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RESUMO

O presente estudo tem como proposito de estudar o desperdicio de alimentos no varejo,
em especial relacionado a carne bovina, por ser um produto de alto valor propor um
modelo inovagdo de processos a partir da identificacdo dos processos existentes das
causas do desperdicio de carne bovina em varejos suburbanos. Dessa forma, com o
mapeamento dos processos atuais, foram identificados o0s principais pontos de
desperdicio e proposto uma revisdo de processos a partir de uma metodologia de estudo
de caso de um varejo que possui duas lojas em areas suburbanas. Foram utilizadas as
técnicas de entrevistas semi-estruturadas, observacdo em campo e analise de documentos
da empresa. Os resultados do estudo evidenciaram que o desperdicio de carne bovina
ocorre por falta de treinamento de pessoal, processos bem delimitados e controles.
Também se observou que ndo faltam informacdes disponiveis pelas associagdes para 0s
supermercados, mas barreiras entre a transmissdo e aplicacdo de conhecimento. A
conclusdo que se tem é que o varejo precisa implementar medidas para a reducdo do
desperdicio com o auxilio de funcionarios bem treinados, fornecedores parceiros e
clientes fidelizados e satisfeitos.

Palavras-chaves: desperdicio de alimentos; carne bovina; varejo; brasil; inovacdo de
processo



ABSTRACT

This study aims to identify the processes, causes and practices of meat waste in suburban
retail stores, analyzing the current processes of retail routines. Thus, with the mapping of
current processes, the main points of waste were identified. Considering waste as a result
of the lack of process innovations, the study environment was observed, documents
analyzed, and representatives of the sector and employees were interviewed. To show the
proposed theme, the study was presented stages of the process flow of operations for the
butcher sector and proposals for control tools and waste reduction. For this,
methodologically, we resorted to a qualitative research, which was conducted in the form
of observation of the two units of study. Nine interviews were conducted with semi-
structured scripts with representatives of the sector and supermarket employees. The
results of the study showed that the waste of beef occurs due to lack of training to improve
and innovate operational processes. The conclusion is that retailers need to implement
measures to reduce waste with the help of well-trained employees, partner suppliers and
loyal and satisfied customers.

Keywords: beef waste; retail; process innovation
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1 INTRODUCAO

A literatura reconhece a inovagdo em processo como um fator central para a
vantagem competitiva de uma empresa. Ela pode ser usada para a transformacdo de um
novo mercado e/ou uma nova oportunidade, baseada em tecnologia, para melhorar
métodos de producdo, servico, operacdes administrativas, a comercializacdo ao longo
do tempo (OECD, 1991, Khazanchi, Lewis, & Boyer, 2007; Cellini & Lambertini, 2009;
Damanpour, 2010).

Quando uma empresa responde positivamente a inovacdo, entende-se que
ocorreu alguma modificacdo significativa no processo (Cellini & Lambertini, 2005). A
maior concentragdo dos estudos foca em entender como os fatores organizacionais, a
dindmica da alta geréncia, atividades de recursos humanos, tecnologias, capacidades e
cultura organizacional afetam a inovacdo (Aragon-Correa et al., 2007; Bhattacharya &
Bloch, 2004; Damanpour, 1987; Subramanian & Nilakanta, 1996; Del Canto &
Gonzalez, 1999; Herzog & Leker, 2010; Ar & Baki, 2011; Oke et al., 2013; Prajogo,
2016; Popa, Soto-Acosta, & Martinez-Conesa, 2017).

Em sua esséncia, a inovacdo em processos ajuda a empresa a reduzir seus
custos, estabelecer metas de melhoria nos processos, aumentar a margem de operacoes
que permite aprimorar o0s recursos e a qualidade do produto (Clark & Fujimoto, 1991,
Pisano & Shih, 2012). Considera-se que o processo de aprendizado para inovacao € de
natureza mais exploratoria, com melhorias nos conceitos e atitudes sendo introduzida ao
ambiente de mudanca (Prajogo, 2016).

Nesse aspecto, 0s avangos atuais em tecnologias oferecem novas ferramentas
para melhorar a qualidade do varejo com a inovagdo do processo, oferecendo servicos
avancados capazes de aprimorar a experiéncia de compra dos consumidores e o trabalho
dos varejistas (Kourouthanassis et al., 2007; Oh et al., 2012; Pantano & Di Pietro, 2012,;
Pantano & Servidio, 2012; Sheng & Teo, 2012).

Segundo a Food and Agriculture Organization (FAO, 1981), desperdicio de
alimentos € definido como material comestivel descartado, perdido, avariado em
qualquer ponto da cadeia produtiva. Outros autores definem desperdicio como 0 excesso

de alimento produzido que resulta em sobras desnecessarias (Abreu et al., 2003), desvios
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sofridos na cadeia de alimentos (Rocha, 1995; Stuart, 2009) e inclusive a perda do valor
nutricional dos alimentos (Smill, 2004).

Gustavsson et al. (2011) diferenciam desperdicio de perda alimentar: 1)
desperdicio refere-se as ocorréncias de descarte no final da cadeia de producéo - atacado,
varejo e consumo domiciliar, e suas causas sao perda de valor do produto no comeércio,
danos na aparéncia ou 0 ndo-consumo realizado ap6s a compra; 2) perdas referem-se a
diminuicdo de massa alimentar durante as operagdes produtivas, nas etapas que vao
desde o recebimento de produto até a distribuicdo. Assim, processos inadequados
causam perdas ou avarias desde 0s processos produtivos até a embalagem.

