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RESUMO

Neste trabalho, apresenta-se uma proposta para a
melhoria da qualidade, produtividade e competitividade na produgio
de farinha de mandioca seca fina.

Dadas as causas que afetam a qualidade, a produtividade
e a competitividade da farinha de mandioca seca fina, deseja-se
maximizar o lucro da empresa produtora de farinha com a eliminacXo
dessas causas e determinar gquais s3o as prioritirias quando a
empresa tem limitagfo0 financeira.

Faz-se um estudo sobre a mandioca e principais fatores
que influenciam ©o seu desenvolvimento para que se possa
compreender o processo de produgfio da farinha de mandioca seca
fina. Para isto, consideram-se os aspectos relacionados com a
farinha de mandioca da Portaria (atual) n< 244, do Ministério da
Agr?&ultura, de 26 de outubro de 1981: "Normas de Identidade,
Qualidade, Embalagem, Armazenamento e Transporte da Farinha de
Mandioca". Apresenta-se também, o fluxo de produg¢%o da farinha de
- mandioca seca fina descrevendo cada uma de suas etapas.

Depois_do estudo da mandioca e farinha de mandioca seca
fina, analisam-se seis itens desta: substiancia amilAcea (amido)
umidade; cinzas; acidez; fibras, fiapos, entrecascas e cascas. Com
os  dados desses itens, coletados e fornecidos pela CLASPAR
(Empresa Paranaense de Classificac3o de Produtos), constrdem—-se
histogramas, cartas de controle (com posterior analise), o
diagrama de Pareto e os diagram;s de Ishikawa para cada item.

A partir do diagrama de Paretd: e dos diagramas de.
)

Ishikawa, formula-se um modeloimatem&tico,,obt?ﬁdo através de sua
solu¢8o, uma escala de prioridadélpara a rrt=.~sc>1t.x;:5c>'h dos problemaé/
da empresa produtora dentro de suas possibiﬁidades;fﬁnanceiras.
Eéteg mesmos ”Brocedimentos pbdem, evidentemente,‘ ser
utilizados no aprimoramento do desempenho de muitos outros

sistemas produtivos, tanto de bens como de servicos.



ABSTRACT

This work presents a proposition for an improvement in
quality, producfivity and competitiveness in the production of
thin and dry manioc flour.

in respect to the causes that affect the quality,
productivity and competitiveness of the thin and dry manioc flour,
it’s proposed to maximize the firm's profit in conjunction with
the elimination of the causes, showing which of them are most
important when a firm has financial constraints.

In consequence, for a better comprenhension of the thin
and dry manioc flour production, it is done a study of the manioc
and the most'important factors that influence its development. For
this purpose, it was considered the aspects related with the
Agricultural Ministry resolution number 244, on October 26, 1981:
“"Identity, Quality, Packing, Storing and Transport Norms' of the
Manioc Flour". It's also presented the production flow of the thin
and dry manioc flour, describing each of the different stages.

After the study of the thin and dry manioc flour, six
items of this flour: are analysed starchy substance (starch);
ashes; acidity; fibre; wiéps; interbarks and barks. With these

items data, which were researched and extended by CLASPAR ( A

classification product firm of the State of Parana ), it has been

built history charts, control charts ( with an afterward analysis)
andh the Pareto and Ishikawa’'s diagrams for each item.

Based on the Pareto énd Ishikawa’s diagrams, there was
"triggered" a mathematical model, which gives as an output, an
order of priorities to the resolution “of problems, i#
correspondence with the financial capability of ¢ the productioﬁ
¥ Y

Certainly, thése same procedures could be used in the

firm.

improvement of a great number of different production systems,

with no difference for goods or services sectors.

”
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CAPITULO I

INTRODUGAO

1.1. Descrigio e Objetivos

No presente trabalho apresenta-se um estddo sobre a
farinha de mandioca seca fina. Inicia-se com a escolha do material
de plantio, do preparo do solo até a farinha propriamente dita,
passando por todas as fases do processo de producfo. Analisa-se
cada um dos problemas inerentes a cada uma dessas fases visando ’
inicialmente, propor medidas simples, acessiveis e eficazes para
melhorar a qualidade, a produtividade e, principalmente, a
competitividade das empresas produtoras de farinha de. mandioca.

0 objetivo complementar, no entanto, é que a metodologia
aqui apresentada seja util também para aperfeigoamento do
desempenho de outros sistemas produtivos, tanto produtores de bens
quanto de servigos.

Os dados das amostras foram coletados pela CLASPAR (veja
item 1.3), s3o de produtores diferentes, &pocas distintas e de
regides préximas a Maring4, no Norte do Parani. S%o 15 amostras,
cada amostra com 10 elementos.

Para isto, supés-se que os dados fossem de um mesmo
produtor, para exemplificar.

Este trabalho vai ser muito util para a implantacfo de
um primeiro estiagio de qualidade. '

Foram feitas visitas?é@_ cidades de Paranavai (PR) e
Araruna (PR) para melhor acombgghémento de todo o processo que
envolve a produgfo de farinha de mandioca.

_ A farinha de mandioca pode ser encontrada sob a ?ormé
ensacada, a qual & armazenada em farinheiras, depésitos de
atacadistas e, sob a forma empacotada, exposta em supermercados,

mercearias etc.
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Coletou-se informa¢cdes a respeito da farinha de mandioca

quanto a:

a) substancia amilacea,

b) umidade,

€) cinzas,

d) acidez,

e) fibras, fiapos e ehtrecascas, e

f) cascas.
Procurou-se verificar se estas -estio de acordo com as
especificagbdes. A partir dai, construiram-se histogramas, cartas
de controle, o diagrama de Pareto, diagramas de Ishikawa, enfim, o
necessario para analisar a qualidade, detectar os problemas que
existem, identificar as causas desses problemas e indicar como
estas poderio ser eliminadas do pfocesso produtivo, além de
estabelecer Qma escala de prioridades para a eliminacZo das
mesmas.

Observa-se que, ainda hoje, algumas empresas, n3o apenas
do setor farinheiro, visam em primeiro 1lugar o 1lucro imediato
obtido de seus produtos. A qualidade, que é o0 fator fundamental
para tal, pode ser entio colocada em plano posterior. Um exemplo
desta situagdo é a sistemitica de financiamento da farinha. No
caso, o governo estabelece um prego minimo que €& corrigido
mensalmente durante a safra e que, as vezes, & superior ao prego
de mercado. Quando o prego estabelecido pelo governo & maior que o
prego do mercado, o produtor pode apressar-se na produgio da
farinha n&o se preocupando, necessariamente, com a qualidade da
mesma.

Com a aplicag¢io desta métodologia, pretende-se que, se
n3do estiverem equacionados todos os problemas, pelo menos se possa
adquirir consciéncia dos maisfi;portantes. Espera-se, por fim, que
esta proposta venha a serVir éq@pifonte de informagdes para as
pessoas que preocupam-se com a necessidade de mudangas em seus

processos produtivos.



1.2. Justificativa do Trabalho

Para que as empresas produtoras de farinha de mandioca
continuassem_sendo aperfeigoadas @ a qualidade da farinha assim
como a sua comercializag¢io assegurada, a CLASPAR (veja item 1.3)
sentiu necessidades de maiores conhecimentos sobre a farinha de
mandioca. Através deste estudo, a CLASPAR pode dar uma melhor
continuidade ao auxilio que presta aos produtores de forma a
diminuir as impurezas, matérias estranhas na farinha de mandioca e
também de outras irregularidades que contribuem para a baixa

qualidade da mesma.
1.3. Atividades da Empresa CLASPAR

A CLASPAR - Empresa Paranaense de Classificagc3o de
Produtos - ¢ uma empresa publica, e faz parte do Sistema Estadual
de Agricultura. Dentre os seus objetivos, estd a classificag3o,
inspeglo, fiscalizac3o, promogio de estudos, pesquisas, andlises,
atividades relacionadas A qualidade dos produtos de origem vegetal
e animal, assim como de seus subprodutos e derivados. Apdia tanto
produtores quanto consumidores, em quest&es relacionadas com a
qualidade, para que a comercializagfio interna e externa ( se for o
caso ) de seus produtos esteja assegurada, bem como para elevar a
qualidade dos bens produzidos no estado. Além disso, a CLASPAR
também atua na preservag¢fo da qualidade dos produtos durante o

transporte e a armazenagem dos mesmos.

1.4, Dados Estatisticos ~

N
Os cinco paises maidres produtores de mandioca no mundo
em 1990 (veja [28]) foram, Nigéc{a com 26.000.000 t 3 Brasil com

24.600.000 t3 Tailandia com 22.800.000 t; Zaire com 17.000.000 e
Indonésia com 15.900.000 t. A produgc%o na América - Latina‘ foi de
32.800.000 t o que nos leva a concluir que o Brasil foi o maior
produtor deste continente.

De 1970 a 1990, a téxa de crescimento da produgio

mundial de mandioca esteve em cerca de 2.2% ao ano. Em 1970, a



4

producio foi de 96 milhdes de toneladas, passando para 150 milh&es
em 1990. Por outro lado, a produ¢fo nacional, que em 1970 atingiu
seu ponto maximo com cerca de 30 milhdes de toneladas de raf:zes,
sofreu um decréscimo neste periodo, passando para 25 milh®&es de
toneladas de rafizes em 1990 [12]). Em 1991, a produg¢fo nacional foi
de 24.502.700 de toneladas [Informagfo cedida pela CONAB -
Companhia Nacional de Abastecimento], - reduzindo-se
consequentemente a participagfo brasileira na produgfo mundial
durante este periodo.

Dentre os motivos para a redug¢fo da produ¢fo nacional,
citamos [12]):

- 0 aumento na produglo de outros paises, principalmente

a Tailandia que, de 4 milh&es de toneladas de raizes

produzidas em 1270 passou para 23 milhdes de toneladas

em 1990, motivado basicamente pela expansio do

comércio com a COMUNIDADE ECONOMICA EUROPEIA-CEE (85%

importado da Tailandia) e pelo subsidio recebido para

a cultura quando necessario;

- mudanga da farinha de mandioca para a farinha de
trigo nos habitos alimentares e

- os custos de produg¢lo/comercializaclo acima dos
pregos tabelados para o produto, resultando no
desestimulo aos produtores de mandioca.

Para 1992, a estimativa segundo o IBGE para a produgio
nacional & de 24 milhdes de toneladas sendo que os produtores de
mandioca em geral acham que a producfo serd de 21 milhdes de
toneladas. Em rela¢fo a estimativa do IBGE, nfo ha total
confiabilidade no yalor apresentado devido a trés fatores: seca

(em 90, 91 e 92) no Nordeste (g regifo que mais produz no pais com

cerca de 507 da produg¢lo totdliglexcesso de chuva no inicio do ano
(més de fevereiro), ocasionaanf o apodrecimento das raizes e
precos reprimidos em 90 e 9?1 (0o menores dos udltimos 10 anos)
[CONAB].

Em particular no Parani, a situagfo & oposta & nacional,
exceto em 1988, quando a seca e a falta de manivas castigdu a
cultura. Alguns dos motivos desse crescimento de 1970 a 1990 s%o a

alta produtividade agricola, com 20.000 a 21.000 kg/ha (dos quais
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a maior parte é destinada ao setor industrial), enquanto que a
média brasileira & de 12.000 kg/ha; ©0 maior e o mais moderno
parque de farinha e de fécula instalado no Brasil; e o surgimento
de produtos modificados a partir da fécula. Como preliminar de
drea colhida e produg¢fo obtida temos na safra de 1989/90:
2.184.599 t de raizes, para 101.854 (ha) plantados; na safra de
1990/91 temos 2.300.000 t, para 110.000 ha e,para a safra de
1991/92 [13], est8o previstas de 2.000.000 t a 2.100.000 t de
raizes, para uma area de 100.000 ha. De acordo com os dados acima,
a cultura esta passando por um periodo de crise devido a grandes
estoques de farinha das safras de 1988/89, 1989/90 e 1990/91 e a
pequena demanda do mercado [12]. Essa situagc3o tende a se
modificar com a compra da farinha pela regifio Nordeste do Brasil
objetivando a renovag3o de seus estoques, como a transferéncia dos
consumidores de arroz (devido ao alto prego) para a farinha de
mandioca e, o mais importante, a exportagfio  para outros paises.
Para tanto, através de pesquisas e assisténcia técnica, é possivel
atingir o mercado internacional, contando com a produtividade
agricola do Estado do Paran4d e com o rendimento industrial através
das variedades com maior teor de amido. o

Segqundo a CONAB, em 1991, os cinco estados maiores
produtores de mandioca foram: Bahia (12 lugar) com 4.243.500 t3;
Para (22 lugar) com 3.040.100 t; Parana (32 lugar) com 2.310.000
t; Piaui (42 lugar) com 2.226.200 t e MaranhSo (52 1lugar) com
1.981.800 t. '

No entanto, um fator fundamental para a comercializaglo
da mandioca e, consequentemente, da farinha de mandioca, € o0 seu
enquadramento na série dé No(mas Internacionais (IS0 9000 a 9004).
Para a farinha de mandioca, trabalha-se com a ISO 9002 ( Modelo
para .garantia da qualidade;ﬁ;a produgio e instalag&o), em
Eomplemento a IS0 9003 (¢ Modelgﬂfbarq garantia da qualidade em
inspecfo e ensaios finais) Jj4& que apés a produgcBo da farinha, o
préximo passo € a inspeg3o, n3o havendo por que garantir a
instalacgio.

Quanto a exporta¢3o brasileira de farinha de mandioca,
observou-se uma queda na quantidade (t) exportada de 1987 a 1990

que, de 69.856,29 t de farinha passou para 505,10 t em 1990 . Em
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1991, a exportacfo foi de 608,11 t. De janeiro a julho de 1992, a
exportagclo foi na ordem de 3.601,65 t o que leva a concluir que
existe uma tendéncia crescente de exportagfo da farinha de
mandioca. [CONAB] |

1.5. Estrutura do Trabalho

Este trabalho se constitui em mais quatro- capitulos
sendo que, no capitulo dois descreve-se a classifica¢3dio botanica
da mandioca assim como solo, clima, €poca de plantio e praticas
agricolas ideais para o cultivo da mandioca.

No capitulo trés, descreve-se o processo de produc¢fo da
farinha de mandioca e os aspectos a ela relacionados.

No capitulo quatro, apresenta-se a anidlise dos dados da
farinha de mandioca fornecidos pela CLASPAR, o diagrama de Pareto,
os diagramas de Ishikawa, a formulag¢%o matemaitica e os resultados.

Finalmente, no capitulo cinco, apresenta-se as

conclusdes e alguns problemas que ainda restam em aberto.

J
v



CAPITULO 2

DESCRIGAO E PRINCIPAIS FATORES QUE INFLUENCIAM O
DESENVOLVIMENTO DA MANDIOCA

2.1. Descrigfo da Mandioca

A mandioca (Manihot esculenfa, Crantz ) & uma planta que
possivelmente teve sua origem na América do Sul [02]. Pertence a
familia das Euforbiidceas, admitindo-se ser nativa do Brasil ([19].
E encontrada no estado silvestre, em varias regides do Brasil.
Cultivada pelos indigenas j& na época do Descobrimento , as raizes
de mandioca formam um importante alimento humano.

Pela sua classificagio bot3nica, a mandioca é do género
Manihot, sendo uma planta anual ou bianual, de porte arbusto
herbiceo ou ainda, um subarbusto perene cujo tamanho comumente
varia de 1 a 3 metros de altura e, em casos excepcionais, pode
alcangar até 5m. As raizes sio tuberosas fasciculadas, geralmente
cilindricas, grossas e bastante feculentas; sua massa branca
encerra um liquido leitoso, um "latex" amarelado, que contém a
linamarina ([08]. Esta, em presenca das enzimas dos sucos
digestivos ou meios levemente Acidos, & hidrolizada formando o
&cido cianidrico (HCN), de efeitos altamente t&xicos é Que é
liberado para o meio ambiente através dos efluentes ou durante a
secagem da farinha (veja adiante). O comprimento e o diametro das
raizes dependem da variedade daﬂmandioca plantada, do <clima, ' da
incidéncia de chuvas, do solo éjaa época de plantio.

0 caule & uma haste ng&osa, tenra quando nova, contendo
- bastante medula. As folhas s%c simples, palmadas alternas e
pecioladas com diversos 1dbulos, apresentando uma polietaxia
quinconcial (2/35). As flores s30 mondicas (em uma . mesma flor
encontramos flores masculinas e femininas (33]), pequenas e
geralmente ahareladas. A inflorescéncia & com cachos terminais ou

racimos compostos, ovario supero, fruto seco, deiscente, c4ipsula
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com 3 léculos, cada léculo encerrando uma semente peguena, muito
parecida com a de mamona, a qual contém aleurona. As sementes s3%o
pequenas, oleaginosas, de cor preta ou marmorizada, e utilizadas
no melhoramento genético da planta.

No que diz respeito ao plantioc [09), as hastes devem ser
originarias de plantas maduras ( de 10 a 12 meses de ciclo), por
apresentarem quantidade suficiente de reservas. Além disso, que
sejam sadias, vigorosas, de boa grossura e as manivas (pedagos das
hastes) cortadas com o comprimento médio de 20 cm, com diametro
maior que 2 cm e numero de gemas variando de 5 a 7. Devem, também,
ser de colheita recente ou terem sido bem conservadas, de modo que
ainda deixem afluir latex abundante e normal quando golpeadas. A
preparagiio das manivas requer cuidados especiais, pois a
produtividade da mandioca vai depender dos cuidados na manipulac3o
e selegio delas. E recomendado o corte reto das manivas pois o
corte em bizel aumenta a exposigfio do tecido e, consequentemente,
a area de desidratagioc (19]). O solo, por sua vez, deve ser bem
preparado - em época oportuna que antecede Aaquela ideal para a
implantac&o da cultura - e encerrar conveniente grau de umidade
para receber a maniva. Para garantir a brotagio da maniva plantada
. 0 injcio do desenvolvimento da parte aérea da planta, &
necessarioc que haja a manutencio dessa umidade, como decorréncia
das chuvas ou de irrigag3o.

