perdas
do MP-CC-01, indicando, também, a sustentabilidade das acdes a longo prazo. Esse resultado ndao
apenas demonstra a eficdcia das a¢des adotadas, mas também reforca a aderéncia aos objetivos

do negdécio, evidenciando um grande avango na otimizacdo dos recursos e na eficiéncia produtiva.

44 Acao

Finalizando o projeto PDCA, a etapa de a¢do seguiu o fluxograma da Figura 19, com foco
em consolidar as melhorias obtidas. Para isso, todas as alteracdes realizadas foram registradas e
padronizadas em um formulario de gerenciamento de mudancas, bem como foram repassadas
em treinamentos aos times operacionais. Dessa forma, a etapa de a¢do ndo apenas consolidou os
ganhos obtidos, mas também estabeleceu uma base sélida para o progresso da melhoria continua,

promovendo um ambiente produtivo mais eficiente e sustentavel.
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4.5 Analise economico-financeira do projeto

Posteriormente, foi realizada a avaliacdo econdmico-financeira do projeto por meio da
andlise do Valor Presente Liquido (VPL) e da Taxa Interna de Retorno (TIR).

O VPL calcula a diferenca entre o valor presente dos fluxos de caixa futuros e o
investimento inicial, utilizando uma taxa de desconto que reflete o custo de capital ou o retorno
desejado. Um VPL positivo indica que o investimento provavelmente gerard mais valor do que o

custo inicial, enquanto um VPL negativo sugere o contrario, Equacgao 2:

n=P .
Investimento + Retorno
VPL =
nZl (1+Taxa de desconto)”

2)

Ja a TIR representa a taxa de desconto que torna o VPL de todos os fluxos de caixa de um
projeto igual a zero, na qual o investimento ndo gera lucro nem prejuizo. Uma TIR maior do que

a taxa de desconto significa que o projeto € vidvel. O quadro 9 exibe o fluxo de caixa do projeto:

Quadro 9 — Fluxo de Caixa do Projeto

Periodo | Investimento| Retorno Fluxo Bruto | Valor A% ¥

Presente Acumulado
1 -R$36.519,25| R$13.051,45 | -R$23.467,80| -R$23.248,20| -R$23.248,20
2 -R$36.519,25| R$13.051,45 | -R$23.467,80| -R$23.030,66| -R$46.278,87
3 -R$36.519,25| R$13.051,45 | -R$22.815,16| -R$23.248,20| -R$69.094,03
4 -R$36.519,25| R$13.051,45 | -R$23.467,80| -R$22.601,67| -R$91.695,70
5 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$12.452,14 | -R$79.243,56
6 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$12.335,62 | -R$66.907,94
7 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$12.220,19 | -R$54.687,75
8 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$12.105,84 | -R$42.581,90
9 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$11.992,57 | -R$30.589,33
10 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$11.880,35 | -R$18.708,99
11 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$11.769,18 | -R$6.939,80
12 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$11.659,05 | R$4.719,25
13 R$0,00 R$13.051,45 | R$13.051,45 | R$11.659,05 | R$16.269,20

Fonte: Autor (2025)

Para a construgdo desse fluxo de caixa, foi considerado que o investimento do projeto
(R$146.077,00) foi pago em partes iguais ao longo de 4 periodos, que o retorno por periodo
(R$13.051,45) foi obtido durante os 13 periodos do ano e que a taxa de desconto foi de 13% ao
ano (0,945% por periodo), valor compativel com o setor industrial.

Dessa forma, foi obtido um VPL de R$16.269,20 e uma TIR de 57,6% ao ano (3,6%
por periodo), demonstrando que o projeto tem potencial para gerar retorno maior do que o

investimento , indicando a viabilidade financeira do projeto.
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5 CONCLUSOES

Este trabalho teve como objetivo principal reduzir os custos com matérias-primas em uma
fabrica de alimentagdo pet, buscando otimizar os processos produtivos € minimizar desperdicios.
Para isso, a empresa decidiu implementar a metodologia PDCA (Plan, Do, Check, Act), no
intuito de identificar e corrigir falhas criticas no processo, utilizando ferramentas de gestao da
qualidade como o Diagrama de Pareto, 5SW2H e os 5 Porqués. Os dados obtidos permitiram
uma andlise detalhada do desperdicio do MP-CC-01, a matéria-prima priorizada neste trabalho,
possibilitando a ado¢do de a¢des corretivas eficazes.

Os resultados alcangados foram expressivos, destacando-se uma reducao de 76% nos
custos associados as perdas do MP-CC-01, impactando significativamente na reducdo dos custos
da ndo qualidade ao reduzir os desperdicios do insumo. Esse resultado s6 foi possivel com o
cumprimento dos objetivos especificos deste trabalho. Foram identificados os principais fatores
que ocasionaram o problema, sendo eles vazamentos no tanque do insumo, falta de rigidez nas
estruturas de pesagem e falta de conversado entre o sensor de vazdo e o sistema supervisorio do
processo. Apds isso, foi elaborado um plano de agc@o para mitigar as causas raizes encontradas,
sendo posto em pratica e tendo seus resultados monitorados. Por fim, os dados obtidos foram
avaliados e os pontos de sucesso foram padronizados e repassados para o time técnico.

Como recomendagdo de trabalhos futuros, pode-se sugerir a expansao da aplicacdo da
metodologia PDCA para a reducgdo das perdas de outras matérias-primas ou para a redugao de
custos de outros setores da fabrica, como perdas no envase ou na extrusdo, com o intuito de
ampliar os ganhos operacionais da corporacdo. A continuidade dos treinamentos periddicos
sobre a importancia da padronizacdo e do controle de processos também se mostra essencial para
garantir a sustentabilidade das melhorias implementadas.

Ap6s a finalizagdo deste trabalho, conclui-se, portanto, que a metodologia PDCA se
revelou altamente eficaz para a reducdo de custos na industria de alimentacao pet, permitindo um
controle mais rigoroso dos insumos, reducao significativa de desperdicios (| 76%) e melhoria
continua dos processos produtivos. A aplicacao estruturada dessa metodologia contribuiu para
tornar o processo produtivo mais eficiente, sustentdvel e alinhado as exigéncias competitivas
do mercado, reforcando a importancia de ferramentas de gestdo da qualidade como estratégias

fundamentais para o sucesso industrial.
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