Independentemente das diversas defini¢cbes apresentadas, relatérios sobre
desperdicio alimentar e seus indices se projetam mundialmente e ganham espago na
pesquisa nacional (Gustavsson et al., 2011; Porpino et al., 2018). O relatério do
intercdmbio Brasil - Unido Europeia sobre desperdicio de alimentos, realizado em 2018,
pela Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA), com o apoio da
Fundacdo Getulio Vargas (FGV), constatou em pesquisa com 1.764 familias, de
diferentes classes sociais, de todas as regides do Brasil, o desperdicio de, em média, 353
gramas de comida por dia, ou 128,8 kg por ano. Em andlise per capita, o desperdicio é
de 114 gramas diarios, o que representa um desperdicio anual 41,6 kg por pessoa. O
ranking dos alimentos mais desperdicados mostra que a carne bovina fica em segundo
lugar (20%) pela amostra pesquisada (Porpino et al., 2018).

Conforme o Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP,
2017), as atividades de gerenciamento de transporte, armazenagem, manuseio de
materiais, embalagem e atendimento sdo funcdes integradoras que coordenam e
otimizam. Com isso, é possivel aplica-las a fim de reduzir as perdas e desperdicio dos
alimentos (PDA), evitando a rejei¢do dos consumidores e do descarte no ponto de venda
(De Lima, 2019).

Mas, medidas devem ser tomadas pelos governos, empresas e consumidores
finais, pois no relatério nota-se que ha poucas chances de o mundo atingir a meta dos
Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel (ODS) da Organizacdo das Nagdes Unidas
(ONU), de reduzir pela metade o desperdicio de alimentos até 2030, quando se estima
que as perdas de alimentos anuais atingirao 2,1 bilhdes de toneladas no valor de US$ 1,5
trilhdes (Hegnsholt et al, 2018).

Estima-se que com o crescimento da populacdo em 2050, o numero de

habitantes no planeta sera de cerca de 9,8 bilhGes. Sendo assim, serd necessario o
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aumento da producdo de alimentos nas proximas décadas para suprir a demanda
alimentar, e, o resultado sera a expansdo territorial para a producdo. Far-se-a necesséria
a participacao da sociedade, de instituigcdes e de governos, para que os ODS 2030 possam
ser atingidos e mantidos com o passar dos anos, com a reducéo de perdas e desperdicios,
com o aproveitamento integral dos alimentos e com a conscientizagdo e a contribuicao
para a reducdo de 25% na producéo de alimentos em comparacao aos planos originais
para 2050 (CEDES, 2018).

1.1 Delimitacdo de Pesquisa

Alguns recortes e delimitacGes sdo importantes para o prosseguimento desta
dissertacdo. Primeiramente, no que diz a respeito a abordagem de inovacao de processo
como uma ferramenta para aprimorar e melhorar a qualidade dos processos operacionais
no varejo (Kourouthanassis et al., 2007; Oh et al., 2012; Pantano & Di Pietro, 2012;
Pantano & Servidio, 2012; Sheng & Teo, 2012).

Outra delimitacdo importante, embora o assunto desperdicio apresente uma
ampla variedade de estudos, € problematica a ser investigada nas diversas cadeias
alimentares brasileiras. Neste sentido, essa dissertacao propde investigar este fendbmeno
no varejo especifico de carne bovina, em agougues dentro de supermercados em regides
periféricas da cidade de Séo Paulo, por uma abordagem de inovacgédo de processos como
forma de contencdo do desperdicio alimentar.

A escolha deste produto tem como justificativa o Brasil ter o maior rebanho
comercial do mundo, com cerca de 213,5 milhGes de animais, e ser o 3° maior pais
consumidor de carne bovina do mundo, com producado interna de 76,3%, responsavel
pelo consumo per capita de 42,12 kg/ano, e no varejo sendo o 1° produto em perda em
quantidade e valor no varejo (OECD, 2018; IBGE, 2019; ABIEC, 2020; ABRAS, 2020).

1.2 Problema de Pesquisa

O problema de pesquisa proposto nesta dissertacao busca identificar e mensurar
o desperdicio de carne bovina que ocorre nos agougues dos “Supermercados XYZ”, cujo
nome ndo sera apresentado explicitamente neste estudo para fins de seguranca da

informacao.
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O estudo do desperdicio no varejo e contribuicdo da inovagdo de processo e
suas influéncias, bem como a relacGes deles decorrentes, apresenta lacunas das quais
emergem o0 problema de pesquisa e as respectivas oportunidades de investigacao,
conforme descricdo subsequente.

As diversas pesquisas sobre perdas apresentam percentuais que podem ser
considerados como estimativas ou aproximagdes, com grande variabilidade de
resultados, dependendo do produto, regido ou mercado (varejo, atacado). As principais
limitacGes identificadas nesses levantamentos foram: (1) inadequacéo ou limitacdes da
metodologia de afericdo aplicada, com base em observacdes ou em entrevistas, e a falta
de parametros cientificos padronizados; e (2) identificacdo mais acurada das causas das
perdas (Henz, 2017; Melo et al, 2018).