_ A mandioca tomada integralmente (raiz, haste e folha),
pode ser considerada uma planta rica do ponto de vista nutricionél
{14]. £ uma planta produtora de amido, com alto valor energético e
baixo teor de proteina. Enquanto a parte aérea (as folhas) chega a
fevelar um teor consideravel de proteina ( 20%Z (023, podendo
alcangar até 307, dependendo da variedade e idade da planta
[05]), a raiz & altamente defi;iente neste componente. 0 conteddo
de proteina na raiz flutua entre 2% e 4% e, na maioria dos casos,
n&oc ultrapassa a 3%._95*Principais componentes quimicos da raiz
s80 a 4gua e o extrato n3o nitrogenado, cujos principais
componentes sio os carboidratos soluveis, constituidos de amidos e
agycares. Em média, 657 da raiz corresponde a Agua e 357 a matéria
seca (17,19]. O extrato n3%o nitrogenado corresponde a 31% da

matéria seca e, a porcentagem restante, a outros elementos como
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proteina, fibra, gordura e cinza. Cerca de 20% do extrato nio
nitrogenado corresponde a agtdcares e 80% ao amido, sendo que
deste, 707 corresponde a amilopectina e 20% a amilose {0S5,17,19].
Em outras palavras, ela & uma das fontes alimentfceas mais ricas
em calorias [10].

Apesar de sua importancia, um dos fatores que limitam a
expans3o da cultura constitui-se na dificuldade em conservar as
raizes apés a colheita. Para Qque se obtenham produtos de boa
qualidade, o processamento das raizes deve ser efetuado nas

primeiras vinte e quatro horas apéds a colheita.
2.2 Variedades de Mandioca e Aplicag®des
0O ogénero Manihot apresenta cerca de 180 espécies

descritas [19], a maioria das quais nativas no Brasil. Na espécie

Manibhot esculenta Crantz , encontram-se grupos de mandiocas

mansas, doces ou de mesa e mandiocas bravas, amargas oOu téxicas,
enquadradas em dezenas de variedades.

Existem as variedades de mandioca téxicas e as nZo
téxicas. Dentre as téxicas podemos citar a Fibra, Fitinha, Espeto,
Schuambra, Mico, Vassourinha, etc. Como nio téxicas temos a
Manteiga, P&o-do-Chile, Pioneira, Paraguaia, etc. As variedades
que oferecem produtividade e resisténcia A bacteriose s%o as que
devem ser cultivadas.

Para o consumo "in natura” da raiz de mandioca, as
variedades téxicas nZo s3o aconselhaveis por causarem
envenenamentos devido A presenga, no latex da planta, de um
glicosidio cianogénico chamado linamarina (ja citado
anteriormente). As variedades de mandiocas mansas também contém a
linamarina, mas em quantidadesP}QOfensivas (menos de S0 mg de
linamarina por kg de raiz fresca) [09].

Nos produtos industrializados, o HCN nZXo apresenta
problemas, pois é eliminado junto com os efluentes ou durante a
secagem. De maneira geral, as mandiocas bravas, pelo seu alto teor
de amido, sio preferidas nas industrias de transformagZo. Além do
alto teor de amido, as mandiocas usadas nestas industrias devem

ter boas caracteristicas agronémicas, raizes bem conformadas,
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pelicula externa de preferéncia clara e lisé e de facil
desprendimento. )

Dentre os produtos extraidos da mandioca que s3do fécula,
tapioca, 4lcool, raspa de mandioca, farinha de raspa e farinha de
mandioca, estuda-se, aqui, a farinha de mandioca, que é o produto
obtido das raizes de mandioca quando trituradas, lavadas e
secadas. Estes produtos tém larga aplicag3do em varias atividades
tais como: industrias alimenticeas (panificadoras, fAbricas de
fermento em pdé, gomas de mascar), industrias téxteis (engomagem de
tecidos), inddstrias quimicas e farmacéuticas (obtengio de gel),

fabricas de papel (caixas de papel) e outros £19].

2.3. Fatores que Influenciam o Desenvolvimento da Mandioca

2.3.1. Solo

Inicialmente faz-se uma explanacfo de solo em geral e,
. entdo, particulariza-se para o caso da mandioca. O solo deve ser
utilizado de forma correta, objetivando maior produtividade e
melhpr qualidade do produto, sempre preocupando-se com a
conservaglio desse solo. |

Do ponto de vista agricola, solo & a camada superficial
da crosta terrestre ém que se apoiam e se nutrem as plantas. Esta
camada ¢ constituida por fragmentos e pérticulas de - rocha, que
ocupam o‘maior volume de um solo, sendo talvez a mais importante,
pois, dé sua natureza e constitui¢%o dependem as principais
caracteristicas de produg¢fo do Eolo. Este se divide em quatro

‘horizontes [Fig. 1]:

I - Horizonte O - divide-se em dois horizontes. O primeiro & o
horizonte organico formado por restos vegetais, folhas e
ramos que ainda conservam suas formas originais. O segundo ¢
reservado para a parte organica na qual n%o mais se

reconhecem as formas dos restos vegetais.
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II - Horizonte A - vulgarmente chamado de solo, €& a - parte
superficial, bastante fértil, rica em matéria organica e
organismos vivos do solo. Muitas vezes, resume-se a camada

revolvida pelos arados.
IIl - Horizonte B - vulgarmente chamado de subsolo, € mais pobre
em matéria organica e organismos vivos e, em geral, mais

adensado e menos permeAvel que o horizonte A.

IV - Horizonte C - corresponde a tultima camada do solo, chamada

camada de origem, ou ainda, rocha mie.

Solum

Fig. 1: - Os Horizontes que Compdem o Sclo [24]

A diferenciagcio de camadas depende de fatores
climiticos e do acumulo de mais ou menos matéria organica. As
vezes, ¢ dificil distinguir uma da outra, devido a semelhanca de
Cor e arranjamento das particulas a diferentes profundidades.

0O horizonte A & pouco profundo, porém, muito rico devido

a2 maior proximidade da superficie do solo e uma atividade
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biolégica intensa. J4 o horizonte B & mais pobre, com menor
quéntidade de matéria orginica e menor intensidade da atividade
biolégica.
0 Horizonte A & o mais importante para a agricultura,

por estar em contato com a atmosfera e possuir ricas microfaunas e
microfloras. As raizes das plantas encontram nesses solos os
alimentos de que carecem, em forma de minerais dissolvidos.

' O solo apresenta as seguintes caracteristicas fisicas
[0831:

COR - Depende especialmente da natureza da rocha de origem, dos

compostos de ferro presentes e da matéria orgénica.

TEXTURA DO SOLO - Entende-se por textura de um solo a distribuic3o
quantitativa nele contida, ou seja, as diferentes quantidades ou
propor¢des das particulas que entram na composi¢io do solo (areia,

argila, limo).

ESTRUTURA DO SOLO - E a maneira de como se arranjam e se agrupam
as suas partitulas. Para as plantas cultivadas, a estrutura do
solo & de grande importancia. Uma boa estrutura & aquela em que ha
poros e éspacos vazios, para permitir bom arejamento, facil
infiltrag3o das aguas de chuva (ou de ' irrigagZXo), bom

desenvolvimento do sistema radicular, etc.

" POROSIDADE DOS SOLOS - E a relag3o entre os espa¢os ocupados pelos
liquidos e os gases do solo e os espagos ocupados pelas particulas

sblidas.

Em particular, a mandioca & uma cultura rustica podendo,
assim, ser cultivada em varios tipos de solo - desde terras fracas
e muito arenosas, até em terrenos argilosos (com os devidos
cuidados de drenagem) [23]. No caso de terrenos argilosos,
entretanto, a produtividade pode ser afetada, sendo que solos

muito Umidos s%o totalmente prejudiciais.
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Solos profundos, soltos e bem providos de nutrientes,
favorecem o crescimento das raizes e maiores rendimentos da
colheita. Um bom teor de matéria orginica no solo influira

favoravelmente na produci3o.
2.3.2. Clima

E de grande influéncia sobre os seres vivos. Para o
reino vegetal, em conjunto, no tocante aos limites extremos dos
fatores climaticos, ha uma grande amplitude geral. Mas, a
~amplitude especifica prépria para cada planta é muito limitada. Os
vegetais precisam adaptar-se ao clima para nio serem elimina?os da
flora, pela natureza.

_ 0 produtor, muitas vezes, racionaliza sua lavoura sem,
contudo, ter grandes rendimentos por causa do clima, qQue também
pode aniquilar toda uha piantacéo.

Assim, para gque o crescimento da mandioca seja normal, o
clima propicio deve ser de quente a subtropical, com chuvas
abundantes e bem distribuidas, pois ela & Ooriginaria da regiio
tropical. O desenvolvimento das plantas é favorecido por
temperaturas médias entre 20°C @ 30°C. Quando a temperatura se
torna inferior a 15°C, as atividades vegetativas sio paralisadas
(33]. Se nessa época fria as partes aéreas das plantas n3&oc forem
colhidas,»as geadas matam—-nas e a raiz s emitirda novo aparelho
vegetativo quando a temperatura subir. Boa insolagio e
IQminosidade nos intervalos de chuva s3o também exigidas, pois a
luz ¢ um fator importante para que o amido se acumule em
abundancia nas rajizes.

Por outro lado, a mandioca ¢ adaptiavel a diversos

climas e condigdes de cultivo e resistente A seca [22].
2.3.3. Epoca de Plantio

E também um fator limitante da produc3io. Para todas as
culturas existe o periodo ideal para plantio, qQue devera ser
seguido conforme recomendacdes técnicas para o caso. E um fator

estritamente ligado ao clima de cada regi3%o. Além disso, cada



14

cultura possui diferentes fases que necessitam de temperatura
étima, indice pluviométrico satisfatério, etc. Finalmente, todas
as culturas requerem periodos préprios para que se efetue o
plantio, a fim de garantir maior produtividade.

De acordo com o calendario agricola 1992 para a regifio
sul do Brasil, compreendendo os estados do Parani, Rio Grande do
Sul e Santa Catarina e elaborado pelo Ministério da Agricultura e
Reforma Agraria (Prbgrama Brasileiro da Qualidade e Produtividade
- PBQP), os meses de agosto, setembro e outubro s%o os mais
probicios para o plantio da mandioca e os meses de margo, abril e

maio, Os mais apropriados para a Colheita.
2.3.4. Praticas Agricolas

A alta produtividade das lavouras somente fica
assegqurada com a correta execucio das praticas agricolas
adequadas. Devem ser executadas dentro das normas, orientadas por
técnicos da agricultura, para que assim seja garantida a
eficiéncia dessas praticas.

As praticas mais conhecidas e indispensaveis na
agricultura s3o as seguintes:

- Preparo do solo, observando: » Arac3o
» Gradagem
+ Correcdo do solo
+ Conservag¢3o do solo

+ Adubacgio

- Plantio, observando: +» Semeadura

'+ Espagamento

+» Epoca
- Tratos culturais, que s%o: -+ Recepa

+ Decote

Desbaste
Replantio

Adubagio em cobertura

L K R N 4

Capinas—-manual ou qQuimica

¥

Combate a pragas, doengas
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— Colheita, que pode ser: » Mecanica
+ Manual

Por ser a mandioca uma planta de propaga¢3o tipicamente
agimica ou assexuada, que se multiplica por meio de segmentos da
haste ou rama, conhecidos vulgarmente por maniva, a sua
multiplicag3o por meio de sementes botanicas se restringe as
instituigdes gque desenvolvem pesquisas de fitomelhoramento {oe].

A mandioca apresenta ainda caracteristicas tais como:

‘ - Sobrevivéncia em longas estiagens, quando perde as
suas folhas e as recupera facilmente com a volta das chuvas.

- Cultivo em solos impréprios a outras culturas, com
baixa fertilidade, sendo possivel alcangar produtividade
econdémicamente viavel. Isto é importante, pois contribui para a
fixacdo do trabalhador rural no campo devido a nio exigéncia de
mio de obra especializada ou seja, para evitar o é&xodo rural [o11].

- Apresenta capacidade de competi¢cZo com ervas daninhas
e relativa resisténcia a pragas.

Como>1imitantes na produgXo de mandioca podemos citar:

- 6sci1a¢50 de prego

- atividade trabalhosa

— bacteriose

- solos de baixa fertilidade

- frio (geada)

— falta de pesquisa e divulgag3o de sistemas de

cultivo mais apropriados para a regiXo.

Assim, através do uso de praticas culturais adequadas
(as guais foram iniciadas nas dééédas de 30 e 40 [25]), ou ainda,
através do controle integrado de pragas e doengas, (que nada mais
¢ do que a utilizaéﬁo de métodos que visam o combate a pragas e
doengas, devendo—ée procurar os mais naturais possiveis) e atraves
do melhoramento genético, obtém-se aumento na produtividade e
redug3o nos custos de produgfo, por serem estes oOs meios mais
rapidos e eficazes.

Encerra-se aqui o estudo da mandicca e, no pProximo
capitulo, inicia-se o estudo do processo de produgio da farinha de

mandioca.
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CAPITULO 3

PRODUGAOC DE FARINHA DE MANDIOCA

3.1. Principais Aspectos da Farinha de Mandioca

Para que se possa compreender o processo produtive da
farinha de mandioca, é importante fazer uma descri¢io do mesmo,
bem como apresehtar alguns aspectos relacionados com a farinha de
‘mandioca em si. Isso ser4d feito baseado na - Portaria n2 244 do
Ministério da Agricultura, de 26 de outubro de 1981: "Normas de
Identidade, Qualidade, Embalagem, Armazenamento e Transporte da
Farinha de Mandioca" [35]. |

"A farinha de mandioca é um produto obtido de raizes
provenientes . de plantas da familia Euforbiidcea, género Manihot
SpPp, tratadas por processos tecnoldgicos adequados.” [35]

A farinha de mandioca & o principal derivado da
mandiocaa‘tradicionalmente utilizada na alimentag¢®o humana no
Brasil [29,36]. Faz parte da dieta alimentar diadria da populacio
de menor renda, representando uma das mais importantes fontes de
carboidratos (amido) {31]. Antigamente, o indio e o caboclo
brasileiros a consumiam como complemento ao peixe e as frutas, no
que se refere a proteinas e vitaminas.

Podemos citar como caracteristicas da ~farinha de
mandioca, o baixo custo, a grande abundincia e o sabor agradavel.

Existem dois tipos de farinha de mandioca,/ a farinha
d’agua e a farinha seca, sendo que no Brasil e, mais
especificamente no Parana, a produg3o industrial & utilizada para
a obtengZo da farinha seca. Por este motivo, este trabalho foi
desenvolvido sobre a farinha seca, porém, limitando ao Aambito da

farinha seca fina.
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A Portaria citada acima define:

ACIDEZ: Taxa de Acidos orginicos encénirados na farinha de

mandioca.

AMIDO: Substéncia rica em carboidrato, constituindo o elemento

bidsico da farinha de mandioca.

CASCA: Pelicula de cor castanha que envolve a entrecasca. Apdés o
beneficiamento, pode apresentar-se como ponto preto, pardo ou
|

acinzentado.

CINZA (Matéria Mineral): Substincias resultantes da gqueima do
produto a 600°C, contendo sais inorganicos de c&lcio, fésforo,
potassio, etc.
|

.CLASSE= Ordenagi3o do produto conforme sua coloragio.

: |
COLORACAO; Cor uniforme caracteristica do produto segundo a
quali&édé,‘axvariedade da raiz de mandioca utilizada e a
tecnologia de fabricagio.

'_ R -\\

CONGLOMERADQﬁ: Partes da mandioca triturada, reunidas por
aglutinag¢fo, que n3o se desfazem quahdo comprimidas manualmente.
DESIDRATAGAO: Diminuigio do excesso de umidade do broduto atraveés

da torragio..

ENTRECASCA: Camada protetora da raiz,jsituada entre a casca e a

polpa.

1

FARINHA BENEFICIADA: Produto de granulagfo uniforme, obtido na
triturag®o da farinha seca grossa, podendo ou n3oco ser ainda

retorrado.

FIAPO: Fio ténue, préprio da raiz.

o



18

i
FIBRA: Feixe lenhoso da prédpria raiz.

GELATINIiACAO: Transformagdo que o amido, ainda umidecido, sofre
em decorréncia da torrag¢3o a fogo forte, tornando-se a farinha

toda ela granulada, dificultando a absor¢io da umidade.
GRUPO Drdenacéo do produto segundo a' tecnologia de fabricacg3Xo.

IMPUREZAS: Todo material proveniente da raiz da mandioca, como
fiapos, fibras, entrecascas, raspas, éonglomerados e cascas.

MACERAGCAO: Colocac3o de raizes de méndioca com casca em 4Agua
t
corrente por no minimo quatro dias, em fun¢c3io do processo
tecnolégico de obtenc3o de farinha d°4gua.
t
MATERIA ESTRANHA: Todo material nio proveniente da raiz da
mandioca, como argila, areia, ferro residual, sujidades e outros.

ODOR ESTRANHO: Cheiro nfio caracteristico do produto.

..

ODOR PECU;IAR: Cheiro caracteristico do produto.

PENEIRA Ng 105 Peneira referéncia 10 ABNT(Associac%o Brasileira de
Normas Técnicas),com didmetro interno das malhas igual a 2 mm

(dois milimetros).

'

o

PENEIRA N- 18: Peneira referéncia 18 ABNT, com diadmetro interno

das malhas igual a 1 mm (um milimetro);

o C e |
PENEIRA N- 200: Peneira referéncga 200 ABNT, com didmetro interno
das malhas igual a 0,074 mm (setent§ © quatro milésimos de
milimetro). . :
PO: Substincia amilicea resultante da fabricac%o da farinha de

mandioca seca e que vaza na peneira 200.

POLPA: Matéria prima principal da raig de manaio;a.
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QUALIFICAGAO: E a tipificac%o do produto ao verificar-se se ele
esti convenientemente torrado, dentro dos limites de tolerincia e
isento de caracteristicas desclassificantes.
1- Caracteristicas desclassificantes:
- mau estado-de conservagio, ‘caracterizado pelo aspecto
geral de mofo ou de fermentéééo;v
- odor e sabor ndo peculiares; impréprios do produto e
prejudiciais & saude humanai e
- matérias estranhas. |
RASPAS: Pedagos ou fragmentos da parte comestivel da raiz de

mandioca, secos e conservados ao natural.

SABOR ESTRANHO: Gosto ndo caracteristito do produto.

SABOR E ODOR PROVENIENTES DE CORANTES VEGETAIS: Ser4 considerada
como de sabor e odor peculiares, a farinha d'Agua em bom estado de
conservagdo, colorida artificialmente, desde que o corante, de

naturezé'vegetal, nédo seja prejudicial A saude humana.

SABOR PECULiAR: Gosto caracteristico do produto.
SUB-GRUPO: Ordenag3o do produto segundo a granulometria, a taxa de

impurezas e o grau de beneficiamento.

TIPO: Ordenacio do produto de acordo com sua qualificagio.