Dada a problematica apresentada, a questdo que norteia essa dissertacao,
considerando o recorte proposto: quais sao as causas do desperdicio de carne bovina nos

varejos do suburbio da cidade de Séo Paulo e Grande S&o Paulo?

1.3 Objetivos de pesquisa

O objetivo geral desta dissertacdo é identificar os processos que tém causado o
desperdicio de carne bovina nos varejos suburbanos na cidade de Sdo Paulo e Grande
Sdo Paulo. Para a pesquisa, foram determinados os seguintes objetivos especificos:

1)  Identificar os procedimentos em que ocorrem desperdicios relacionados

a carne bovina no supermercado XYZ;

2)  Mapear 0s processos atuais nos estabelecimentos;

3) Identificar os possiveis pontos de perda e desperdicio nos processos

atuais;

4)  Desenhar e/ou redesenhar fluxo dos processos das operagdes para o

estabelecimento, se necessario;

5)  Propor ferramenta de controle e manutencédo para indicadores de

desperdicio e indicar possiveis contramedidas;



16

1.4 Justificativa e contribuicdo

A importancia da inovacdo como componente central da vantagem competitiva
foi proposta na literatura hd mais de meio século (Schumpeter, 1934; Santarelli &
Sterlacchini, 1990), e cada vez mais estudiosos sugerem que a inovacao é relevante para
moldar a estratégia de uma empresa. (D'lIppolito & Timpano, 2016).

Neste contexto, com um mercado mundial competitivo e cheio de
transformacgdes, muitos estudiosos afirmam que o gerenciamento da qualidade (GQ)
pode ser um dos pré-requisitos para inovacéo (Hoang et al., 2006; Perdomo-Ortiz et al.,
2009; Kim et al., 2012; Zeng et al., 2015). Desde o inicio dos anos 2000, pesquisadores
realizaram estudos empiricos sobre a relacdo entre GQ e inovacédo (Kim et al., 2012). Os
resultados de pesquisas anteriores, s&0 muito importantes para repensar o valor do GQ e
seu papel em oferecer vantagens competitivas, principalmente em inovacdo, nos
negocios futuros e ambiente competitivo (Kafetzopoulos et al., 2015).

Em contrapartida, existem varios estudos concluidos que apontam ndo haver
evidéncias vinculando atividades de GQ e inovacao (Franceschini, 2006; Moura et al.
2007; Santos-Vijande & Alvarez-Gonzalez, 2007; Prajogo & Sohal, 2016). Por esta
razdo, existe um consenso de que existe uma margem consideravel para futuras
pesquisas na area de GQ e inovacdo (Kafetzopoulos et al., 2015).

No entanto, estudos afirmaram que a maioria das inovacgdes oferecidas pelos
varejistas consistem em uma série de pequenas mudancas e melhorias, podendo ter um
impacto significativo sobre o desempenho da empresa quando sustentado por um longo
periodo de tempo (Sparks, 2000).

Nesta condi¢do, investigacGes em varejistas australianos sugerem que praticas
ageis da cadeia de suprimentos e do desempenho dos atacadistas e varejistas de carne
bovina sdo capazes de prover informacdes valiosas (Li et al., 2005). Sdo consideradas as
parcerias estratégicas como os fornecedores, preciséo e qualidade das informag6es, um
Sistema Lean de trabalho, compromissos com parceiros comerciais, um relacionamento
com os clientes (De Ruyter et al., 2001). Com essas praticas, se espera a flexibilidade,
eficiéncia, qualidade dos produtos e a capacidade de resposta que determina a vantagem
competitiva dos atacadistas e varejistas de carne (Gunasekaran et al., 2004; Aramyan et
al., 2006).

As préticas de reducdo do desperdicio do Reino Unido e da Espanha foram

comparadas usando o método da Arvore da Realidade. Esta anélise resultou em uma
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previsdo eficiente, boas praticas do gerenciamento do prazo de validade, gerenciamento
de promogdes, gerenciamento da cadeia de frio e treinamento adequado para
funcionarios (Katajajuuri et al., 2014).

Como iniciativas, uma pesquisa de um supermercado italiano foi desenvolvida
para descobrir as principais causas que levam ao desperdicio de alimentos e suas
implicagdes ambientais, econdmicas e sociais. Nesta pesquisa foi considerado o valor
fisico e monetario dos alimentos (Cicatiello et. al., 2016).

Espera-se que o modelo estruturado nesta pesquisa possa Sservir como
ferramenta diagnéstica e como um repertorio de possiveis solucdes que os gestores de
estabelecimentos do varejo, em especial no subdrbio, onde os desafios gerenciais nem
sempre sdo evidenciados nas pesquisas das associacbes de classe. Os fatores
diversificados, e as vezes controversas do local, dificultam o desenvolvimento de
melhores praticas gerenciais, no entanto, isso ndo diminui, pelo contrério, intensifica a
necessidade de estudar esse cenario para melhorar seus processos e resultados, seja
evoluindo pela teoria a respeito e/ou propondo ferramentas que permitam aprimorar a

prética, resultados com 0s quais essa a dissertacdo se compromete.

1.5 Metodologia

A metodologia adotada para responder ao problema da pesquisa foi proposta
uma pesquisa qualitativa a partir de um modelo conceitual de inovagdo de processos
aplicado ao desperdicio de alimentos no local pesquisado para enderecamento de suas
proposicdes. Foram feitas entrevistas, coleta de documentos, observacdo de processos
treinamentos realizados pelas principais associa¢fes: Associacdo Brasileira de
Supermercados (ABRAS), Associacdo Paulista de Supermercados (APAS); para
posteriormente analisar os discursos e documentos formais e montar uma proposta de

redesenho para ser validado pela empresa por meio de um grupo de foco.

1.6 Estrutura da dissertagdo

A estrutura proposta para esta dissertacao € ilustrada na Figura 1, como possivel
observar, e o capitulo 1 introduz a pesquisa.
O capitulo 2 apresenta o referencial tedrico sob o qual a dissertacéo se sustenta,

abordando as principais referéncias a literatura de inovagdo de processos, desperdicio e
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varejo. O capitulo 3 descreve os procedimentos metodologicos, seguido pelo capitulo 4
com seus resultados observados. Por fim, o capitulo 5 traz a conclusdo da pesquisa, as

limitacOes existentes e recomendacdes para o desenvolvimento de estudos futuros.

Capitulo 1 - Introdugdo

.

Capitulo 2- Fundamentos tedricos

pe

Capitulo-3 Metodologias de pesquisa

-

Capitulo 4 — Resultados das pesquisas realizadas.

pu

Capitulo 5 - Conclusoes

Figura 1. Estrutura da Dissertacéo.
Fonte: Elaborada pela autora.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O referencial tedrico da dissertacdo é construido a partir de dois pilares. O
primeiro apresenta a abordagem de inovacdo de processo, elaborado a partir das
perspectivas relacional e sistémica, bem como as inovacGes, uma discussao de gestdo da
qualidade e a sua conexdo com o varejo. O segundo pilar ¢é referente ao desperdicio de
alimentos. Esta revisao tem como proposito situar o debate do desperdicio de alimentos
mundial, nacional e no varejo.

O capitulo é finalizado com um modelo proposto, no qual se combinam o0s
objetivos de pesquisa e a literatura revisada, estabelecendo as proposi¢cdes que sdo

encaminhadas no capitulo da metodologia de pesquisa.

2.1 Inovacéao de Processo

Atualmente, se sabe muito menos sobre inovacao de processo do que inovacao
de produtos, por ocorrer dentro das operac@es internas de uma organizagdo (Chen et al.,
2013). No entanto, existem varios exemplos documentados de como a inovacao dos
processos melhorou a criagdo de valor de uma organizacdo para seus fornecedores e
consumidores. Por exemplo, discute-se que conforme a inovacao de processos e produto
cresce conjuntamente, observa-se maior foco na gestdo na gestdo de relacionamentos
entre compradores e fornecedores (Meijboom et al., 2007).

A definicdo de inovacdo de processos € a mudanca de produzir métodos de
producdo, design, servico ou operacdes administrativas, recursos, ferramentas e
softwares. Esta inovacdo ocorre quando o processo é desenvolvido para solucionar
problemas usando préaticas operacionais em uma organizacdo (Chaminade & Vang, 2006;
Khazanchi & Boyer, 2007; Jimenez et al., 2008; Prajogo et al. 2008; Gunday et al. 2011,
Forsman 2011; Ar & Baki, 2011; Kim et al, 2012; Kafetzopoulos, 2015; Marcon, 2017
Kiprotich & Nyiro, 2017; Kahn, 2018; Marian et al.,2019)

Observa-se que as empresas que inserem novos métodos organizacionais como
a inovacao de processos se dedicam ao conhecimento e a cultura da gestdo. 1sso envolve
a criacdo ou melhoria de métodos e desenvolvimento nos processos ou sistemas (Oke et

al., 2007). No entanto, a maioria dos estudos sobre inovagdo de processos esta ligada as
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sequéncias e a natureza do processo de producdo que melhora a produtividade (Garcia &
Calantone, 2002; Reichstein & Salter, 2006; Terziovski & Guerrero-Cusumano, 2009;
Bernstein & Kok, 2009; Marcon, 2017; Kahn, 2018; Aliasghar et al., 2019).

O termo “inovacdo de processos” pode ser definido de duas maneiras: a
introducdo de algo novo ou uma nova ideia, método ou dispositivo (Merriam-Webster.
2017). Apesar das definicdes serem semelhantes, estas trazem distingdes importantes: a
primeira indica a inovagdo como um resultado, enquanto a segunda como um processo
(Kahn, 2018).

A inovacdo de processo é algo que acontece internamente nas organizacoes,
tendo como objetivo a eficiéncia operacional. Através da capacidade de elaboragdo de
atividades, o desenvolvimento de desempenho, com objetivo de reduzir custos e aumentar
a qualidade, obtendo resultados que podem constituir novas oportunidades. Neste sentido,
0 conhecimento de agentes externos pouco pode auxiliar uma organizacédo a desenvolver
inovagdes em processos. A limitagdo de conhecimento constitui a maior barreira e falta
de clareza para a cooperacdo (Un & Asakawa, 2015; Terjesen & Patel, 2015; Marcon,
2017; Kahn, 2018; Aliasghar et al., 2019; Marin & Ruiz; 2019; Nguyen & Harrison, 2019;
Alisasghar et al., 2019).