N l
TIPO 4: Qualificacéo de wuma farinha sem analise completa
de laboratério, em gue: ' |
- inexistem as céracteristicas desclass%ficantes;
— as impurezas estio dentro dos limites contidos nos tipos 1 a 3.
(veja anexo 1)

UMIDADE: Percentagem de Agua contida na amostra.

m
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3.2. Fluxo Produtivo de Farinha de Mamdioca Seca Fina
|

A produg3o de farinha de mandicca se divide entre
pequenos e médios/grandes produtores. ‘No primeiro caso, o sistema
produtivo & basicamente artesanal e ' no segundo, O sistema &
industrial e, além de instalag®es e maquinas préprias, exige
também maior grau de tecnologia. i

Quanto A& quantidade de fafinha a ser produzida em
relag3o as raizes consumidas no progessaménto, esta varia de
acordo com a variedade, idade da K cultura e tecnologia de
fabrica¢®o adotado.

No que diz respeito aos padr@es de qualidade, (que
relacionam cor, granulometria e caracteristicas préprias do
processamento), estes variam de acordo com critérios prédprios dos
fabricantes e do mercado a que se destinam.

Observa-se que, para fins' industriais, raizeé sem
"cintas" e alongadas sZo preferidas asloutras, por facilitarem a
limpeza mecanica. Por outro lado, raizés longas s30 indesejaveis
para a comercializa¢Xo, devido aos dénos mecanicos que sofrem
duranfe-éitolheita e o transporte e, taﬁbém,‘pela dificuldade de
embalagem para serem distribuidas aos consumidores, posteriormente
[031. '

A seéuir, apresentamos o diagrama do fluxo produtivo

acompanhado da explicagfo de cada uma de suas etapas (veja Fig.2).

3.2.1. Plantio

Os cdidados e observa¢des relativos ao plantio da

mandioca foram apresentados no capitulo‘dois, secio 2.3.
. t

I
3.2.2. Colheita |

. i
Cuidados devem ser tomados ao  se efetuar a  colheita,
para que trabalhos bosteriores sejam facilitados (Ex: deixar a
cultura no limpo, ou seja, livre de ervas daninhas). Depois de
arrancadas, as ralzes podem permanecer ho campo por algumas horas,

fazendo com que a terra aderida seque, o'que facilitara a limpeza
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delas. Também, devem ser eliminados o peddnculo ou caules
remanescentes, porque estes fazem com que o descascamento seja

dificultado, além de aumentar o teor de fibra no material.

PLANTIO

¢

COLHETA

v

TRANSPORTE
PEcéPcAo
LAVAGEM E DESCASCAMENTO
miaam
PRENSAGEM
DESNTEGRAGAO
- TORRAGAO »

PENEIRAGEM ——————»  AMOSTRAGEM

v 1
EMBALAGEM CLASSIFICAGAO +— SISTEMATICA DE CLASSIFICAGAO
MARCAGAO C ERTIFICADO DE CLASSIFICAGAC

ARMAZENAMENTO, TRANSPORTE E CONSUMO

FIG. 2: Diagrama do Fluxo de Produgio da
Farinha de Mandioca Séca Fina
Yy
3.2.3. Transporte ' %N

0O transporte deve ocorrer dentro das primeiras vinte e
" guatro horas apdés a colheita [07,21] e as raizes devem ser

imediatamente utilizadas porque, depois | de arrancadas, elas se
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alteram rapidamente devido a ataques:de fungos e também por ter
inicio um processo fermentativo, no, qual as mesmas se tornam
azﬁladas com O passar do tempo [(34].

Logo, para obter-se uma farinha de boa qualidade, ¢
aconselhavel utilizar rajizes colhidas, no maximo, um dia antes do
processamento evitando-se, assim, a Iimpossibilidade do uéo das

mesmas na fabricag¢3io de farinha. 5

3.2.4. Recepgio

0 prego das raizes de mandioca & determinado pelo teor
de umidade das mesmas, através do método apresentado a seguir,
desenvolvido no Rio Grande do Sul, por Grossmam & Freitas {161 em
1950 e baseado no peso especifico das raizes da planta no momento
da colheita. Este método & mais 'eficiente qQue os métodos

laboratoriais por ser rapido, de baixo custo e de boa precis3o.

METOQQ:

?;%f_ Os autores correlacionaram grande namero de
déter@fﬁa¢§es anéliticas; com O peso éspecifico de rafzes e por
meio'défééfgdos de regressio, chegaram a2 Equag®o 1 abaixo, que
define'Qfébmo O teor de matéria seca na amostra de raizes frescas.

N

EQUAGAD 1: Y = 15,75 + 0,0564 . X ,

onde X = peso de 3 kg de rafzes na balanga hidrostatica (veja

adiante).

Para determinar o teor de .amido, basta subtrair a
constante 4,65 do teor de matéria seca, isto &,

t

EQUACZO 2: % de amido = % de matérialseca - 4,65

A - Coleta e preparo do material ,
- 1- Tomar ao acaso uma amostra de cerca de S Kg de
raizes recém colhidas e lava-las para

desimpedi-las da terraj;
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2- Deixar secar as raizes & sombra, até que a agua

de lavagem se evaporé.
B - Balanga hidrostatica

0 funcionamento consiste no seguinte:

1- instala-se a balanca‘sobre um piso ou terreno
plano, préximo ao local das determina¢®es, que
devem ser feitas por‘pessoa habilitada;

2- enche-se a tina ou vasilhame com &gua limpa, de
modo a cobrir a cestaj

3- ajusta-se o fiel, de modo que a cesta n3o atrite
com a tina, e sim que o0 eguipamento fique
devidamente livre; '

4- da amostra inicial das raizes colhidas e
agora livres da aaua de lavagem, pesam—se
pfecisamente 3 kg da parte central das raizes na
balanga hidrostaticag

5- trava-se a balanga, retiram-se os pesos, e
efetua-se o mergulho da cesta contendo os 3 kg
de rajizes na Aguaj

6—- destrava-se a balapqa e restabelece-se o
equilibrio, utilizando o cursor, que tem
movimento lateral para a esquerda e para a
direita, sobre um limbo com gradua¢gdes de S em 5
gramas, e faz-se a 1eitura, determinando-se o
valor de X (veja equacso 1);

7- a amostra é retirada,;repetindo—se as operag¢gdes

" descritas com as outras amostras (caso exista
mais de uma variedade no lote em analise) para
determinar-lhes os teores de matéria seca e
amido. '

0O método da balanga hidrosgés&ica, como outros métodos
de laboratérid, fundamenta-se, logicamente, no fato de que se a
raiz se apresenta mais rica em umidade,;meno} ¢ o0 seu teor em
matéria seca e, consequentemente, em amido, e Vice—versa, sendo
portanto representado por uma funqgowlinear. -

Através deste método obteve-se uma tabela das

percentagens de matéria seca e amido em raizes de mandioca

N i
“ 3
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determinadas pelo peso especifico ‘(Balanca Hidrostatica), ou
melhor, determinadas pelo peso em gramas de 3 kg de rafizes na
balanga hidrostatica, segundo Grossmann & Freitas. '

Segundo o resul tado X  fornecido pela balanga
hidrostaAtica, as raizes sio classificédas numa categoria de renda,

4 gual esta associado seu preco (veja!tabela 1 abaixo).

Peso em g de 3 kg _
RENDA na balanga hidros. " Cr$/ton. UsS/ton.
18 200 a 240 100.000,00 33
19 241 a 270 110.000,00 36,30
20 271 a 320 120.000,00 39,60
21 321 a 340 i30.000,00 42,90
22 341 acima 140.000,00 46,20

Tabela 1: Relacio entre X, Renda e Prego

obs:lég_vélores acima s3io referentes a 4/6/92 com a seguinte

dotagio do délar a venda: 1 U$S= Cr$ 3.030,00.

Depois disto, as raizes s3o depositadas em tanques,
geralmente de concreto, de onde chegam ao lavador-descascador
através de correias transportadoras ou um eixo com as pas

dispostas de forma helicoidal deslocando-as.
3.2.5. Lavagem e Descascamento

Quando a  lavagem e o deséascamento s3o totalmente
manuais, as raizes'szo inicialmente lavadas em vasilhas contendo
égQa, sendo esfregadas com as m3os ou com escovas e depois
'descascadas com facas ou outros utensilhos, deévendo ser lavadas
novamente para a garantia de uma farinhé mais limpa e clara.

Na maioria das empresas visitadas, o processo =)
mecanizado. Estas utilizam-se de lavadores—-descascadores que podem

ser continuos ou descontinuos.

N N v”l
- &N
AMNCEER ]
= .
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0 lavador-descascador [{07,14,21] & um cilindro rotativo,
possuindo uma abertura por onde as raizes s3o introduzidas, contém
um eixo horizontal por onde saem jatos d " Agua os quais eliminam a
terra aderida as cascas e o atrito entre as rafzes e entre elas e
as paredes do cilindro faz com que a 6elicu1a fina em torno da
raiz também seja retirada. \

A diferenga para o lavador-descascador continuo ([07] &
que, neste, existe um sistema de pés montadas em um eixo e
dispostas de forma helicoidal, o que ﬂaz com que as rafizes sejam
deslocadas de dm.extremo ao outro do «cilindro sendo que, numa
Primeira parte as pas sXo de madeira e as rafzes sXo apenas
lavadas e, na segunda parte, as pAs s¥o de aco e as raizes s3%o
ent3o descascadas. Durante todo o trajéto, as rajizes recebem jatos
d'agua. Sem as cascas, as raizes passam para a etapa de ralagem.
As cascas, JjA limpas, podem ser wutilizadas para alimentacio
animal. '

0O objetivo da lavagem e do descascamento ¢ eliminar
cascas e entrecascas do processo de produgXo. E elas que tornam a
farinha de cor escura, devido as substincias tanicas que contém,
Além disgo,va permanéncia de sujidadeslna raiz pode desgastar os
equipadeﬁtos e possibilitar cbntaminacées pbr microorganismos o

que afeta a qualidade do produto final i[20].

3.2.6. Ralagem

™~

Depois de lavadas e descascadas, as rafizes passam para o
ralador, também conhecido por cevador (ou cevadeira) [21], atravég
de esteiras transportadoras. Ai, & | feito o repasse manual
eliminando-se pedagos de caule que permaneceram nas raizes ou
pedagos ndo sadios, de forma que as raiies cheguem ao ralador no
estado mais limpo possivel. O ralador ¢ constituido de um cilindro
rotativo de madeira ou de chapa de acgo inoxidAvel, com dentes de
a¢o paralelos aoc eixo principal (141, que transformam as rafzes em

uma massa homogénea.




3.2.7. Prensagem

Os objetivos da prensagem sio:

* eliminar parte da agua, (20% a 30% segundo [20] e {361y 304 a
40% de acordo com uma empresa fabricante de farinha )
reduzindo-se, consequentemente, a umidade da massa e evitando-se
fermentag®es;

+ facilitar a etapa da torrag3o, economizando tempo e
combustivel,e : .

* evitar a gelatinizag3o do amido (formagXZo de goma).

A prensagem ¢ feita por pyensas hidraulicas de alta
press3o. A massa & colocada sobre panos ou sacos de polipropileno
trangado, com as extremidades dobradas sobre a massa e
intercalados por quadros de madeira, formando entio uma pilha.

A agua da prensagem, também! chamada manipueira, conteém
amido que pode ser uiilizado na fabricag3o de polvilho azedo, apés
decantag3o. A manipueira pode também, ser aplicada em terrenos
contaminados por nematddeos ou utilizada na fabricag¢3o de tijolos.
[29,34]. '

3.2.8.MDesintegra¢§oz

Ao ser prensada, a massa da mandioca toma a forma de um
bloco e, para que haja rendimento da farinha, recomenda-se
esfarelar a massa da melhor maneira possivel. Esta operagio &
chamada desintegragfio ou moagem e & executada pelo ralador, agora

girando com velocidade menor que a de ralagem.
3.2.9. Torracio

Estando esfarelada, a massa ae mandioca passa para o
forno, onde sera torrada ou secada. O forno ¢ aquecido a lenha ou
éleo BPF (Baixo Ponto de Fusio) ve, na superficie do mesmo,
encontra-se uma chapa circular onde & depositada a massa que, por
sua vez, & girada através de palhetas ou escovas giratérias
acionadas por um eixo central [14].

Existem fornos onde a chapa circular é giratéria e as

. . A
‘«&
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palhetas por sua vez s%o fixas. Odtro tipo de torrador é& o
semi—cilindrico, onde a massa se movimenta de um extremo ao outro
do semi-cilindro através de uma rosca sem fim ou através do
movimento de um eixo horizontal contendo pas qQue impulsionam o
material em determinado sentido, sendo torrada neste trajeto. Um
terceiro tipo de secador & o forno gi;atério, aquecido a vapor,
que produz uma farinha mais uniforme na torrag3o e na cor [07,21].

Esta operagio exige cuidados especiais quanto ao
aquecimento do forno pois, dependendo deste e também do tempo de
secagem, pode-se obter a fariﬁha Crua ou torrada. 0 ideal & o
aguecimento lento e brando para volatilizar o0 &cido cianidrico e
-evitar a queima da farinha . Sera eliminado, ent3o, todo o excesso
de &gua e dar-se-4 a gelatinizag¥o parcial do amido.
‘ As palhetas do forno, ao girarem lentamente, revolvem a
farinha, evitando uma torragio excessiva e mantendo a uniformidade
do produto. |

0 tempo de torragXZo pode ser determinado pelo ajuste da
velocidade das palhetas, bem como pela exper1énc1a do torrador que
se - ba591a no ruido caracteristico que a massa pronta faz ao ser

movimentada na chapa.
3.2.10. Peneiragem

Esta operagio & necesséria.pois ¢ a partir dela que se
dara a classificag®o do produto que ser4 apresentada mais adiante.

Na peneiragem, que é& realiz;da por peneiras vibratérias,
‘geralmente ficam retidos alguns torr@es ou pequenas particulas
devido A umidade e & riqueza em fécula (goma). Estes, por sua vez,
podem voltar aos raladores para se obter uma farinha na
granulometria desejada, ou entX¥o serem utilizados na alimentag3o

!
animal por serem ricos em calorias.

AMOSTRAGEM ' i

A retirada ou extracio das amostras & feita do seguinte

modo [35]:
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A - EXTRAGCAO DAS -AMOSTRAS

e
R -
L

Nos lotes de farinha, far-se-4 a extra;éo da amostra

por furador ou calador, 1obedecendo—se O seguinte

critério: ' :

- até 5 sacos, no minimo 1 saco, amostra de no minimo 1
kg3 b

- de &6 a 100 sacos, 10%Z, no minimo S sacos, 1,5
kg/saco;

- de 101 a 200 sacos, 5%, no minimo 10 sacos, 1,5
kg/saco;

- de 201 a 2000 sacos, 3%, no minimo 25 sacos, 1,5
kg/saco;

— acima de 2000 sacos, 1z,] no minimo SO0 sacos, 1,5
kg/saco. _

Os sacos devem ser escolhidos ao acaso sempre

representando a expressio média do lote.

Obs: Sistema de amostragem adotado pela CLASPAR.

B - LACRAGEM

E Qbrigatério lacrar, imediatamente, com fita colante
os furos provocados pelos caladores nas embalagens

herméticas.

)

C - HOMOGENEIZAGAO E ACONDICIONAMENTO DAS AMOSTRAS

i
Asl“amostras assim extraidas s3o homogeneizadas,
divididas, no minimo em tréslpartes iguais, com o peso
minimo de 1 kg (um quilo) cada e acondicionadas em
saquinhos de papel ou polietileno. Estes s3o devidamente
identificados, lacrados e autenticados, destinando-se
duas amostras ao érgéov classificador e outra ao

interessado.

te
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SISTEMATICA DE CLASSIFICAGAO

Neste item seri considerado o roteiro de classificagio e

a analise fisico-quimica da farinha de mandioca, dado em [35].

A - ROTEIRO DE CLASSIFICAGAO:

~!
-

1i-
2—-

Homogeneizacio e separacﬁo das amostras.

FPeso da amostra para Classificar: os dados para

determinar a classificag3o ser3o obtidos em 100 a]

(cem gramas). |

Determinag3o do subgrupo:

~ passar as 100 g (cem 'gramas) da amostra a ser
Classificada, na peneira n2 10, durante 60
segundos; \

- 0 residuo retido nesta operac3o determinard os

subgrupos fina e grossaj;

- para se determinar o subgrupo “beneficiada fina",
passar 100 g (cem gramas) da amostra a ser
ctlassificada na peneira n< 19, durante 60

segundos;

~.Determinag3o da classe:

-~ verificar a coloragio da farinha.

"+ Conglomerados - retirar com pingas e pesa-las.
Lj'Cascas, pontos: pretos, escuros, acinzentados ou
pardos - retirar as cascas com pingcas e pesi-las em

balangas de precisio com sensibilidade minima de
. e

2 mg (dois miligramas).iNo caso da farinha seca
beneficiada, a- quantificagcio de pontos pretos,
éscuros, acinzentados ou pardos serid estimada da
seguinte maneira: preparar trés amostras de 100 9
(cem gramas) cada, ’ de férinha seca  fina
beneficiada, embaladas em sacos plésticbs claros e
transparentes, contendo cada amostra exatamente

0,15%, 0,30% e 1,00% desses referidos pontos bem

misturados. Estas trés amostras ser3o comparadas

A



B - ANALISES

As
laboratérios

seguintes:

[
|

2-

7]
)
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visualmente com a amostra de 100 g de farinha em
andlise, espalhada sobre a mesa de classificac%o.
Anota-se, no laudo, a percentagem de cada impureza

|
encontrada, acrescida dos dados de andlise quimica.
FISICO-QUIMICAS

determinagdes fisico-quimicas sio obtidas em

devidamente credenciados, segundo os métodos

METODOS DE ANALISE DA SUBSTANCIA AMILACEA

A substancia amilAcea deve ser determinada segundo
método polarimétrico (ABNT).