Kahn (2018) afirma que para que a inovagdo seja permanente as organizagoes
precisam pensa-la como um processo e um resultado.

As organizac6es ndo devem aplicar apenas uma das defini¢des, para que em um
curto prazo as suas acdes ndo declinem. As focadas no processo podem criar organizacdes
burocréticas, tornando-se dificil a manifestacdo dos resultados. Ja aquelas focadas nos
resultados irdo diminuir o processo, o que pode leva-las a ineficiéncia, duplicacdo de
esforcos e consumo excessivo de recursos. Um cenario ideal e equilibrado abrange o
processo e o resultado e com uma terceira consideracao necessaria: a mentalidade (Kahn,
2018).

A mentalidade é alinhar os colaboradores e apresentar a cultura necessaria para
que a inovacao ocorra. Isso cria individuos e organizacdes que se predispdem a assumir
riscos e a serem abertos a vérias formas de pensar e estabelecer a situagao necessaria para
a inovacgdo. Isso implica em algo habitual e duradouro, para que haja engajamento
adequado para atingir o resultado desejado (Kahn, 2018).

Quanto mais um individuo ou organizacdo demonstrar entendimento mais
completo sobre inovacgéo, terd maior facilidade para alcangé-la. Existe um entendimento

de que inovacdo é um resultado, um processo e uma mentalidade, que os resultados
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surgem de um processo marcado pela mentalidade. A inovacdo ndo é um fendémeno
binario, mas em graus e inclui sucesso e fracasso. Essa compreensdo define melhor os
necessarios elementos, consideracdes, ambiente interno e tornando a inovagao alcangavel
(Kahn, 2018).

As organizacdes envolvidas em inovacdo de processo tém os clientes para
auxiliar na aplicacdo de novos conhecimentos com efeito direto sobre o desempenho. Ja
o efeito indireto ocorre com a exploracéo real dos recursos organizacionais, a capacidade
de conhecimento e processos eficientes mais baratos e inovadores que favorecem para a
melhoria da qualidade, flexibilidade de entrega e a reducéao de custos (Chin-Yen & Tsung-
Hsien, 2007; Nguyen & Harrison, 2019).

As organizacGes focadas em inovagcdo de processos estdo preparadas para
disputar com mercados maduros, com produtos ja bem estabelecidos, para clientes com
valores mais altos, com rapidez e mais barato, que podem ser semelhantes aos
concorrentes (Congden & Schoeder, 1996; Nguyen & Harrison, 2019). Assim, na
perspectiva de longo prazo, uma empresa pode se beneficiar com a inovagéo de processos
ao considerar trés grupos: novos processos de producao, processos viaveis para os clientes
e processos de producdo a baixo custo. (Li, 2012; Kafetzopoulos, 2015).

Outros estudos apresentam a relacdo de inovagdo de processo e vantagem
competitiva. Afirmam que as inovacdes de processos melhoram a vantagem de
desempenho de uma organizacao, resultado de melhores vendas totais e exportacdes, alta
inovacdo de produtos, crescimento sustentavel e competéncia global (Evangelista &
Vezzani, 2010; Hung et al., 2010; Ooi et al., 2012; Ruiz-Moreno et al., 2014; Psomas,
2018). Consequentemente, quanto maior a inovagdo do processo, maior a eficiéncia e 0s
resultados, sendo considerada mais cara e arriscada por afetar as operacoes e estratégias
da empresa (Martinez-Costa & Martinez-Lorente, 2008; Gonzalez & Chacon, 2014;
Kafetzopoulos, 2015).

O objetivo de melhoria de processos, conhecimento e o suporte de gestao inclui
iniciativas enxutas para criar formas mais lucrativas e de qualidade para produzir,
aumentando a eficiéncia, padronizacdo e uniformidade, que diretamente aumenta o
desempenho da inovacgéo (Berente & Lee; 2014; Kafetzopoulos, 2015).

A inovacdo de processo € um processo integrativo que exige a ligacdo e
compartilhamento de conhecimento entre as empresas no ambiente, com a contribuicdo
de uma variedade de atores de diferentes origens (Abd Rahman et al.2009; Ronnberg
Sjodin & Eriksson 2010; Robertson et al. 2012).
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O contexto social, cultural da organizacdo e de préaticas de recursos humanos
desempenham um papel importante no processo de inovacdo. Um ambiente inovador
requer o desenvolvimento adequado de gestdo de politicas de gestao de recursos humanos
e o perfil da lideranca nas organizacfes. As caracteristicas responsaveis para a criacdo de
uma cultura inovadora s&o: flexibilidade, diversidade, tolerante ao risco, a incerteza e ao
erro, com independéncia e estimulo a criatividade (Nonaka, 1994: King et al., 2020).

As diversas fungdes envolvidas na inovacdo exigem que as equipes sejam
organizadas e tenham suas divisGes dos papéis, responsabilidades e poderes. Com isso,
deve se ter uma estrutura de poder e governanca adequadas e compromisso claro com a
inovacdo (Hard & Dougherty, 1997).