METODO DE ANALISE DO TEOR DE CINZAS

0O teor de cinzas deve sef determinado segundo método
AOAC - Association of Official Agricul tural Chimists,
102 edigZo (ABNT). |

METODO DE ANALISE DO TEOR DE UMIDADE

A umidade serid determinada pesando-se 5 g (cinco

gramas) de amostras na placa de aluminio que foi

previamente aquecida por uma hora em estufa a

130°C, resfriada por meia hora em dessecador com
silica- gel e depois pesada. Aquecer as S (] dé
amostra em placa de aluminio durante duas horas em
estufa a 130°C. Esfriar por 45 minutos no dessecador.
Pesar novamente e calcular o percentual de umidade

(% umidade) através da seguinte férmula (ABNT):

(P2-P3)x100
Pa

% umidade =

onde Pa = Pa2-Ps,
sendo: Pa -+ peso da amostra,
P:1 + peso da placa vézia,
P2 + peso da placa + amostra,

Ps +» peso da placa + amostra - umidade.
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4- METODO DE ANALISE DE ACIDEZ
0 método de andlise de acidez é o método de acide:z
aquo-soludvel, que consiste em pesar 10 g (dez gramas)
da amostra em um frasco Erlenmayer de 200 ml
(duzentos mililitros); adicionar 20 ml (vinte
mililitros) de 4qua; agitar o frasco até formar uma
pasta finaj; adicionar mais 80 ml (ocitenta mililitros)
de 4gua e agitar cuidadosamente, evitando que as
particulas da amostra subam pelas paredes do frascos
adicionar 1 ml (um mililitro) da solugio saturada e
neutra do cldfeto de calcio e duas gotas do indicador
fenolftaleina; titular com solugio de hidréxido de
sédio (NaOH) O,1N ate coloracfo rdsea.
0 ndmero de mililitros de NaOH O,IN gastos na
titulagio € multiplicado pelo fator da solucfo de
NaOH O,1N e por 100. Este resultado, dividido pelo
ndmero de gramas da amostra, equivale & acidez em
mililitros de solucfo normal por cento vol/peso.

S5- METODO DE QUANTIFICAGAO DE CASCAS, CONGLOMERADOS,
FIBRAS, FIAPOS E ENTRECASCAS
Pesar 100 g (100 gramas) de amostra homogeneizada e,
em sequida, fazer a pesagem de cada espécie de
impurezas (cascas, conglomerados, raspas, fibras,
fiapos e entrecascas) que sio separadas com pinga. O
beso de cada espécie de impureza, dividido pelo peso

da amostra, d4 a respectiva percentagem diretamente.

CLASSIFICAGCAD

|

A farinha de mandioca ser4& classificada em [35]:

A - GRUPOS:

FARINHA D’ AGUA: Produto obtido das raizes de mandioca
devidamente limpas, maceradas, descascadas, trituradas,
prensadas, peneiradas, torradas a fogo lento e

novamente peneiradas ou n3o.
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FARINHA SECA: Produto obtido das raizes de mandioca
devidamente limpas, descascadas, trituradas, prensadas,
torradas a fogo lento ou forte e peneiradas ou na3o,

podendo ainda ser beneficiada.

B - SUB-GRUPOS:
Na farinha d’ 4gua:

FINA- Quando ficarem retidos até 30% na peneira n2 10.
6ROSSA-Quando ficarem retidEs mais de 307 na peneira

n210.

Na farinha seca:
|
FINA BENEFICIADA- Quando vazar 100% na peneira 18 e
apresentar, no maximo, 107 de pd.
FINA- Se ficarem retidos menos de 10% na peneira 10 e
a farinha apresentar, no maximo, 10% de pd.
GROSSA~ Se ficarem retidos 10% ou mais na peneira 10 e

a farinha apresentar, no maximo, 5% de pé.

C - CLASSES:

BRANCA - Cor branca, do préprio produto, admitindo-se

variagdo até creme claro.

AMARELA - Cor amarela, do préprio pfoduto,
. admitindo-se variagio de creme escuro a

amarelo. ; )
OUTRAS CORES - Farinhas qﬁe ndo se enquadram nas

classes anteriores.
-~ EXPORTACAOI DE FARINHA DE MANDIOCA
COLORIDA ARTIFICIALMENTE - N3Zo sera

permitida.
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D - TIPOS:

Cada sub-grupo sera qualificado em tipo 1,2,3 (veja
anexo 1), desde que nio ;apresente caracteristicas
desclassificantes. i

FARINHA SEM ANALISE COMPLETA DE LABORATORIO OU TIPO 4 -
Sera considerada como tipo 4, desde que haja declaragao
expressa do classificador, Ee que a farinha n3o €& dos
tipos 1, 2 ou 3, mas também n3o apresenta
caracteristicas desclassificantes, que s3%o: mau estado
de conservagio, odor e sabor nio peculiares ou presenga
de matérias estranhas. |
- EXPORTAGAO DA FARINHA SEM ANALISE COMPLETA
DE LABORATORIO OU TIPO 4 - Nio sera
permitida.
EXCLUIDA DO PADRAO - Farinha de mandioca, com an4ilise
completa de laboratério, néé compreendida nos tipos 1,
2, 3 e 4, serid classificada como EXCLUIDA DO PADRAO,
desde qQue nao apresente as caracteristicas
desclassificantes.
a)COMERCIALIZAGAD DA FARINHA EXCLUIDA DO PADRAO
Podera ser comercializada, desde que conste
na embalagem ou na nota fiscal do produto a
granel o grupo, o subgrupo, seguidos da
expressio "exc]u(da do padréao’”.
b)REBENEFICIAMENTO
A farinha de mandioca excluida do padrio,
podera ser rebeneficiada e novamente
submetida é_classificacéo.

|
E - DESCLASSIFICAGAO:
- Sera desclassificada a farinha de mandioca, ni3o

compreendida nos tipos indicados, que apresentar as

caracteristicas desclassificantes, ou seja, sabor ou
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odor nao peculiares, mau estado de conservacao

ou presenca de matérias estranhas.

MATERIAS ESTRANHAS PARA FARINHA DE M™MANDIOCA SEM
ANALISE COMPLETA DE LABORATORIO OU TIPO 4 -
NZo serio tolerados mais que 0,057 de matérias

estranhas, inclusive as n3o nocivas a satde humana.

MOTIVO DA DESCLASSIFICAGAC -

Ser3o declarados no certificado de <classificac3io os

motivos qQue deram lugar a desclassificac3o.

CERTIFICADO

!
COMERCIALIZAGCAO DA FARINHA DE MANDIOCA DESCLASSIFICADA
Nio sera pefmitida sua comercializacfo para consumo

humano.

DE CLASSIFICAGAO [35] i

‘1 = 0 certificado de classificagfo seri4 emitido pelo Orgio de

Classificagdo devidamente credenciado pelo MA (Ministério

da Agricultura), em modelo oficial e de acordo com a

legislagio em vigor.

2 - A sua validade seri de 90 (hoventa) dias, contados a partir da

data de

3 - No certi
dados fi

a)

b)

c)

d)

e)

emissio do lote de farinha analisado.

ficado de classificaci3o, Heveréo"constar,. além dos
sico-quimicos, as seguintes indicacdes:

safra, -

procedéncia,

"Natural" ou "Artificial" apds o termo "coloragiao",
motivos que determinaram & EXCLUSAC DO PADRAO, se for
O caso e ' _

motivos gue determinaram a DESCLASSIFICAGAC do

produto, se for o caso.
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3.2.11. Embalagem [35]

1-

Az embalagens, utilizadas no acondicionamento da farinha de
mandioca, poderio ser de papel (desde que tenham um visor do
produto), plastico ou qualquer outro material que tenha sido

previamente aprovado pelo MA. |

Ser4 obrigatdério que as embalagens sejam novas e resistentes.

0 material plastico utilizado na confecclo das embalagens para
farinha de mandioca devera ser, obrigatoriamente, transparente
e incolor, a ponto de permitir é perfeita visualizac3o do

produto.

A farinha de mandioca, quando comercializada por atacado,
devera ser acondicionada em sacos com capacidade para 50 kg,
em peso liquido do produto. ‘

A farinha de mandioca, quando comercializada a varejo, devera

ser acondicionada em pacotes com capacidade para 500g, 1kg,

.2kg, Skg ou 10kg, em peso liquido do produto.

Dentro de um mesmo 1lote, serid obrigatdrio que todas as
embalagens sejam do mesmo material e tenham idéntica

capacidade de acondicionamento.

Dever4 constar na embalagem a cbncluééo da classificac8o e a

validade do produto, para orientac%o do consumidor.

|

3.2.12. Marca¢50>[35]

1

- TJToda embalagem deveri, necessariamente, ser marcada,

rotulada ou etiquetada, com caracteres legiveis, em lugar de

destaque e de facil visualizacio.
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2 - A nivel de atacado, a marcagfo da embalagem devera trazer, no
minimo, as seguintes indicagdes:
- ndmero do lote, |
- grupo,
- subgrupo,
- classe,
- tipo,
- safra, e

- peso liquido do produto.

3 - A nivel de varejo, a marcagfo da embalagem deveri trazer, no
minimo, as seguintes indicacdes:
- grupo,
— subgrupo,
- classe,
- tipo, e

-~ peso liquido do produto.

‘4.~ No caso especifico da comercializagdo a granel ou em conchas,

0 produto exposto devera ser identificado.

-idados referentes a Grupo, Subgrupo, Classe e Tipo,
necessirios a marcacio da embalagem ou & identificag3io do
produto comercializado a granel, deverfo ser retirados do
Certificado de Classificag¢io ou da Nota Fiscal que acompanha a

farinha de mandioca.

3.2.13. Armazenamento, Transporte e Consumo [35]
]
Os'depésitos para armazenamento da farinha de mandioca e
O0Ss meios para seu transporté devem oferecer plena sequranga e
condigcbdes técnicas imprescindiveis as exigéncias da legislagfo em
vigor. Por fim, a farinha se apresenta na mesa do consumidor

fazendo parte da sua alimentacXo.
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CAPLITULO 4

ANALISE DOS DADOS E APRESENTAGAC DOS RESULTADOS

Como j4 mencionado na seg¢3o 1.2, as amostras (ver anexo
II, Tabelas 3, 4, 5, 6, 7 e 8) em anAlise foram . coletadas pela
CLASPAR e s3o provenientes de produtores de regides préximas a
Maringa.

Os seis itens analisados s3o substancia amilacea
(amido); umidade; cinzas; acidez; fibras, fiapos, entrecascas e
cascas. Foram coletadas 15 amostras com 10 elementos para cada um
dos itens. As especifica¢des encontram—-se no anexo I, Tabela 2.

Com o auxilio de um software de Controle Estatistico do
Processo (trabalho de conclusio do curso de computagio da
Universidade Federal de Santa Catarina) feito por Giovanni Moresco
e sob orientagc3o do Prof. Willy Arno Sommer, foram obtidos os
histogramas e as cartas de controle (ver anexo II) para cada um
dos itens citados no paragrafo anterior. Sendo n=10 (numero de
elementos de cada amostra), utilizaram-se as cartas de Média (x) e
Desvio-Padr3o (S) pela sua maior eficiéncia em relag%o as cartas
Média (x) e Amplitude (R), estas eficientes para n<5. A partir
dai, fez-se a analise apresentada nas sec®des 4.2 e 4.3.

Na segd3o 4.4, apresenta-se o diagrama de Pareto Que @&
aplicado na se¢fo 4.6 (Formulacio Matematica do Probiema).

Para a elaboragdo do diagrama de Ishikawa (se¢3o 4.5),
foi realizada uma seg¢3o de "brainstorming” com a participacio de
trés pessoas. Duas destas estio envolvidas com a classificagio da
farinha, sendo que uma delas & o atual gerente da CLASPAR e a
outra pessoa é o gerente industrial de uma empresa com anos de
experiéncia no ramo.

Na se¢3o de brainstorming, foi elaborado o diagrama de
Ishikawa tendo como efeito a farinha de mandioca e, depois, seis

outros diagramas tendo como efeitos os seis itens analisados,
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respectivamente. A partir dai, determinou-se quais as causas que
afetam um dos &'Ms ( Matéria-Prima, Maquina, Medida,
Meio-Ambiente, M3o-de-Obra, Método ) ou todos, ou ainda uma
combinagio deles.

Para finalizar, apresenta-se a formulagc3o matemitica
para o problema de maximizar o lucro da empresa, sem afetar a

qualidade da farinha de mandioca seca fina.

4.1. Defini¢des Basicas

HISTOGRAMA:"E uma forma grafica de se!representar uma distribuigio
de frequéncias. Consiste em um conjunto de retingulos verticais
onde cada retangulo tem largura correspondente a umé classe de
frequéncia, e sua altura corresponde & frequéncia ocorrida naquela
classe." [301]. |

"Distribuiclio de frequéncia fornece o numero de vezes

que um certo valor de interesse ocorre na amostra em exame." [37].

CARTAS DE CONTROLE: Por volta de: 1920, o Dr. Walter Shewart
desenvolveu as cartas de controle, também conhecidas como graficos
de controle. S30 instrumentos do CEP (Controle Estatistico de
Processo), os quais indicam a situacifo atual do processo, com base
em amostras devidamente coletadas do processo. Através das cartas,
pode-se verificar, a qualquer momento, se um processo estia sob
controle, como também verificar se permanece sob controle, além de
detectar fatores identificdveis de variag3o os quais levario o
processo ao estado de "fora de controie".

Existem dois tipos de cCartas de controle: as cartas de
controle para variaveis e as cartas de controle para atributos.

No presente trabalho, apresentam-se as cartas de
controle para variaveis (média_(i) e desvio-padrio (S)) que se
baseiam na distribuig¢io normal. (Ver (04],{15]3,[181,(273,(301],
(371).
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DIAGRAMA DE PARETO: E um grafico de colunas através do qual

podemos classificar e priorizar os problemas separando-os em: "os
poucos vitais e os muitos 'triviais", (Principio de Pareto). O
grafico evidencia a importancia de cada problema e,

consequentemente, onde devem ser feitos maiores esforgos para
soluciona-los (Ver [(06],[{30]1,(32]).

DIAGRAMA DE ISHIKAWA: E também conhecido como Diagrama de Causa e
Efeito, ou Diagrama Espinha de Peixe. Este relaciona um efeito
observado com suas possiveis causas que s3o0o: Matéria-prima,
Maquina, Medida, Meio ambiente, Mao-de-obra e Método. (Sao ds
6M°'S) (Ver [06],0181,(30]).

Obs.: Existem autores que ji incluem um sétimo M, correspondente a

" Manutengio (dos equipamentos), que agqui n3o € considerado.

4;2. AnAdlise dos Histogramas dos Iltens

Obs: A anAlise estatistica dos dados encontra-se no

anexo. 11, tabela 9.
4.2.1. Amido (Fig. 18)

Seria desejavel, num processo de fabricagc3o, que a
distribuigio de frequéncia dos dados se aproximasse da
distribuig3io normal, o gque n%o ocorreu, como pode ser visto no
histograma apresentado.

Atraves da equagio:

1,5 n -.2 '
Assim = ma/m2 ", onde m2 = FP(xi—-x)"/(n-1) e
L=

n
mg = z(xt—x)s/(n—l)
. i=4 -
obteve-se o coeficiente de assimetria positivo (Assim=2,182)

indicando que a distribuig8o € assimétrica a esquerda. 0
coeficiente assumindo valor negativo indicard que a distribuigi3o é
assimétrica i direita e, a distribui¢%o serd simétrica quando o

coeficiente for igual a zero, que nio é o caso.
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0 coeficiente de curtose obtido da equacio:
n - 4
Curt=m4/m22, onde m4=£(xt—x)‘ /(n-1)
i=4 !
foi igual a 10.085 indicando que a éistribuicéo ¢ leptocurtica

(Curt>3) , ou seja, "pontiaguda" e muito distante de uma
distribuicso normal. Curt=3, indicarid que a distribuig¢o é
mesocdrtica ou normal. Guando Curt<3, a distribuigio sera

denominada platicurtica ou "achatada".

Conforme os indices de capacidade obtidos ao se comparar
os limites naturais do proceésq (LNI e LNS) com os limites de suas
especificacées (LSE e LIE), observa-se que O processo seria capaz
de atender as espécificacées pois Cp > 1, através da relag3o
Cp=(LSE—LIE)/65 onde ;=§/c‘ (c; é um valor tabelado e neste caso
igual a 0,9727), mas nfo & estavel.

Oqanto aos indices dé desempenho do processo,
observa-se que, da relagfo:

Cpk= min {CPU,CPL}, onde CPU=(LSE-x)/30c e
_ CPL=(x-LIE) /3o, |
obteve-se Cpk=0.804<1 e,'portanto, O processo estia deslocado.

|
I
]

FRREE Ty

4.2.2. Umidade (Fig. 21)

Pelo histograma, observa-se que a distribuic3o nfo se
aproxima da normal ultrapassando, inclusive, em 2.670% o limite
superior de especificaglo; é assimétrica & direita devido ao
coeficiente de assimetria ser negativo, e leptocurtica. O processo
seria capaz de atender as especificag®&es se o mesmo fosse estével;

- Além disso nio se encqntra centrado.
4,2.3. Cinzas (Fig. 24)

.Como bbservado, a distribuigcio nio ¢é aproximadamente
normal,- com os itens dentro dos limites especificados. = E
assimétrica a esquerda e mesocurtica. 0O processo é capaz de
atender as especificagdes e estd centrado com bastante folga

dentro dos limites de especificacXo.
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4.2.4. Acidez (Fig. 27)

Neste caso, a distribuig%o n3o se aproxima da normalj
apresenta uma assimetria a& esquerda, com os resultados dentro ~dos
limites especificados;'é leptocdrticq. 0 processo estad centrado
pois Cpk=1,055 e seria capaz de aténdér as especificagdes se fosse

estivel.

4.2.5. Fibras, Fiapos e Entrecascas (Fig.30)

Como no item anterior, a digtribuicio ndo se aproxima da
normal; os resultados est3o dentro do% limites especificados; &
assimétrica A esquerda; leptocﬁrtica.‘o processo seria capaz de
atender as especificag®des se fosse estavel. Também , N30 esﬁé

centrado (Cpk<1l), ou seja, esti deslocado.

4.2.6. Cascas (Fig. 33)

Do histograma observa-se due a distribuigfo n%o se
aproxf&é da normal; os valores estio dentro dos limites
especificados; ha uma assimetria A esquerda, e a distribuig¢fo ¢
leptocirtica. O processo seria capaz de atender as especificagcdes

se fosse estivel e estivesse centrado.

4.3. Andlise das Cartas de Controle dps Mesmos Itens

4.3.1. Amido (Fig. 19)

Os limites de éontrble (LSC e LIC) das cartas Média ‘(i)

e Desvio-Padrio (S) sio: |
- Média (x): LSC

- LIC

onde:lAs = 0,975

+ Ass

xn xu

- Ass
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Desvio-Padrio (S): LSC = Bes
LIC = Bss

onde: Bs = 0,284

Be = 1,716

Assim, verifica-se na carta de controle para a média,

que existem dois pontos caindo fora dos limites de controle (ver

' Fig. 20). Um ponto ultrapassando o limite de controle superior e o

outro ponto ultrapassando o limite de controle inferior. Isto
evidencia que o processo estia fora de controle.