Sé&o apontadas duas limitagdes na literatura de inovacao de processo. A primeira,
sdo as pequenas indicacdes empiricas sobre inovacdo de processos em relacdo ao
desempenho e a segunda diversos estudos trazem resultados que podem ser considerados
como inacabados (Minonne & Tunner, 2012; Chiva et al., 2014; Piening & Salge, 2015;
Mooi & Jong; 2020).

2.1.1 Inovacéo de processos e ferramentas da qualidade

Com a aplicacdo da Total Quality Management (TQM) aos processos de
negdcios, consegue-se controlar e avaliar seus processos e o quanto é preciso reformula-
los, visando seu principal objetivo, e melhorar custos, qualidade, atendimento ao cliente,
produtividade, eficiéncia e o melhor desempenho financeiro e de mercado (Kaynak,2003;
Minonne & Turner, 2012; Bhasin & Parrey, 2013). Isso ocorre por meio do
desenvolvimento de processos inovadores, automacdo e ferramentas estatisticas de
qualidade nos processos diarios que fazem parte da gestdo da qualidade (Psomas et al.,
2018).

Para Kafetzopoulos et al. (2015), as organizac¢Oes que implementam préticas e
abordagem de TQM tendem a ser mais inovadoras, tanto em termos de produtos quanto
de processos e estdo propensas a serem mais competitivas. No entanto, os incentivos e
oportunidades de inovagdes em ocorrentes da gestdo da qualidade apresentam
reconhecimento nas organizagdes mais que no meio académico. A partir dos anos 2000,
evidenciou-se identificou que a TQM como um pré-requisito para a inovagéo (Hoang et
al., 2006; Perdomo-Ortiz et al., 2009; Kim et al., 2012; Camison & Puing-Denia, 2016).
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As préticas de TQM tém uma influéncia positiva na inovagdo de processos, que
se concentram em melhorias na eficacia e eficiéncia no desempenho das empresas e tém
recebido uma atencdo significativa de académicos do mundo todo devido a relagdo
estabelecida entre o desempenho operacional e de mercado (Prajogo & Sohal, 2006;
Perdomo-Ortiz et al., 2006; Evangelista & Vezzani 2010; Gunday et al., 2011;
Kafetzopoulos & Psomas, 2015; Piening & Salge, 2015; Mooi & Jong, 2020;Waldner et
al.,2015; Kafetzopoulos & Psomas, 2015).

No entanto, ndo ha evidéncias ligadas as praticas de TQM como inovacgéo de
processos e o alcango de alto desempenho (Prajogo & Sohal, 2001; Sing & Smith, 2006;
Prajogo & Sohal, 2006; Moura et al., 2007; Santos-Vijande & Alvarez-Gonzalez, 2007;
Lopez et al., 2009; Zeng et al., 2015). Em funcdo disso, ha uma ideia geral de que ha um
escopo favoravel para pesquisas adicionais sobre a area de TQM e inovacéo de processos
(Camison & Puig, 2016).

Os estudos empiricos que abordam essa relacdo entre TQM e inovagdo de
processo sdo baseados em resultados histéricos (Prajogo & Sohal, 2001; Prajogo & Sohal,
2003; Singh & Smith 2006; Perdomo-Ortiz et al., 2006; S& & Abrunhosa, 2007;
Abrunhosa & S§; 2008; Kim et al., 2012). Tal fato leva diversos autores a recomendar em
suas pesquisas: o0 desenvolvimento de modelos tedricos relacionando a TQM e
desempenho da inovacao de processos; examinar empresas certificadas e ndo certificadas
com a ISO 9001 (Prajogo & Sohal, 2006; Martinez-Costa & Martinez-Lorente, 2008;
Evangelista & Vezzani, 2010; Gunday et al., 2011 Kim et al., 2012; Palm et al., 2014;
Wadner et al., 2015; Kafetzopoulos & Psomas; 2015; Camison & Puig, 2016).

Com foco nessas ideias, uma escala para medir as dimens@es da inovagdo como
resultados de praticas de TQM pode ajudar pesquisadores a examinar os efeitos
observados. Além disso, pode colaborar com a gestao na avaliacdo e possiveis efeitos das
praticas de TQM em diferentes dimensdes da inovacao (Tari & Garcia-Fernandez, 2018).
As praticas de TQM sdo: a assisténcia da alta direcdo, funcionérios treinados e
envolvidos, informacéo e aprendizagem, gestdo de processo e interesse no cliente para
melhorar a inovacdo de produtos e processos (Fotopoulos & Psomas, 2010;
Kafetzopoulos et al., 2015; Fotopoulos et al., 2020).

Os resultados das praticas de TQM auxiliam os gestores no reconhecimento dos
pontos fortes e fracos que determinam agdes de melhoria para melhorar os resultados

operacionais (Tari & Gari-Fernandez, 2018).
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Uma pesquisa com uma amostra de 433 empresas gregas, examinou a extensdo
de cinco dimensdes-chave de TQM: lideranga e suporte de alta administracéo,
treinamento e envolvimento de funcionarios, informacdo e aprendizagem, gestdo de
processos e foco no cliente, como um Unico fator, que estdo associados a inovacao de
produto e processos e finalmente como estes dois afetam a vantagem competitiva de uma
empresa no mercado (Schniederjans, 2018).