Inicialmente, observa-se que existe uma grande variagio,
ou melhor, um salto onde os pontos ultrapassam os limites superior
e inferior e, logo apdés, os pontos logalizam—se ao redor da média
do processo. v i

A variagio inicial ocorreu durante os trés primeiros
meses do ano, que nio € o periodo ideal de safra. Em seguida,
ocorre o inicio da safra, ou seja, a maturagio da mandioca e a
melhoria pode ser visualizada no grafico.

JA no grafico para o desvio-padrio, além da variagao
excessiva com mais pontos fora dos limites, tem-se uma sequéncia
de dez pontos abaixo da 1linha central, os quais indicam uma

melhoria visto que a variabilidade foi reduzida.

4.3.2. Umidade (Fig. 22)

Analogamente &s cartas para o amido, tém-se dois pontos
além dos limites de controle (ver Fig. 23), 'causando grande
variagio e, em seguida, oé pontos se encontram denfro dos limites
especificados e préximds & média Ho processo. Novamente, a
variagio ocorre nos primeiros meses do?ano que ndo siao o melhor
periodo do ano para a colheita da mandioca. E justamente o infcio
do processo de produgio.

J& na carta do desvio-padrfo, além de se encontrar
pontos acima e abaixo dos limites de controle, tem-se uma
sequéncia de pontos acima e abaixo da linha central. A sequéncia

acima da linha central indica. um aumento na variabilidade do
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processo e a sequéncia abaixo & a indicag¢io da melhoria do
processo, como j& mencionado anteriormente.

4.3.3. Cinzas (Fig. 25)

Na carta de controle da média, encontra-se trés pontos
ultrapassando os limites de controle (ver Fig. 26) e, no grafico
S, um ponto se encontra abaixoc do limite de controle inferior, de
onde se conclui que o processo estia fora de controle. Isto ocorre,
porque algum fator externo contribuqupara a alteragio do nivel do
processo.

Além disso, tem—-se uma grande variag¢3io dos dados, com
comportamento ciclico. Tal comportamento pode ter sido resultante
da temperatura ndo ideal do forno, da lavagem incompleta das
raizes de mandioca, do vento qué pode trazer sujidades ao produto,

etc.
4.3.4. Acidez (Fig. 28)

‘ 0 processo estia fora de controle porque um ponto
ultrapassou o limite de controle 7 superior na carta.. do
desvio-padrio (ver Fig. 29).

-A carta da média apresenta ciclos que indicam que
existem fatores periddicos afetando o processo. Tais fatores podem
ser resultantes da degradagdo bioldgica das raizes acarretando a
formag8o de Acidos orginicos (acidez). Isto pode ocorrer tanto
durante o periodo de espera para o inicio do processamento _das-
raizes, como no periodo de espera da massa da mandioca para a

torracio.
4.3.5. Fibras, Fiapos e Enkrecascas.(Fig. 31)

Na carta da média, os pontos se encontram dentro dos
limites de controle e se concentram ao redor da média, sendo gque,
'inicialmente, a var%acéo €& maior do que na parte final. O processo

esti sob cqntrole segundo esta carta, mas estAd fora de controle
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devido a carta S possuir um ponto for# da faixa de controle (ver
Fig. 32). A causa dessa situagio pode ter sido peneiras furadas ou
algum fator que esteja influenciando o processo; ajustes feitos de
forma errada e depois corrigidos, bem como precipitag%o no inicio

ou no fim de operacgio.
4.3.6. Cascas (Fig. 34)

O processo estd fora de controle pois h&a um ponto fora
do limite de controle superior na carta da média e oito pontos
fora dos limites de controle na carta;S (ver Fig. 35). Os graficos

|
apresentam variabilidade excessiva principalmente no grafico S.
Isto pode estar relacionado com a lavagem-descascamento das
'raizes, com as peneiras, com o ventilador do processo industrial

ou mesmo com os préprios operadores.
4.3.7. Andlise Conjunta dos Itens

Em conjunto, uma das causas das oscilagdes apresentadas
pode ter sido a baixa qualidade da mandioca utilizada na
fabricag3io da farinha como também, podem ser resultantes da
pequena quantidade de amostras coletadas, que n&o seria
representativa. Observa-se, ainda, que para o amido e a umidade,
O0s pontos causadores da situa¢3o fora de controle da carta x foram
0s pontos 4 e 6, ou seja, das amostras 4 e 6. 0Os elementos da
primeira amostra foram coletados em um mesmo dia e de uma mesma
regido. O mesmo aconteceu com a amostra numero seis.

Analisanadﬁc;nzas, além do ponto 4, temos Oos pontos 8 e
13 fora dos limites. Os elementos des%as amostras também foram
coletados no mesmo dia'e provenientes de Qma mesma regilo.

Para cascas, o ponto & ficou fora dos limites, indicando
que o processo é;té fora de controle. _

Assim, pode-se perceber que, nos dias de coletas das
amostras mencionadas acima, os mesmos fatores influenciaram tanto

O amido como a umidade, as cinzas e as cascas.
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4.4. Diagrama de Pareto

A seguir, apresenta-se o dilagrama de Pareto (Fig. 3),
onde os percentuais foram fornecidos pela CLASPAR. Este grafico
evidencia a importéncia de cada um'dds itens analisados na farinha
de mandioca, mostrando que "os'poucos vitais" sio: fibras, fiapos
entrecascas, umidade e "os muitos triviais" s3o: amido, cinzas,

acidez e cascas. ' !

Este grafico ¢ aplicado na formulagio matematica
apresentada adiante. |

L>—0zmcomz

(%)

PROBLEMAS

a = fibras, fiapos e entrecascas (60 % dos problemas
detectados) | S _
b = umidade (20 % dos problemas detectados )
¢ = amido (5 % dos problemas detectados
d = cinza (5 % dos problemas detectados
- € = acidez (5 % dos problemas detectados )
f = cascas(5 % dos problemas detectados )

Fig. 3: Diagrama de Pareto



4.5.DIAGRAMA DE ISHIKAWA
' MAQUINA MEDIDA
MATERAPRIMA WOUNA
- peEawon swmlo CAPACIADE CE PRODUGAO DE CADA EQUPAVENTO (P.EX. PRENGADERA)
“¢— DEPREFEFENGA AS DE CASCA BRANGA BFEFRULADAS EQUPANENTOS NECESSARIOS PARA A FRODUGHO DE FARNHAE
¢ PERODO DA COLHETTA %gwmommmnemmw
44— CUDADOS A SEREM TOMADOS NA COLHETA

EQUPVENTOS DE INSPEGAO, MEDIGAO ( P.EX.: BALINGA ) SEMEXATDAOE
PREGSAD

NECESSATRAS |24
<« GUALDADE DA AGLIX UTILZADA NO PROCESSO DE FABRIGAGAO

USG NADEQLIRDO DOS INSTRUMENTOS, EQUIPAMENTOS

¢~ CUDADOS NO TRANSPORTE

TEVPO DE ESPERA, APOS A COLHEITA, PARA O PROCESSAVENTO
CQUANTDADE DE SOL E CHUVA SOBPEAS RAZES DE MANDIOCA

LEITURA CORPETA OLIINCORFETA ( PEX.: BURETA, NO CASO DE ACIDEZ )
«4— FORNECEDORES

PLACA DE ALLMINO PRE-AQUECDA E TAPADA
TEVRO NA PRENSADERA
INSATISFEITOS COM OS PREQOS TEMPERATURA [k ESTUFA E MUFLA E TEMPO DE AGLECMENTO
NAD PONTUAS
-4—CUDADOS NO CLLTVO

DAS AMOSTRAS NA ESTUFA E MUFLA DURANTE ANALISE

PESAGEM OU LEITURA CORRETA OU INCORFETA DA BALANGA
SOLOCOM MLITOADUBO( AUVENTA AS MATEFIAS MNERAS - P. EX.

CALODEFOSFORD)

E NCORFETA:
DA AGLA UTILIZADA NA DLUGAO
. DONDICADOR
DA AGUA UTLIZADA NA TTULAGAO PARA DETERMINARA -
MEDDA DAACDEZ

DA SOLUGAG BASICA (N2OHO,1 N)
TEMPO QUE A MASSA FICA EXPOSTA PARA A SECAGEM
DEPOSS DA PRENSAGEM
PENERAS

TEMPO DE PENEPRGEM
DETAMANHO INCORFETO

“4— QUANTIDADE DA AGLUA UTLZADA NO PROCESSD DE FABRCAGRO

<t TEMPO DE LAYAGEM E DESCASCAMENTO

» | R FA%?EHA

MANDIOCA
«—CLMA FALTA DE HGENE NMETOD0S E METODOLOGIRS ADEQUADXS E PADRONEZADOS OU NAD
+— GANSAQD t—TECNCAS ATIALZADAS OUNAO
g-m (DO PROBLEWS NSTRUGOES DETRABALHOBEM DOCLMENTADAS O NAO
SECO _AlE t— NFORMAGOES CLARAS OUNAO
QLENTE R hé— PEGISTROS DE CLALDADE PREENCHDOS CORRETAVENTE OUINAO
fe—wn e APLCADO CORFETAVENTE QUNAO
€—ABAFADO FAMUARES , CALCLLADO CORRETAMENTE CUNAC :
«—LUMNAGIO NADEGLADA ALNENTAGAO DENTFICAGAO CORFETA OLINAO DE FBRAS, FWPOS EENTRECASCAS
FIANGEROS DENTIFICAGAO CORRETA OU NAQ DE GASCAS
ESCURD . <— DSTRAGAO
<— AVBENTE DE TRABALH) SEM ESTRUTURA E CONFORTO (ERGONOMA) «— TRABALHO SOBPRESSAD
CADEFAS : fq_.mglo
BINGOS <— TRENAENTO
&— PRESENGA DE INSETOS OPERARIOS MAL TRENADOS
«4—— EMPOBRADO : o OPERARICS SEM TRENAVENTO
<€ VENTLAGAO, TENPO E LOGAL PARA ARMAZENAVENTO «—CQUALFIAGAO DEFICENTE
4— NLO UTLZAGAO DOS EQUPAMENTOS DE
SEGLIRANGA DO TRABALHD
IMEIO AMBIENTE MAO DE OBRA METODO

Fig 4. Diagrama de ishikawa (Farinha de Mandioca)
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LMPEZA EQUPAMENTOS DE NSPEGAO, MEDIGAO (P.EX BALANGA ) SBM
¢— PERODO DE COLHETA PRESERVAGAO NO CASO DE ARMAZENAGEM mmemmﬁ )
4 —CUDADOS A SEREM TOMADOS NA COLHETTA
. LSO MADEQUADO DOS INSTRUMENTOS, EQLIPAMENTOS MEDIGOES INCERTAS OU FEGSTRADAS INDEQLWMENTE
«— QUALDADE DA ATLA LITLZA, N0 PROCESSO DE FABRKAGRO 05 NO ADEQLADOS DE ACETAGAO MAL DEFNDOS
<« CUDADOS NO TRANSPORTE TEMPOE TEMPERATLIRA NOFORNO
TEVPO DE ESPERA, APCS A GOLHEITA, PARA O PROGESSAVENTO CONDGOES LOCAS LETURR CORRETA OUINGORRETA
CUANTIADE DE SOLE CHUVA SOBRE AS RAIZES DE MANDIOCA LEDA DE REGA
4 FOPNEGEDOFES
INSATISFEITOS GOM 05 PREGOS
NAO PONTUAS
<~ CUDADOS NOCLLTNO
» AMIDO
<+—CUMA FALTA DE HGDE «— METODOS EMETODOLOGIAS ADEQUADOS E PADRONZADOS OUINAD
G100 «— CANSAQO —— TECNGASATUALZADAS OUNAO
MO0 PROBLEWAS <4— NSTRUOESDETRABALHO BEM DOCUMENTADAS QUNAO
SECO «— SALDE <+— NFORMAGDES QLARAS OU NAO
QUENTE fe—vmn «—— PEGISTROS DE QUALIDADE PREENCHDOS GORFETAMENTE 0UNAO
4—ABAFADO FAMUARES 4——CALOULADO CORRETAVENTE QUNAO
. ALMENTAGAO
4—LUMNIGAO INADEGLIDA FNANCEROS
ESQURO «+— DSTRAGO
<¢——AMBENTE DE TRABALHO SEM ESTRUTLIRA E GONFORTO (ERGONOMA) «——TRABALHO SOB PRESSAO
CADERAS T‘_rsneqio
BANCOS <¢— TRENANENTO
«—— PRESENGA DE NSETOS OPERARIOS MAL TRENADOS
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—— NOUTLZAGAO DOS EQUPAMENTOS DE
SEGLRANGA DO TRABALHO
. [
MEIO AMBIENTE MAO DE OBRA METODO

Fig. 5 Diagramadeshikewa (Amido)
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f-vmnemmqoa
«4— DE PREFEFENGIA AS DE GASCA BRANCA

&~ PERODO DE COLHETA
4 ¢ CUDADOS A SEREM TOMADIOS NA COLHEITA

<— CUALDADE DA AGUA UTLIZADA NO PROCESSIO DE FABRIGAGRO
4~ CUDADOS NO TRANSPORTE

TEVPO DE ESPERA, APGS A COLHETA, PARA O PROCESSAMENTO
QUANTDADE DE SOL E CHUVA SOBPEAS RAIZES DE MANDIOCA
«— FOPNECEDORES
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NAO PONTUAS

«4—CUDADGOS NO GULTMO

—

MEDIDA

CAPACDADE DE PRODUGAO DE GADA EQUIPAMENTO ( P.EX.: PRENSADERA)
EQUPAMENTOS NECESSAROS PARA A PRODUGAO DE FARINHA E

EQUPANENTOS DEINSPEGAQ, MEDIGAO ( PEX:BALANGA) SEM
EXATIDAO E PRECISAO NEGESSARIS [2§

INCERTAS OU REGISTRADAS INADEQUADAMENTE

1 CRTERINS DE ACETAGAO WAL DEFNDUS ‘

TEMPOE TEMPERATURA NO FORNO

€~ PLACA DE ALLMIND PREAQUECDA E TARADA

TEMPO NA PRENSADERA

TEMPERATURA. DA ESTUFA E TEMPO DEAQUECIMENTO DAS
AMOSTRAS N ESTUFA DURANTE ANALISE

—C0MA
CHNGSO
F__l'wo
SECO A
QUENTE

4——ABAFADO

. | —LUMNAGAO INADEQUADA
fe—maro

4—AMBENTE DE TRABALHO SEM ESTRUTURA E CONFORTO (ERGONOM)
CADERNS

BANCOS
— PRESENGA DE NSETOS

VENTLAGAO, TBMPO E LOCAL PARA APMAZENAMENTO

/MEIOAMBIENTE

MAO DE OBRA

FALTA DE HGENE
<« CANSAGD
4—PROBLEVAS
«— SAUDE
T
FAMUARES

ALMENTAGAO

FINANCEROS
< DETRAGAO
«——TRABALHO SOBPRESSAO
14——-!6’5(}0
<— TAENAMENTO
OPERARIOS MAL TRENADOS
OPERAAIS SEM TRENAMENTO
<—QUALFCAGAO DEFICBNTE

—— NAO UTLIZAGAO DOS EQLIPAMENTOS DE
SEGLIRMNGA DO TRABALHO

METODO

Fig 6: Diagrama de Ishikawa (Umidade)

—»UMIDADE

— NVETODOS EMETODOLOGAS ADEGUADOS E PADRONIZADOS OUNAD
& TEONCASATUALZADAS QUNAD

4 NSTRUGOESDE TRABALHO BEM DOCUMENTADAS QUNAO

<— NFORMAGOES CLARAS OUNAO

4— PEGISTROS DE GLIALDADE PREENCHDOS CORFETAMENTE OU NAQ
€—— CALCULADO CORFETAMENTE OU NAO
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<« PEFODODE COLHETA
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<€ GUALDADE DA AGLIA UTLIZADA NO PROCESSO DE FABRIGAGRO

05 NAO ADEQUADOS
¢ CUDADOS NO TRANSPORTE
TEWPO DE ESPEFRA, APCS A COLHEITA, PARA O PROCESSAVENTO CONDGOES LOGAS
QLUANTDADE DE SOL E CHLVA SOBRE AS RAZES DE MANDIOCA CLEDA € BNERGIA
«4— FORNECEDOFES LAVADOR - DESCASCADOR NAO RETRA TODO O
INSATISFETOS GOMOS PREQUS - BXCESSO DETER AFER
NAO PONTUNS ;
LIMPEZA DO CADNHO (SEM MANLITENGAO)
4—CUDADOS NOCULTVO
SOLOCOM MUTOADUBO ( AUMENTAAS MATERAS MNERASS -PEX.:
CALCIOE FOSFORD)

-— - =~

MEDIDA

CAPACDIADE DF PRODUGAO DE GADA EQUPAVENTO

EQUPAMENTOS NECESSARIOS PARA A PRODUGAO DE FARMHA E

EQUPANENTOS DE INSPEGAO, MEDICAD (PEX:BALANGA ) SEM
EXATDAO £ PRECISAO NECESSAPMS [

25 INCERTAS OL FEGISTRADAS INADEQUADAMENTE
CRITER0S DE ACETAGAO MAL DEFNDOS
TEMPERATURA DA MUFLA E TEMPO DEAQUECMENTO DAS
AMOSTRAS NAMUFLA DURANTE ANALISE
<«—PESAGEM U LETURA CORRETA O NCORRETA DA BALANGA

<M
GNOSO
(MDO
SECO
GLENTE

4——ABAFADD

«—LUMNAGAO NADEQLADA
«—AVBENTE DE TRABALHO SEM ESTRUTURA E CONFORTO (ERGONOMY)
t:cwems
BANCOS
4—— PRESENGA DE INSETOS
«—— EMPOBRADO

4— VENTLAGAO, TEMPO £ LOCAL PARA ARMAZENAMENTO

«4—NIO UTLIZAGAO DOS EQUPAMENTOS DE
SEGLRANGA DO TRABALHO

MEIO AMBIENTE MAO DE OBRA

Fig 7. Diagramade shikawa (Cinzas)

~» CINZAS

«— METODOS E METODOLOGIAS ADEQUIADOS E PADRONIZADOS OUNAO
4—— TECNGAS ATUALIZADAS OUNAO
4—— NSTRUCOES DE TRABALHO BEM DOCUMENTADAS QUNAO

<—— NFORMAGOES GLARRS OUNAO
4~ PFEGISTROS DE QUALDACE PREENCHDOS CORFETAMENTE QUNKO

<€—— CALCULADO COFRETAMENTE QUNAQ

METODO
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VAREDADE DA MANDIOCA
¢~ DE PREFERENGA AS DE GASCA BRANGA
4— PERODO DE COLHBTA
4 CUDRDOS A SEFEM TOMADIS MA COLHETA
&— CUALDADE D AGLI UTLIZADA NO PROCESSO D FABRICAGAO

<« CUDADOSNO TRANSPORTE

QUANTIOADE: DE SOL E CHLVA SOBFE XS RAZES DE MANDIOCA
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«—CUDADOS NO CULTVO

TEMPO DE ESPERA, APCS A COLHEITA PARA O PROCESSAMENTO

4~ BURETA LAGRADA, OUSE., COMA TORNEFINHA
DESPEGULADA OUCOMBOLHA DEAR

MEDIDA

EQUPANMENTOS NECESSARIOS PARA A PRODUGAO DE FARNHAE

EQUPANENTOS DE NSPEGAQ, MEDGIO (PEX BALANGA) SEM
BUTDAO E PRECSAQ NEGESSARAS [24

LETTLPA CORRETA OLINCORPETA (PEX: BLFETA)
¥ NCORRETA;
DA KGUA UTLZADA A DLUGRO
<~ DONDGADOR
DASCLUGAO BASIGA (NaOHQ 1 N)

TENPO QLE A MASSA FICA EXPOSTA PARA A SECAGEM
DEPOIS DA PRENSAGEM

<—FBAFADO

<«—LUMNGAO NADEGLADA
ESCURO

«4—-ANBENTE DE TRABALHO SEM ESTRUTLUIRA E CONFORTO (ERGONOMA)
CADEIRRS

BANCOS
<+4—— PRESENGA DE NSETOS

«—— EMPOERADO

4— VENTLAGAO, TEVPO E LOGAL PARA ARMAZENANENTO

MEIOAMBIENTE

FALTA DE HGBNE
< GANSAQO
«—PROBLEMAS

«— SAUDE
fe—n
FAMUNRES

ke——ALMENTAGHO

g—— FINANCEROS
«— DSTRAGAO
«— TRABALHO SOBPRESSAO
?¢——mgio
<«— TRENAVENTC
CPERARIOS MAL TRENADOS
OPERARIOS SEM TRENAMENTO
«¢— QUALFICAGAO DEFICENTE

«—— NAO UTLZAGAO DOS EQUPAMENTOSDE
SEGLRANGA DO TRABALHO

MAO DE OBRA

Fig 8: Diagrama de ishikawa (Acide2)

— ACIDEZ

¢— METODOS E METODOLOGIAS ADEQLIADOS EFADRONZADOS OUNAO
<— TEQNICAS ATUMLZADAS OUNAO

4—— NSTRUGOES DE TRABALHO BEM DOCUMENTACAS CUNAD
<4— NFORMAQUES CLAPAS OUNAO

«¢— REGISTROS DE QUALDADE PREENCHDOS CORRETAMENTE OUNAO
& APLICADO CORRETAMENTE OUNAD

METODO
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MATERIAPRIMA
(MANDIOCA)

4— VAREDADE DA MANDIOCA
«— DE PREFERENCIA AS DE GASCA BRANGA

4 PEROODE COLHETA
A — CUDADOS A SERBY TOMADOS NA COLHETA

«— QUALDADE DA AGLIA UTRZADA NO PROCESSO DE FABRIGAGAO

«—CUDADOS NO TRANSPORTE
TEMPO DE ESPERA, APOS A COLHETA, PARR O PROCESSAMENTO
QUANTDADE DE SOL E CHUVA SOBPEAS RAZES DE MANDIOGA

«4— FOPNECEDOFES
NSATISFEITCS COM OS PRECOS
NAO PONTUNS

«4—CUDADOS NOCULTND

Wy,

MEDIDA

GAPACDWDE CE PRODUGAO DE CADA EQUPAMENTO
EQUPAMENTOS NECESSARS PARA A FRODUGAO DE FARINHAE

EQUPAMENTOS DE INSPEGAO, VEDIGAO (BALANGA ) SBM
EXATOAD E PRECSAO NECESSARIAS [2§

NCEFTAS OU FEGSTRADAS MDEQUADAMENTE
~CATERIS DE ACETAGAC WAL DEFINDOS
< PEEUS

TEMPC DE PENERAGEM
DETAMINHOINCORRETO

0U LEITURA CORRETA O INCORRETA DA BALANGA

FIBRAS

<M
GHMASCO
(MDO
SECO
QUENTE

€—ABAFADO

4—LUMNAGAO INADECLADA
ESCURO

—AMBENTE DE TRABALHO SEMESTRUTURA E CONFORTO
CADERAS

BANCOS
«— PRESENGA DE NSETOS

MEIOAMBIENTE

FALTA DE HGENE

<—— NAO UTLIZAGAODOS EQUIPAMENTOS DE
SEGLIRANGA DO TRABALHO

MAO DE OBRA

Fig. 9: Diagramadelshikawa (Fibras, Fiapos e Entrecascas)

-+FAPOS
ENTRECASCAS

€— METODOS E METODOLOGIS ADEQUADOS E PADRONZADOS QUNAO
4— TECNGAS ATUALZADAS QUNAO
«4— NSTRUGOESDETRABALHO BEMDOCUMENTADAS QU NAO
a— NFORMAGOES CLARAS OUNAO
@—— REGSTRS DE QUALDADE PREENGHIDOS CORRETAMENTE OUNAD
«4—— APLICADO CORRETAMENTE QUNAD
DENTFICAGAO CORRETA OUNAO DE FIBRAS, FRPOS E ENTRECASCAS

METODO
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«4— PEFCDO DE COLHETA
4 CUDADOS A SEREM TOMADOS NA COLHETA

«— CUALDACE O AGLIA UTILIZADA NO PROCESSO DE FABRIGAGAO
<« CUDADCSNO TRANSPORITE E '
TEWPO DE ESPEA, APCS A GOLHEITA AR OPROGESSAVENTO
QUANTDADE DE SOL E CHUVA SOBREAS RAZES DEMANDIOGA
<~ FORNECEDORES _
NSATISFEITOS COM OS PREGOS
NIO PONTUNS
«—CUDADOS ND CLLTIVO .
¢~ CUANTIADE DA AGUA LTLIZADA NO PROGESSO DE FABRIAGAO
TENPO DELAYAGEM E DESCASCAVENTO

MEDIDA

EQUPAMENTOS DE INSPEGA, MEDIGAO (PEX.:BALANGA) SEM
BXTIDAO E PRECISAO NECESSAAIS [29

QU LETTURA CORRETA OU INCORFETA DA BALANGA

— CASCAS

<+—CUA
CHNOSO
(00
' SECO
QUENTE
ABAFADO

‘.—
4—LLMNAGAO INADECLIADA

«4——AMBENTE DE TRABALHO SEMESTRUTUR £ CONFORTO (ERGONOMA)

CADERAS
BANCOS

«t— PRESENGA DE NSETOS

MEIOAMBIENTE

FALTA DE HGENE

+—— CANSAGD
PROBLEMAS
«— SADE
oo
FAMUAPES

ALMENTAGAO
FINANCEIROS

«<— DETRGAO
«——TRABALHO SOBPRESSAO
TQ——NE’EQ‘O
4— TRENAMENTO
OPERARIOS MAL TRENADGS
OPERARICS SEM TRENAMENTO
«4—QUALFCAGAD DEFICENTE

4—NAO UTLZAGAO DOS EQUPAMENTOS DE
SEGUPANGA DO TRABALHO

MAO DE OBRA

Fig. 10: Diagramade Ishikawa (Cascas)

a— NETCDOS E METODOLOGIAS ADEQUADOS E PADRONZADCS OUNAO

4— TECNCAS ATULNOAS OUNAD
4—— NSTRUCOES DE TRABALHO BEM DOCUMENTADAS OUNAO
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¢ FESTROS O QUALDADE PREENCHDOS CORPETAMENTE OUNAO

<— APLICADO CORFETAVBNTE QUNAO
<«— DENTIFIGAVGAO CORFETA OUNAO DE CASCAS

METODO
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4.5.1. Andlise Conjunta dos Fatores que Afetam os [tens Analisados

no que se Refere a Matéria Prima ( Mandioca )

FATORES QUE AFETAM TODOS 0OS ITENS:
- vVariedade da mandioca

- de preferéncia as de casca branca
- Periodo da colheita

~ cuidados a serem tomados na colheita

Qualidade da Agqua utilizada no processo de fabricacio

Cuidados no transporte
- tempo de espera apds a colheita, para o processamento
- quantidade de sol e chuva sobre as raizes de mandioca
- Fornecedores
- insatisfeitos com os pregos

- n&o pontuais

Cuidados no cultivo

FATOR QUE AFETA CINZAS:
- Solo com muito adubo ( aumenta as matérias minerais - p. ex.

cidlcio e fésforo)

FATOR QUE AFETA ACIDEZ:

— Qualidade da &agua utilizada na titulagfo para determinar a

medida da acidez

FATORES QUE AFETAM CASCAS:
- Quantidade da &gua utilizada no processo de fabricaglo

- Tempo de lavagem e descascamento

4.3.2. Anilise Conjunta dos Fatores que Afetam os Itens Analisados

no que se Refere a Maquina ( Equipamentos )

FATORES QUE AFETAM TODOS 0S ITENS:
- Sem manutenglo
- desreguladas

~ enferrujadas
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- limpeza

- preservagdo no caso de armazenagem
- Uso inadequado dos instrumentos, equipamentos
- Equipamentos n3io adequados
- Inspegao

— Condigdes locais

Queda de energia

FATORES QUE AFETAM UMIDADE: _
- Prensadeira sem press3o suficiente (desregulada)

- Estufa (desregulada)

FATORES QUE AFETAM CINZAS:
- Lavador-descascador nio retira todo o axcesso de terra e areia

- Limpeza do cadinho (sem manutengio)

FATOR QUE AFETA ACIDEZ (A Medida da Acidez):

- Bureta lacrada, ou seja, com a torneirinha desregulada ou também

com bolha de ar

FATORES QUE AFETAM FIBRAS, F1APOS, ENTRECASCAS E CASCAS:
- Peneiras vibratérias ' ‘
- sujas
- com malhas perfuradas
- sem requlagem periédica .
- Luminidria inadequada para catacfo
- Tabuleiro para catacfo com fundo de cor inadequada ( adequada:
verde ou azul)

- Ventilador do processo industrial sem rota¢%o adequada

- Pinga (desajustada)

FATOR QUE AFETA CASCAS:

- lavador-descascador n3o retira toda a casca
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4.5.3. Andlise Conjunta dos Fatores que Afetam os Itens Analisados

Nno que se Refere a Medida

FATORES QUE AFETAM TODOS 0S ITENS:

- Capacidade de produgio de cada equipamento (p. ex.: prensadeira)

- Equipamentos necessarios para a produg3o de farinha

equipamentos de inspeg¢io, medic3o (p. ex.: balanga) sem exatidio

e precisio necessarias [26]
- Medigdes incertas ou registradas inadequadamente

-~ Critérios de aceitacifo mal definidos.

FATOR QUE AFETA AMIDO E UMIDADE:

-~ Tempo e temperatura no forno

FATOR QUE AFETA AMIDO £ ACIDEZ:

- Leitura correta ou incorreta (p. ex.: bureta, no caso da acidez)

FATORES QUE AFETAM UMIDADE:

- Placa de aluminio pré—-agquecida e tarada

- Tempo na prensadeira '

- Temperatura da estufa e tempo de aquecimento das amostras

estufa durante analise

k3

FATOR QUE AFETA CINZAS: = ¢
- Temperatura da mufla e tempo de aquecimento das amostras

mufla durante anilise

FATOR QUE AFETA CINZAS, FIBRAS, FIAPQS, ENTRECASCAS E CASCAS:

- Pesagem ou leitura correta ou incorreta da balanga

FATORES QUE AFETAM ACIDEZ:

A Medida da>Acidez:

- Quantidade incorreta:
- da 4gua utilizada na diluigio
- do indicador

- da‘solucﬁo basica (NaOH O.1N) -

na

na
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A Acidez:
- Tempo que a massa fica exposta para a secagem, depois da

prensagem

FATORES QUE AFETAM FIBRAS, FIAPOS, ENTRECASCAS E CASCAS:
- Peneiras
- tempo de peneiragem

- de tamanho incorreto

4.5.4. AnAlise Conjunta dos Fatores que Afetam os Itens Analisados

no que se Refere a Meio Ambiente

FATORES QUE AFETAM TODOS OS ITENS:
- Clima
- chuvoso
- umido
.— seco
- qQuente

- Ambiente abafado

Ilumina¢io inadequada
- escuro 3
- Ambiente de trabalho sem estrutura e'tphforto (ergonomia)
- cadeiras o
-~ bancos

- Presenga de insetos

FATOR QUE AFETA AMIDO, CINZAS E ACIDEZ‘

- Ambiente empoeirado

FATOR QUE AFETA AMIDO, UMIDADE, CINZAS E ACIDEZ:

- Ventilag¢io, tempo e local para armazenamento
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4.5.5. Anilise Conjunta dos Fatores que Afetam os Itens Analisados

no que se Refere a Miao-de-0Obra

FATORES QUE AFETAM TODOS 0OS ITENS:

Os operarios sao afetados por:

- Falta de higiene

- Cansago

- Problemas

- saude
- vista
- familiares
- alimentagio
- financeiros
Distraciao
Trabalho sob pressio
- inspecgio
Treinamento
- operarios mal treinados
— operarios sem treinamento
Gualificagio deficiente

NZo utilizagio dos equipamentos de seguraﬁca do trabalho

4.5.6. Andlise Conjunta dos thores qué Afetam os [tens Analisados

no que se Refere a Método

FATORES QUE AFETAM TODOS OS ITENS:

Métodos e metodologias adequados e padronizados ou nao
Técnicas atualizadas ou ni3o ‘

Instrucdes de trabalho bem docﬁmentédas ou n3o
Informagdes claras ou nio

Registros de qualidade preenchidos cdrretamente ou na3o

FATOR QUE AFETA ACIDEZ; FIBRAS, FIAPOS, ENTRECASCAS E CASCAS:

0O método de medigio € aplicado corretamente ou n3o
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FATOR QUE AFETA AMIDO, CINZAS £ UMIDADE:

- Calculado corretamente ou ni3o

FATOR QUE AFETA FIBRAS, FIAPOS E ENTRECASCAS:

- Identificag3o correta ou n3o de fibras, fiapos e entrecascas

FATOR QUE AFETA CASCAS:

- lIdentificagio

4.6. Formulagio

correta

ou n3o de cascas

Matemitica do Problema

Como visto acima, com a superposi¢io dos diagramas de

Ishikawa de cada um dos seis itens analisados, identifica-se quais
causas s30 comuns a todos eles ou alguma combinacfo deles.

A partir dai, enuncia-se o seguinte problema:
ENUNCIADO DO PROBLEMA: _

Dadas as causas que afetam a qualidade, a produtividade
e a competitividade da farinha de mandioca seca fina; haximizar o
lucro-da émpresa com a eliminagio dessas causas e determinar quais

s30 as prioritarias quando a empresa tem limitagfo financeira.

Este pfoblema € semelhante ao problema da mochila que &
maximizar_g guéntidade de objetos que caibam na mochila e que se

possa carregar, com a restri¢io de peso e volume da mochila.

Com a resolugio deste problema, obtém-se uma escala de

prioridade para a eliminag3o dessas causas de acordo com as

possibilidades financeiras da empresa.

Maximize

-

(N o I

»

-
»

n? total de causas detectadas

onde, N

|

1, se a causa 1 for eliminada

0, caso contrario
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= - - - + - - + - + - : +
pi (ri Ci) (0.05 qiz 0.2 qiz+ 0.05 qi'3 0.05 qi4 0.6 qts
+ 0.05 q. )
LS

sendo,
LT fator.ponderado de lucro
r_t = retorno da eliminag¢do das n causas
c, = custo da eliminagdo das n causas
1, se é causa i1 afeta o item j
qi.j= { .
0, caso contrario
j =1,2,3,4,5,6.
e,
Cc =‘0r¢amento
Em palavras, deseja-se maximizar o lucro da empresa onde
p,L € o retorno (ri) que a elimina¢io do problema i trara para a

empresa, menos o custo (ci) da eliminag¢do deste problema e, tudo
isto, ponderado pelo somatério da multiplicagio das percentagens
'(apresentadas na se¢ldo 4.4) de cada um dos itens analisados pela
constante.binéria'qu definida acima.

A restricdo do problema significa que a soma dos custos
da eliminag¢io dos problemas n3oc deve exceder o orgamento C
disponivel na empresa para isto.

Alguns dos fatoreé apresentados no diagrama de Ishikawa
ndo s3o considerados por quatro motivos: por serem fatores.
externos, porque estfo incluidos em outros que s3o considerados,
oOu por serem. pequenos oOu, 'aihda, por Jj& .serem considerados
anteriormente. Assim, através do diégraha de Ishikawa pode-se
identificar os fatores que sdo qénsiderados na formulagéo

. .
matematica. 2

EXEMPLO:

Suponha—se que a empresa A tenha uma receita bruta de
Crs 600.000.000,00, ou ainda, U$S 125.000 ao ano ( cotagio do
délar em OB/OB/?ZIigual a Cr$ 4.800,00); um orgamento de 10% para
investir em qualidade, ou.seja,ACri 60.000.000,00 ou U%S 12.500 ao

anoj e as causas possiveis de serem eliminadas sejam as seguintes:
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Is+ & variedade da mandioca nio adequada

I2 5 periodo da colheita nio adequado

Is & m& qualidade da 59ua utilizada no processo de fabricacio
I« » falta de cuidados no transporte

Is » fornecedores inadequados

Is » falta de cuidados no cultivo

1?2 » meio ambiente abafado

Is » meio ambiente com iluminacio inadequada
Io » meio ambiente com presenca de insetos
{10 » meio ambiente empoeirado
- I14 9 ventilagio, tempo e local inadequados para armazenamento
112 » equipamentos sem manutengio .
Isa & treinamento nio adequado da m3io de obra
Tie =» qualifica¢io deficiente dos operarios
las o equipamentos necessirios para a produc3o de farinha e
equipamentos de inspe¢io, medigio (p.ex.: balanga) sem
exatid3o e precisio necessarias
Isc & instrugdes de trabalho documentadas de forma inadequada
Na figura 11 apresentam-se os valores das constantes
binarias (qu). Os valores de rt, ct ® pt apresentam-se na figura
12. Na figura 13, apresentam-se a solugdo 4tima do problema onde o
orgamento considerado €& igual a Cr$ 60.000.000,00. Dai, tem-se que
Os problemas (causas) a serem resolvidos (eliminados) por primeiro
s3o: lg, 12, Is e a2 respectivamente, com um lucro de Cr$%
205.000.000,00 para a empresa. l ' _
Considerando-se um orcamento C de Cr% 80.000.000,00, ou
seja, 16.600 (Ver Fig. 14) tem-se que oOs problemas a serem
resolvidos por primeiro s3o Ia,:Iz, Is, Ia, I, 112, Isa e 116,
com um lucro de Cr$ 234.000.000,00 para a empresa.
Para C igual a Cr$% 100.000.000,00 (U$S 20.000. Ver
Fig. 15) os problemas sio Is, I2, la, Is, 1Ipo, 1s2, Ia19, Ilae e
lt6, com um lucro de Crs$ 258.000.000,00 para a empresa.
Dos resultados fornecidos pelo modelo matematico,
nota-se que a relagio entre beneficio.e custo cresce a medida que
cresce o or¢amento investido- (ver Fig. 16), mas n%o

proporcionalmente. Aqmedida qQue cresce o orgamento, a tendéncia &
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que o beneficio cresca em menor proporgdo, o que confirma a lei
dos rendimentos decrescentes. Isto pode ser verificado na figura
17 - Relag80o Marginal Entre Beneficio/Custo. Nesse grafico
observa-se que a taxa marginal decresce a medida que cresce o
org¢amento investido em qualidade. Ent%o, conhecendo a taxa minima
de atratividade (TMA) seria possivel ter, se necessario, uma base
de comparag¢do de alternativas de investimento. O grafico mostra
ainda um ponto de equilibrio do ponto de vista financeiro entre um
investimento em qualidade e um investimento representado pela TMA,
por exemplo, as aplica¢des bancirias. Porém, a decisio n3o deve
ser baseada somente neste aspecto. O decisor, naturalmente, tera
que analisar aspectos estratégicos e o aspecto aqui apresentado é
importante na tomada de decis3io, mas é apenas um dos itens a

analisar no citado processo decisério.