As principais ferramentas da gestdo da qualidade utilizadas para a inovagédo de
processos sdo just-in-time (JIT), praticas enxutas, defeito zero, Lean e Manufacturing
(LM), six sigmas, kanban, circulos de qualidade e equipes multifuncionais, de
centralizacdo ou hierarquias achatadas (Schroeder et al., 1989; Armbruster et al., 2008;
Berente & Lee, 2014; Alpenberg & Scarbrough, 2016; Moldner et al., 2020). Empresas
como o Wal-Mart realizam a inovacdo de processos e incluem o cross-docking e uso do
six sigma (Azadegan, 2011). Com isso, fornece a evidéncia do papel da inovagdo nos
processos de negocios no valor da empresa de criagdo, aumentando a dindmica
competitiva dessas organizagdes (Narasimhan & Narayanan, 2013).

Vaérios pesquisadores e organizacdes tém usado o six sigma e LM para a
inovacdo de processos, para melhorar o treinamento cruzado de gerentes e funcionarios
de linha de frente, para a reducdo da quantidade de defeitos e custos de devolugéo
(Graves, 2014). Os impactos positivos do uso destas préaticas criando um ambiente ao
auxiliar nas técnicas de resolucdo de problemas, estimulando novas ideias e dando aos
funcionarios a autonomia (Johnstone et al., 2011; Moldner et al., 2020). A inovacao de
processo pode ser considerada uma meta operacional, e sua melhoria deve ser um
resultado esperado de LM e outras praticas complementares (Drohomeretski et al., 2014;
Trantopoulos et al., 2017; Molder et al., 2020).

Os gestores podem usar um questionario para autoavaliacdo de LM e a
capacidade de inovacdo. Com isso, identificam quais praticas precisam ser
implementadas e avaliam que necessitam de melhoria. Ao estabelecerem um modelo,
podem conduzir estudos de benchmarking interno entre os locais, subsidiarias e
fornecedores por indicadores de desempenho (KPIs). A viséo longitudinal desses KPIs
serve para monitorar o progresso ou identificar as tendéncias. (Molder et al., 2020).

Na mesma linha de estudo, mencionam que as atividades de melhoria da
qualidade sejam adequadamente gerenciadas, levando a inovagfes sucessivas ao longo

do tempo. Se aponta que as culturas orientadas para inovagdo precisem de uma adequada
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lideranca de qualidade do topo aos niveis inferiores da hierarquia (Cole & Matsumiya,
2008; Dervitsiotis, 2011; Conti, 2013; Kumar & Sharma, 2017).

A maioria dessas pesquisas apoiam-se na lideranca orientada e comprometida
com a gestdo com qualidade, revisdo dos problemas de qualidade e o incentivo a aquisicdo
de conhecimento com a inovacdo e desempenho da empresa (Sethi & Sethi, 2009;
Fotopoulos & Psomas, 2010; Fotopoulos et al., 2010; Rhee et al., 2010; Phan et al., 2011,
Kim et al., 2012; Minonne & Turner, 2012; Ooi et al., 2012).

2.1.2 Inovacéo de processos no varejo

No varejo, os estabelecimentos comerciais inovam para criar vantagens para a
sobrevivéncia do negdcio, porém os estudos nesse setor sdo limitados. (Reinartz et al.,
2011; Pantano & Laria, 2012; Pantano, 2014; Pantano et al. 2017).

O varejo tem a pratica de se dedicar mais ao desenvolvimento de novos produtos
do que desenvolver ferramentas para melhorar a prestagdo de servigos, pois,
frequentemente estd sujeito a um processo de inovagdo disruptiva, com uma grande
quantidade de novos sistemas de informacdo capazes de modificar 0 processo
organizacional tradicional (Bok, 2016).

O estudo da inovagdo no contexto do varejo mostra que Seu maior
desenvolvimento foi na década de noventa, momento em que surgem 0S primeiros
modelos de integrados da gestdo da inovacgdo. (Lambertini & Mantovani,2009; Reinartz
et al., 2011; Pantano & Laria, 2012; Gil-Saura et al., 2014 Pantano, 2014; Pantano et al.
2017).

Como uma contribuicdo tedrica sobre o formato de varejo, a inovacao deve ser
compreendida como um processo que pode afetar toda a organizacao, incluindo as
experiéncias inovadoras dos clientes, alinhamentos organizacionais dos funcionarios e o
suporte para ajudar a melhorar a apresentacdo dos produtos para gerar vendas (Reinartz
et al., 2011 Hristov & Reynolds, 2015; Botschen & Wegerer, 2017).

Outra abordagem relacionada a inovagdo € a Teoria da contingéncia, nela
constata-se o fato de ndo haver nada absoluto e imutavel nas empresas, sendo assim,
existem inumeros aspectos que possibilitam a alteracdo da realidade das organizagdes
(Gorla & Lavarda, 2012). Neste ponto de vista, a inovacdo em varejo mostra-se como um

conceito importante para ser estudado (Marin-Garcia et al., 2019). Com isso, a teoria da
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contingéncia pode ajudar a explicar a natureza da evolucao das estruturas organizacionais
para realizar a inovagéo no varejo (Tambo, 2014; Ruiz-Molina et al., 2017).