Obs.: 0Os valores numéricos para os dados de entrada aqui
considerados sio calculados aproximadamente, servindo somente para

demonstrar o funcionamento do modelo matematico construido.



Fig. 11: QUADRO 1. Valores das Constantes Binarias (cLtj
QUABRO ¢

CALBALL )

0ij It 12 13 14 15 16 7 18
gil t { 1 1 t 1 t 1
Qi2 1 1 1 1 1 t 1 1
Qi3 1 { { t t { 1 1
Qid 1 t 1 1 t ! { 1

W5 t 1 1 1 1 1 1 1
dib { t t 1 1 1 1 1

CONTINUACAC DO OUADRO &-

CAUSA (Y

Qij 19 110 111 112 113 114 15 11t
Qit 1 1 { 1 { { i 1
8i2 i 0 t 1 { 1 1 1
0i3 t 1 { { 1 i . { i
aid 1 { 1 { 1 1 t 1
0is { 0 0 1 { 1 { 1
ik 1 0 0 1 1 1 t 1

Fig. 12: QUADRO 2. Valores do Retorno (ri), Custo

e Fator Ponderado de Lucro (pJ.

(c.)
1 8

QUADRD 2 _
cAusAll )
7 18",
58003 I 12 13 L 16 I 8.
Ri t30 8 12 30 30 40
€i 24 6 8 13 48 20
Pi 106 32 4 15 ~-18 20
CONTINUACAD DO QUAORD 2
cAvsa (i)
2 14
DADOS 19 110 11t 112 n3 I [t5 15
R 4 4 18 % 30 44 28 3
1 { 2.4 12 28 10 20 15 1
Pi 3 0.24 210 82 20 S 13 2

DBS= ri, CL e p,

em milhdes de Cr$.

&2



Fig. 13: QUADRO 3. Valores do Fator Ponderado de Lucro (pi),
Custo (c.), Solugio Otima e LUCRO, Considerando-se
um Orgamento (C) de Cr$ 60.000,000,00.

QUADRD 3

Causali) It 12 13 4 15 16 U

Pi 106 2 4 15 -18 0 L5 5

Ci % 8 15 8 20 45 2
C, 60

st 1y 0. 0 0 0 0 1

CONTINUACAD DO GUADRG 3

Causa(i) 19 110 I 112 I13 114 15 116

Pi 3 0.24 2.10 62 20 24 13 2
i 1 2.4 12 8 10 20 15 1
s0L.01. 0 0 0 1 0 0 0 0
€ 60 :
LUCRO 205

0BS: c., p,, C e LUCRO em milhdes de Crs



Fig. 14: QUADRO 4. Valores do Fator Ponderado de Lucro (pi),
Custo (Ct)’ Solugio Otima e LUCRO, Considerando-se
um Orgamento (C) de Cr$ 80.000.000,00.

BUADRG 4

Causa(i) I 12 13 ] 15 16 17 I8
Pi 108 32 f15 -8 0 LS 5
i yll b 8 15 4 20 A4S 2
C, 8
soL.dT. 1 1 1 0 0 0 0 !

CONTINUACAD DO GUADRD 4

Causafi} 19 10 I11 112 113 114 115 9% ]

Pi 3 0.2¢ 2.0 82 20 2 13
i 1 2.4 12 28 10 2 15 1
- soL.Gr. 4 0 0 1 1 0 0
c 80
LUCRO 234

0OBS: C.» pi, C e LUCRO em milh&es de Crs.

&4



Fig. 153 QUADRO 5. Valores do Fator Ponderado de Lucro (p.),
L
Custo (ci), Solugio Otima e LUCRO, Considerando-se
um Orgamento (C) de Cr$ 100.000.000,00.

QUADRO 5
Causa{i) 1t 12 I 15 16 17 18
P 106 324 15 -8 0 L5 5
Ci 7 B 8 15 48 20 45 2
C 100
soL.r. 1 1 1 0 0 0 0 1

CONTINUACAQ DO QUADRO S

Causafi}) 19 110 1 112 I13 114 115 b

Pi 3 0.4 2.10 62 20 % 13 2
Ci 1 2.4 12 28 10 20 15 1
c 100
S0L.01. 1 0 0 1 | 1 0 1
LUcRo 258 ‘

0BS: c., p,, C e LUCRO em milh&es de Cr$. -
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Fig. 16: Relacio Entre Beneficio e Custo

RELACAO ENTRE BENEFICIO E CUSTO

€0 70 80 0 100 110 120
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Fig. 17: Relag3o Marginal Entre Beneficio/Custo

RELACAO MARGINAL BENEFICIO { CUSTO

ORCAMENRTO *BASE": Cr$ 60 Milhsoe

(%)
100
8
holll
]
| ﬁ o
g
20
70 80 S0 100 110
‘ ORGAMENTO (CréMihdes )
{
{
! )
10 20 30 . 40 . - 80
ORG (CréMihdes)

Neste caso particular, este método permite estébelecer
. prioridades oQ programar melhorias de qualidade em func¢cfo do
orgamento disponivel pela empresa.

Finaliza-se aqui este capitulo 'passando enti3o para a

conclusio do trabalho.
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CAPITULO S

CONCLUSAC

5.Conclusiao

Em principio, os procedimentos a serem executados, no
intuito de aprimorar o . desempenho, garantindo a qualidade, a
produtividade e a competitividade do setor produtor de farinha de
mandioca, s3o:
1) Coleta de Amostras.
2) Selegdo dos Parimetros a Serem Controlados.
3) Confecgdo dos Histogramas para cada Parametro.
4) Confecg&do das Cartas de Controle para cada Parimetro.
S5) Indica¢do de gquais Pari&metros Estio Fora de Controle.
6) Realizag3o de Brainstorming para Detectar todas as
Possiveis Causas de um Parametro Estar Fora de
Controle.
7) Confec¢do do Diagrama de Ishikawa para cada Parametro
Fora de Controle.
8) Verificagdo de quais Causas s3o Comuns a Varios
Par&metros Fora de Controle.
9) Construgfo da Escala de Prioridades para a Eliminac&o
das Causas. |
-10) Repetigdo do Processo Todo, Retornando -ao Passo 1.
Pelas especificagdes apresentadas no anexo Il para a
elabora¢fo dos histogramas e cartas de controle, a farinha &
classificada como no minimo tipo 3. Para determinar se estas sio
do tipo 1 ou 2, basta mudarmos as especificagdes minimas e maximas
de acordo com o anexo I. Também, a pior classificagiio dos itens
serid a classificag3o final da farinha.
Através das cartas de controle e, mais especificamente,
pela faixa de pontos situados fora da faixa de controle, pode-se

localizar o grupo de produtores ~das respectivas amostras que
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apresentam problemas, além das datas de amostragem e, a partir
dai, pode-se fazer uma averiguaglo mais cuidadosa para determinar
Qual ou quais produtores deste grupo nao estio'produzindo farinha
de qualidade e por qué. De posse destas informagdes, seri possivel
realizar um trabalho de conscientizaglio e auxilio para que os
produtores possam melhorar a qualidade de seus produtos de acordo
com as suas condigdes. Isto resultara na garantia da
comercializagio onde, tanto produtor quanto consumidor estari3o
seguros da qualidade dos produtos.

Na secdo 4.5, tém-se seis conjuntos de fatores que
afetam todos os itens analisados. Assim, se para cada um desses
conjuntos forem eliminados em primeiro lugar estes fatores, o
resultado final em termos de lucros para a empresa seria vantajoso.
Depois, eliminam-se os outros fatores. Para o afastamento desses,
_pode-se recorrer a pesquisas ou assisténcia técnica, como ji foi
titado, e também a outras segdes de "brainstorming”", etc.

Exemplificando:

As variédades de mandioca de casca branca sf%o as
mais apropriadas e preferidas para a fabricagfo da farinha. A
produtividade na terra & menor mas a renda & maior. No entanto,
utilizam-se também as de casca preta e isto em fun¢3o da maior
produtividade em relagdo a outra ou da falta de manivas. Na regilo
de Araruna, as variedades mais plantadas s3o Fibra (casca branca)
e Micola (casca preta). Na regiio de Paranavai, por exemplo, as
variedades de casca branca sio Fibra, Espeto, Fitinha e as de
casca preta s3o Olho—-junto, IAC (Instituto Agronéhico de
Campinas), Vermelhinha e Schuambra. Mesmo as variedadeé menos
resistentes, mas de boa qualidade e produtividade, podem ser
cultivadas com o devido controle. Recomenda-se, ai, a Qtilizacéo
de ramas sadias para o plantio e rotagido cultural, por exemplo.
Também, - é uma - sugestio, durante a operagio de
lavagem-descascamento, adicionar areia limpa e lavada ( mais ou
menos de 4 a 5 pas ) paralfacilitar a limpeza.

Hoje, a farinha de mandioca esta sendo incorporada A
merenda éscolar pela FAE (Fundaglo de Assisténcia ao Estudante) e,
através de um trabalho de divulgacio e conscientizag3o, ela podera

vir a estar presente & mesa, sob diversas formas, nio & dos povos
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‘de menor renda mas na m®sa da maioria dos brasileiros. Além disto,
ela pode ser empregada no combate A diarréia infantil {11].
Observa—-se que o trabalho aqui apresentado foi
desenvolvido atendendo os termos da portaria atual n2 244 do
Ministério da Agricultura, de 26 de outubro de 1981, "Normas de
Identidade, Qualidade, Embalagem, Armazenamento e Transporte da
Farinha de Mandiqca" [(35]( ver cap.3). E importante salientar que
Jja estid sendo elaborada uma proposta de alteracfio desta portaria
para o Ministério da Agricultura com defini¢des mais claras e
novos padrdes de especificagfo adequando-se A realidade atual.
Existem muitos problemas a serem resolvidos e a
aplicagfio deste trabalho vai solucionar uma série deles. Se nf%o
forem solucionados todos, pelo menos se teri consciéncia dos mais

importantes e este ¢ uma fonte de informagdes.

TRABALHOS POSTERIQRES:

- Estudo sobre o pé da farinha de mandioca. Este < um
fator preocupante (devido ao 4caro) pelo fato de que
alguns produtores o adicionam & farinha para que esta
aumente seu peso visando, apenas, o lucro e esquecendo
de que o que se deseja na comercializag8o & qualidade
a pregos mais acessiveis.

- Estudo mais aprimorado sobre a determinag¢fo dos valores

do retorno (ri) e custo (ci) da elimihécﬁo das
possiveis causas que afetam a qualidadé, a
produtividade e a competitividade da farinha de

mandioca seca fina
-~ Trabalho de divisio de empresas segundo duas
classificagcdes:

1) Empresas que possuem o mesmo nivel de qualidade.
Ser3o determinados diferentes niveis de qualidade
(Empresas que possuirem um mesmo "nivel de
qualidade" pertencer3o a uma mesma classe de

qualidade)
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2) Serdo determinados diferentes niveis de capacidade
de saldar endividamentos. Isto seri feito em base
aos indices de rentabilidade, volume de vendas,
crescimento, etc. Analogamente éo item '1, serio
determinadas aqui varios niveis (Empresas que
possuirem o mesmo indice far3o parte da mesma
classe).

Feitas as duas classifica¢gdes, cada empresa tera

associado a si um "nivel" de qualidade e um "nivel" de

capacidade de saldar endividamentos. Isto permitira
programar para cada empresa, O - investimento em

qualidade, compativel com sua "capacidade financeira".

RRY
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ANEXOS

Anexo 1.

Especificagdo dos Itens da Farinha de Mandioca Seca Fina

Anexo II.

Dados das Amostras, Histogramas, Cartas de Controle, AnAlise

das Cartas de Controle e AnAlise Estatistica dos Dados
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Aneko I. Especificaglio dos Itens da Farinha de Mandioca Seca Fina

Tabela 2: Qualificag3o dos Tipos de Farinha de Mandioca
Seca Fina Para Tolerancia Maxima Percentual

das Caracteristicas Fisico-Quimicas.

CARACTERISTICAS TIPO
FESICO-QUIMICAS 1 (%) 2 (%) 3(%)
AMIDO 100 4 72 72 4 70 70 -4 68
UMIDADE 0 413 0 413 0 -~ 13
CINZAS 042 0 42 0 4 2
ACIDEZ 043 0 43 043
FIBRAS, FIAPOS
E ENTRECASCAS 041 142 2 43
CASCAS 0 40,5]| 0,541 1 41,5

Fonte: CLASPAR



Anexo II. Dados das Amostras, Histogramas, Cartas de Controle,

Andlise das Cartas de Controle. e Anilise Estatistica
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dos Dados

Tabela 3: Dados das Amostras do Item Amido

Tipo Dado : VARIAVEIS Carta de Controle : IBAR & §

Itea ¢ ANIDO

Nimero de amostras: 15 Tamanho da Asmostra: 10

Lisites de Especificagdo - Inferior : 48 Superior : 100
AMOSTAA

ELEMENTO 1 2 3 4 3 b 1 8
1 77.72 | 80.30 | 75.22 | B1.25 | 80.16 | 72.69 | 77.90 | 75.91
2 75.40 | 75.08 | 73.12 | 92.05 | 78.82 | 72.26 | 73.3¢ | 72.83
3 74,30 | 82.76 | 75.25 | 75.83 | 75.65 | 72.57 | 72.90 | 75.48
4 83.16 | 73.19 | 82.28 | 75.17 | 74.23 | 72.64 | 73.38 | 74.78
5 73.49 | 73.28 | 69.65 | 91.01 | 87.21 | 72.69 | 72.88 | .75.34
6 15,57 | 73.94 | 71.06 | 70.87 | 75.29 | 72.40 | 72.30 | 73.49
7 18,14 | 75.67 | T78.80 | 74.13 | 76.03 | 72.28 | 78.55 | 77.32
8 89.02 | 74.63 | 76.12 | 79.55 | 73.25 | 72.33 | 75.32 74,83
9 Te.16 | 72,26 | B84.84 | 73.38 | 78.57 | 72.50 | 75.94 | 76.70
10 75,90 | 71.26 | 76.37 | 75.69 | 72.62 | 73.63 | 76.61 | 75.11
MEDIA | 78.086) 75.237 76.271 | 78.893 | 77.163| 72.599| 74.912] 75.161
DESVIO | 5.025| 3.608{ 4.703| 7.279| 4.290! o0.397 2.263;) 1.38t
AMOSTRA : :
ELEME 9 10 11 12 13 14 13

1 76,02 | 75.93 | 75.35 | 76.59 | 75.09 | 76.56 | 75.49
2 76,10 | 73.60 | 75.40 | 74.64 | 74,76 | 77.57 | 15.47
3 76,12 | 77.03 | 79.30 | 74.59 | 75.34 | 76.73 | 14.47
4 76,39 | 77.31 | 78.38 | 76.17 | 75.08 | 76.9¢ | 77.10
9 76.36 | 79.99 | 74,73 | 76,57 | 1475 | 717.80 | 16.77
[ T6.38 | T76.63 | 77.17 | TA.b1 | 75.42 | 76,24 | 74.94
7 78.90 | 76.19 | 74,37 | B0.64 | 76.12 | 76.99 16,49
8 75,22 | 76.08 | 75.18 | 74.99 | 74.95 | 77.03 | 75.14"
9 T6.87 | 75.34 | 76.69 | 74.99 | 73.15 | 73.90 | 7s.38
10 75.82 | 75.25 | 76.58 | 74.57 | 76.94 | 75.82 | 76.40
MEDIA | 76.48| 76.335| 76.315 75.836 | 75.160) 76.488| 75.865
DESVIO | 0.972] 1.659| 1.615| 1.880 | 0.978| 1.031 0.876



Fig. 18: Histograma do Item Amido
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Fig. 19: Cartas de Controle da Média e Desvio-
Padrio do Item Amido
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Fig. 20‘= Analise das Cartas Média e Desvio-Padrio do Item Amido

CARTA : Média

—-) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 2
=) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

93.33% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
45.677% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO INFERIOR

CARTA : Desvio Padrio

—) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 4

- NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

=) 7 AMOSTRAS CONSECUTIVAS DO MESMO LADO DA LINHA CENTRAL x
33.33% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR

65.677 DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO INFERIOR

#%% PROCESSO NAD ESTAVEL %%

X Na realidade, sio 10 ambstras; O pacote de SW fixa em 7 o limite
inferior para uma sequéncia de pontos ao mesmo lado. da linha

central.



Tabela 4: Dados das Amostras do Item Umidade

Tipo Dado : VARIAVEIS Carta de Controle : YBAR & S
{tes + UMIDADE
Niserc de amostras: 15 Tamanho da Asostra: 10

Limites de Especificacio - Inferior : 0 Superior : 13
AMOSTRA
EL 1 2 3 ) 5 [ 1 8

1 9.69 6.10 | 11.12 7.1 8.32 | 12.59 9.59 | 10.49
2 11.01 | 11.20 | 12,34 1.91 | 9.18 | 12.84 | 12.20 | 12.82
3 11.65 6.89 | 11.10 | 10.77 | 10.87 | 12.66 | 10.25 | 10.44
4 5.60 | 12.30 T.44 | 11,15 | 11.69 | 12.62 | 10.83 | 11.37
5 12,12 | 12,27 | 14.39 2.4 | A48 | 12,59 | 11.50 | 11,05
6 10.92 | 11.86 | 13.55 | 13.66 | 11.08 | 12,76 | 11.01 | 12.03

7 9.45 | 10.86 9.08 | 11.75 | 10.65 | 12.83 9.22 9.35
8 3.50 | 11.46 | 10.60 B.66 | 12.26 | 12.80 | 11.06 | 11.33
9 10.58 | 12.84 3.74 | 11.03 9.21 | 12.70 | 10.70 9.64
10 11.99 | 13.43 | 10.46 | 10.86 | 12.63 | 12.04 | 10.32 | 11.14

MEDIA 9.651 | 10.921 ] 10.552| B.995| 10.035| 12.643 | 10.668 | 10.96
DESVID | 2.871| 2.460| 2.677| 3.938| 2.404| 0.232! 0.875| 0.99%

AMOSTRA
ELEME 9 10 1 12 13 1 15
1 10.86 | 10.71 | 10.83 | 10.33 | 11,19 | 10.35 | 10.%
2 10.61 | 12.06 | 10.63 | 11.46 | 11.38 | 9.7 | 10.97
3 10.72 | 10.08 | 8.8 | 11.48 | 11.05 | 10.25 | 11.55
[ 10.79 | 9.92 | 9.7 | 10.57 | 11.20 | 10.13 | 10.04
5 10.20 | 10.56 | 11.40 | 10.34 | 11,39 | 10.04 | 10.23
6 10.69 | 10.31 | 10.00 | 11.47 | 11.00 | 10.53 | 11.28
7 9.92 | 10.56 | 12,06 | 9.63 | 10.60 | 10.10 | 10.39
8 113 1 10.22 | 10,04 | 1125 | 10,27 | 10.08 | 11.16
9 1047 | 11,05 | 10.33 | 11.25 | 12.32 | 11.88 | 10.45 S
10 1077 1 10,10 | 1038 | 1049 | 10,13 | 1077 | to.a4 [ 2 A T

MEDIA | 10.567| 10.657 | 10.538 | 10.927] 11.153] 10.390 10747
DESVIO | 0.359) 0.626( 0.89% | 0.660| 0.565] 0.593| 0.502 "




Fig. 21: Histograma do Item Umidade
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Fig. 22: Cartas de Controle da Média e Desvio-

Padrio do Item Umidade
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Fig. 23: AnAlise das Cartas Média e Desvio-Padrio do Item Umidade

!

CARTA : Média

-)> AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 2
=) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

93.33%X DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
46.677% DAS AMOSTRAS NO TERGO MEDIO INFERIOR

CARTA : Desvio Padrio

~) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 7

~» NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

=) 7 AMOSTRAS CONSECUTIVAS DO MESMO LADD DA LINHA CENTRAL
33.33% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR

66.67% DAS AMOSTRAS NO TERCD MEDID INFERIOR

%% PROCESSO NAO ESTAVEL %%

. . . ‘A
Lo - ® -



Tabela 5:

Dados das Amostras do Item Cinzas

Tipo Dado : VARIAVEIS

[tea

t CINIAS -

Nieero de amostras: 15
Linites de Especificacdo - Inferior : 0

Carta de Controle

IBAR & S

Tamanho da Asostras 10

Superior 3 2

AUOsTRA
ELEMEN 1 2 3 [ 5 b 1 8
1 0.55 | 0.70 | 0.72 | 0.73 | 0.87 | 0.61 | 0.55 | 0.53
2 0.57 | 0.63 | 0.89 | 0.80 | 0.62 | 0.66 | 0.59 | 0.39
3 0.53 | 0.55 | 0.85 | 0.78 | 0.62 | 0.55 | 0.80 | 0.53
| 0.70 | 0.5 | 0.69 | 0.79 | 0.82 | 0.60 | 0.48 | 0.48
5- 0.79 | 0.97 | 0.68 | 0.76 | 0.82 | 0.60 | 0.66 | 0.51
b 0.63 | 0.40 | 0.9 | 0.77 | 0.75 | 0.61 | 0.5 | 0.60
7 0.9t | 0.30 | 0.40 | 0.68 | 0.48 | 0.56 | 0.78 | 0.4
8 0.61 | 0.5 | 0.84 | 0.88 | 0.60 | 0.58 | 0.69 | 0.28
9 0.76 | 0.5 | 091 | 0.72 | 0.87 | 0.62 | 0.58 | 0.67
10 0.75 | 0.59 | 0.81 | 0.86 | 0.66 | 0.59 | 0.53 | 0.54
MEDIA | 0.680 | 0.577 | o0.748 | 0.777] o071 | 0.598 | 0.622 | 0.499
DESVIO | 0.123 ). 0.178 | 0.150 | 0.061 [ 0.134 | 0.031| 0.107 | 0.108
AMOSTRA
ELEM 9 10 11 12 13 14 15
1 0.38 | 0.74 | 0.86 | 0.64 | 0.72 | 0.84 | 0.58
2 0.66 [ 0.58 | 0.52 { 0.67 | 0.73 | 0.70 | 0.5
3 0.46 | 0.54 | 0.37 | 0.65 | 0.90 | 0.69 | o0.64
4 0.66 | 0.54 [ 0.54 | 0.62 | 0.66 | 071 | 0.78
5 0.55 | 0.45 | 0.76 | 0.62 | 0.72 | 0.69 | 0.52
b 0.57 | 0.52 | 0.48 | 0.5 | 0.77 | 0.74 | 0.95
7 0.49 | 071 | 035 | 0.88 | 0.80 | 0.5 | 0.60
8 0.92 | 0.61 | 0.76 | 0.60 | 0.63 | 0.61 | 0.44
9 0.43 | 0.4L 1 071 | 081 | 1.05 | 0.64 | 0.53 |
10 0.57 | 0.53 | 0.79 | 0.80 { 0.71 | 0.5 7| 0.66 | -
MEDIA | 0.569 | 0.563 | 0.611 | 0.694 | 0.769 | 0.674 BN/ I
DESVIO | 0.154 [ 0.103 | 0.186 | 0.098 | 0.124 | 0.086 | -0.14b *{ .~
' £y ,
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Fig. 24:

Histograma do Item Cinzas
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Fig. 25: Cartas de Controle da Média e Desvio-

Padrio do Item Cinzas
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Fig. 26: AnAlise das Cartas Média e Desvio-Padr3o do Item Cinzas

CARTA : Média

=) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 3
=) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

46.677% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
33.33% DAS AMOSTRAS NO TERGD MEDIO INFERIOR

CARTA : Desvio Padrao

=) AMOSTRAS FORA DO LLIMITES DE CONTROLE = i
—) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

33.337% DAS AMOSTRAS NO TERCOD MEDIO SUPERIOR
46.67% DAS AMOSTRAS NO TERGOD MEDIO INFERIOR

#%% PROCESSO NAQO ESTAVEL *%x



Tabela 6: Dados das Amostras do Item Acide:z

Tipo Dado : VARIAVEIS Carta de Controle : IBAR & §
{ten s ACIDEZ :
Nisero de amostras: 1§ Tamanho da Amostra: 10

Limites de Especificacdo - Inferior : 0 Superior : 3
AMOSTRA
ELEMENTD 1 2 3 4 3 ) 7 8

1 0.79 1.20 1.035 1.00 0.46 0.91 0.72 0.81
2 0.39 0.93 1.07 1.0 0.72 1.17 0.70 1.1
3 0.72 1.80 0.81 | 0.9 0.73 1.10 0.91 0.89
4 2.00 1.20 1.02 0.81 1.56 0.92 0.95 0.82
5 1.30 3.00 1.05 1.08 .1 1.2 0.74 1.10
6 1.40 0.40 0.32 0.78 0.43 0.72 0.79 1.14
7 0.95 0.85 0.55 0.91 0.98 0.95 1.23 1.07

8 0.90 0.60 0.84 0.94 0.66 0.78 0.74 1.06
9 1.10 | 0.65 0.96 0.4 0.72 0.66 | 1.20 1.69
10 0.48 1.08 0.79 1.36 1.20 0.76 1.18 0.97

MEDIA 1.043 | 1,193 1 0.846 | 0.949 | 0.937 | 0.922{ 0.916 | 1.066
DESVID | 0.428 | 0.732 | 0.246 | 0.193 | 0.421| 0.199 | 0.214 | 0.250

AMOSTRA

ELEMEND) 9 10 11 12 13 14 13

| 1 0.92 0.63 0.97 1.08 1.23 0.95 0.90
2 0.79 0.78 0.67 1.05 1.23 1.18 0.79
3 1.00 0.98 0.62 0.85 1.23 1.14 1.10
4 0.74 0.75 0.82 0.86 1.23 0.96 1.25
3 0.93 0.86 0.46 0.82 | 0.94 1.20 0.79
6 0.80 0.96 0.54 0.93 0.92 0.97 0.78
7 0.92 0.93 0.57 1.02 1.00 1.20 .21
8 0.97 0.61 1.20 0.98 0.97 1.08 0.75
) 0.97 0.78 1.15 1.18 0.82 0.85 0.79
1

0 0.86 0.94 1.15 1.15 0.98 1.00 0.61

MDIA |- 0.890 | 0.820 | 0.815 | 0.99 | 1.055| 1.053 [\ 0.897 |2
DESVIO | 0.088 | 0.131| 0.282 0.125 | 0.158 | 0.124 | 0,257




Fig.

27: Histograma do lItem Acidez
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Fig. 28: Cartas de Controle da Média e Desvio-

Padriao do ltem Acide:z
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Fig. 29: AnAlise das Cartas Média e Desvio-Padrio do Item Acide:z

CARTA @ Média

- AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 9
=) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA L

40.00% DAS AMOSTRAS NO TERCO MéDIO SUPERIOR
60.00% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO INFERIOR

CARTA '@ Desvio Padrao

~) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = i
—» NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

26.5677 DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
73.33% DAS AMDSTRAS NO TERCO MEDIO INFERIOR

*%% PROCESSO NAO ESTAVEL **x
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Tébela 7: Dados das Amostras do Item Fibras, Fiapos e Entrecascas

Tipo Dado : VARIAVEIS Carta de Controle : YBAR & S

Itea ¢ FIBRAS, FIAPOS E ENTRECASCAS

Nimero de amostras: 15 Tamanho da Amostra: 10

Lisites de Especificacdo - Inferior : 0 Superior : 3
AMO SR

EL EMEN] 1 2 3 4 3 b 1 8
1 0.50 0.36 1.92 0.25 0.40 1.10 1.80 0.30
2 0.54 0.81 2.66 0.33 0.57 1.82 0.98 0.36
3 0.61 0.80 243 | 0.73 0.99 1.10 1.38 0.60
4 0.31 0.26 1.91 0.79 0.45 1.08 0.36 0.30
9 0.30 0.9 0.4 0.93 1.34 0.63 1.00 0.45
b 0.50 0.32 0.37 0.90 0.79 0.62 0.88 0.96
7 0.49 0.29 0.73 0.13 0.98 0.62 0.39 0.80
B - 0.9 0.34 0.11 0.05 0.99 1.483 0.45 0.49
g 2.30 0.25 G.15 0.12 0.45 1.4 0.18 0.66
10 0.89 1.89 0.13 0.08 1.38 0.54 0.56 0.59
KEDIA 0.740 | 0.627 | 1.017 | 0.431 | 0.855 1 0.975( 0.798 | 0.551
DESVIO | 0.589 | 0.506 | 0.952 [ 0.363 | 0.339 | 0.389 | 0.510 0.2146
AMOSTRA
ELEME 9 10 11 12 13 14 13

1 0.68 0.85 1.468 0.79 0.38 0.38 0.86
2 0.86 1.10 1.10 0.32 0.49 0.51 0.79
3 0.39 0.28 0.28 0.64 0.42 0.75 0.42

4 0.38 0.41 1.21 0.39 0.39 0.39 0.40
5 0.98 0.58 1.00 0.62 0.82 0.72 0.56
b 0.70 0.38 0.98 0.40 0.88 |- 0.96 0.45
7 0.38 0.71 0.59 0.81 0.85 0.85 0.95
8 0.68 0.98 0.42 0.43 0.40 0.91 0.49 ]
9 0.78 0.80 0.51 0.70 0.55 1.00 0.66 | ..
10 0.32 1.80 0.4 0.35 0.38 1.10 0;§§“
KEDIA 0.655 | 0.789 1 0.821 ] 0.585 | 0.59 0.757:;5 0;?3‘1;..?.
DESVID | 0.200 | 0.445 | O0.448 | 0.169 | 0.191 | 0.256 ‘;“Q:ZQQ“ e



Fig. 30: Histograma do ltem Fibras, Fiapos e Entrecascas
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Fig. 31: Cartas de Controle da Média e Desvio-Padrio

do ltem Fibras, Fiapos e Entrecascas
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Fig. 32: Anadlise das Cartas Média e Desvio-Padrio

do Item Fibras, Fiapos e Entrecascas

CARTA : Média

-} AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE =
~> NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

33.33%X DAS AMOSTRAS NO TERGO MEDIO SUPERIOR
446.677Z DAS AMOSTRAS NO TERGCO MEDIO INFERIOR

CARTA : Desvio Padriao

~-> AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE =
~? NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

46.677 DAS AMOSTRAS NO TERZO MEDIO SURPERIOR
953.33%Z DAS AMOSTRAS NO TERGO MEDIO INFERIOR

*%% PROCESSO NAO ESTAVEL %%
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Tabela 8: Dados das Amostras do Item Cascas

Tipo Dado
Ites :

Nisero de amostras: 15

VARIAVEIS

CASCAS

Carta de Controle : IBAR & §

Tamanho da Amostra: 10

Limites de Especificacdo - Inferior : 0 Superior : 1.5
AMOSTRA
MENTO i 2 3 4 3 b 1 8
1 0.02 0.02 0.12 0.03 0.02 0.18 0.20 0.04
2 0.07 0.03 0.28 0.05 0.04 0.22 0.09 0.04
3 0.07 0.12 0.14 0.02 0.10 0.34 0.10 0.04
4 0.02 0.05 0.04 0.03 0.02 0.24 0.01 0.03
5 0.0t 0.10 0.0t 0.04 0.05 0.20 0.04 0.03
6 0.04 0.03 0.01 0.03 0.08 0.35 0.01 0.03
7 0.02 0.0t 0.03 0.01 0.04 0.2 0.03 0.04
8 0.02 0.02 0.01 0.01 0.03 0.3 0.02 0.02
9 0.10 0.00 0.01 0.01 0.03 0,35 0.02 0.02
10 0.08 0.10 0.01 0.01 0.15 0.06 0,03 0.02
NEDIA 0.045 | 0.048 | 0.066 | 0.024 | 0.056 0.246 | 0.055 | 0.031
DESVID | 0.032 | o0.043 | 0.089 0.004 [ 0.082 | 0.093 | 0.060 | 0.009
AMOSTRA
ELEN 3 10 i1 12 13 14 135

1 0.04 0.07 0.03 ( 0.03 0.02 0.03 0.01

2 0.10 0.461 0.02 0.02 0.02 0.04 0.02

3 0.02 0.03 0.02 0.04 0.04 0.03 0.04

4 0.02 0.02 0.03 0.04 0.02 0.02 0.02

5 0.08 0.06 0.05 0.03 0.04 0.04 0.04

b 0.08 0.02 0.04 0.02 0.03 0.02 0.01

7 0.04 0.01 0.03 0.06 0.05 0.02 0.03

8 0.04 0.02 0.02 0.03 0.10 0.02 0.02

9 0.04 0.02 0.02 0.05 0.13 0.03 0.01

10 0.02 0.02 0.01 0.03 0.02 0.02 0.0t

NEDIA 0.048 1 0.088 | 0.027( 0.035| o0.047" 0.027 | 0.02t

DESVIO | 0.029 | o0.184 | 0.012 0.013 | 0.038 | 0.008 | 0.012
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Fig. 33: Histograma do Item Cascas
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Fig. 34: Cartas de Controle da Média e Desvio-

Padrio do Item Cascas
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Fig. 35: Analise das Cartas Média e Desvio-

Padrio do Item Cascas

CARTA : Média

-2 AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = i
—) NENHUMA TENDENCIA WERIFICADA

20.00% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
80.00%Z DAS AMOSTRAS NO TERGO MEDIO INFERIOR

CARTA : Desvio Padrao

=) AMOSTRAS FORA DO LIMITES DE CONTROLE = 8
—) NENHUMA TENDENCIA VERIFICADA

26.677. DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO SUPERIOR
73.33% DAS AMOSTRAS NO TERCO MEDIO INFERIOR

%%% PROCESSO NAO ESTAVEL %%



Tabela 9: Analise Estatistica do Dados
ITEM :

ESTATIST! ANIDO |UMIDADE | CINIAS ] ACIDEL | FIFIEN | CASCAS
HEDIA 76.049 | 10.627 0.648 | 0.960 | 0.719 b.OSB
SIGNA 3.326 | 1.848 0.143 | 0.302 | 0.440 | 0.081

] 3.337 | 1.854 0.144 | 0.303 | 0.442 | 0.081
P MEDIO 2.531 | 1317 0.119 | 0,254 | 0.385 | 0.045

cp 1.598 | 1.149 2,316 | 1.649 | 1,132 | 3.079
Ice 99.200%| 89.800% | 100.000X | 99.921% | 94.740% | 75,800
CPK 0.804 | 0.427 £.500 | 1.055 | 0.543 | 0.236
ASSIMETRIA 2.182 | -2,120 0.094 | 2.492 | 1.598 | 3.617
CURTOSE 10.085 | 9.802 2.824 116,352 | 6.453 [ 19.344
ABAIXD LIE 0.0001; 0.000% | 0.000% | 0.0001| 0.0001| 0.0001
ACINA LIE 0.000%; 2.670% | 0.0001 [ 0.0001] 0.0001| 0.0001
LSCY 78.517 | 11.970 0.764 | 1,207 1,095 6.102
LIty 73.982 | 9.285 0.532 | 0.713 | 0.344 | 0.014
L5Cs 4.342 | 2.343 0.203 | 0.435 0.66i 0.078
LICs 0.719 | 0.391 0.034 | 0.072 | 0.109 6.013
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