A pesquisa sobre inovacgdo no varejo se dedica em prever a aceitacdo de novas
tecnologias de servigo. Pois, 0s varejistas usam inovacdes desenvolvidas por outras
organizacOes (Pantano, 2014). As inovacGes no varejo sdo estabelecidas como novas
solucBes de negdcios que ndo foram anteriormente utilizadas, sendo continuamente
desenvolvidas com a ajuda dos fabricantes, consumidores e por meio do impulso da
tecnologia ou por forcas de mercado (Neely et al., 2001; OCDE & Eurostat, 2005; Alt &
Agardi, 2020).

Ainda, existe uma terceira perspectiva para a inovagdo no varejo baseada no
desenvolvimento estratégias para satisfazer o emocional, psicolégico e motivacoes
socioculturais das escolhas dos clientes. Este processo estratégico demanda que
mudancas nas rotinas organizacionais sejam promovidas desde os funcionarios
operacionais até a alta direcdo. (Pinto et al., 2017; Bostschen & Wegerer, 2017).

As pesquisas anteriores, que focam nas inovagOes de varejo, apresentam em
seus resultados o desenvolvimento de novos formatos de loja, inovacbes no servico de
varejo, interacdo consumidor-funcionario, qualidade de servigo, novos precos e métodos
promocionais, marketing, medicdo da inovacao e os beneficios do novo canal de solu¢des
com o varejo online para off-line (Martin, 1996; Tax & Stuart, 1997; Allaway et al., 2003;
Reynolds et al., 2007; Bagaet et al., 2010; Chiu et al., 2010; Grewal et.al, 2011; Shankar
etal., 2011; Niu et al., 2013; Im & Ha, 2013; Pantano, 2014; Hristov & Reynolds, 2015;
Imman & Nikolova, 2017; Ram & Sun, 2020).

Os considerados varejistas pioneiros sao aqueles que realizam a introducéo da
inovacdo, enquanto os seguidores aumentam a demanda pela inovacao e contribuem para
a reducdo da incerteza de desempenho (Homburg et al., 2009). Portanto, inovar no varejo
significa principalmente ser o primeiro a oferecer uma nova experiéncia de compra,
obtendo vantagens importantes em termos de aumento de vendas (Niu et al., 2013;
Pantano, 2016).

Assim, estudos preliminares no setor mostraram que, neste contexto, ser pioneiro
é uma estratégia de maior sucesso, ao mostrar as preferéncias dos consumidores por novos
produtos e a homogeneidade do mercado, sendo exigido mais evidéncias no caso do
varejo como um processo continuo sujeito a forca inovadora (Pantano, 2014).

Para 0 varejo, inovar com sucesso € um processo critico, que precisa manter e

aumentar as vantagens competitivas, mas faltam conhecimentos sobre as melhores



27

praticas para realizar com exceléncia. Como resultado, os varejistas que nao tém uma
motivagdo para inovar, ndo conseguem introduzir e absorver com sucesso as inovagdes
dos pioneiros, devido as mudancas dramaticas nas praticas enquanto reconfiguram os
recursos existentes que precisam (Sorescu et al., 2011; Seck & Philippe, 2013; Blazquez,
2014; Pantano & Timmermans, 2014; Demirkan & Spohrer, 2014; Pantano, 2014;
Demirkan & Spohrer, 2014; Poncin & Momoun, 2014; Hristov & Reynolds, 2015).

De outro modo, os varejistas com menor tendéncia ao risco atuam como
seguidores, desenvolvendo a capacidade para identificar a melhor inovacdo, para se
adaptar e aprimorar uma nova tecnologia, sendo que, tanto os varejistas pioneiros quanto
os varejistas seguidores identificam as praticas de melhorias para aumento da capacidade
de absorcéo e os resultados bem-sucedidos da inovacao (Pantano, 2016).

Devido a algumas descobertas e conclusbes sobre esse segmento, 0s
supermercados tém a intencdo de fazer parcerias com estoques gerenciados pelos
fornecedores. A partir do desenvolvimento de sistemas de Tecnologia da Informacéo e
Comunicacdo (TIC), armazenamento, instalacbes, acordos que definem as
responsabilidades e obrigacBes de gestdo compartilhada, fornecedores e varejo podem
otimizar seus processos. Isso propicia a reducao de conflitos com os parceiros, adaptacdo
dos funcionarios ao novo nivel de negdcios e a definicdo do estoque ideal que se baseia
em previsdes de demanda e reais vendas (Kiprotich, 2017).

O varejo de alimentos passa por um processo de reformulacdo, mediante ao um
contexto de maior competicdo e de transformacdes da economia brasileira. Surgem varios
recursos tecnoldgicos para melhorar a interacéo e a produtividade no ambiente de venda,
sendo esses elementos relacionados ao ganho e a utilizacdo de informac6es ligadas aos
consumidores e aos produtos (Silva Jr. et al., 2014)

Em relacdo a determinacdo de praticas inovadoras para a gestdo de residuos
alimentares, constata-se que ha poucos estudos empiricos. Neste cenério, se faz necessaria
a identificacdo de praticas inovadoras de gestao de alimentos que contribuem para evitar
(reduzir e repensar), reutilizar ou reciclar os residuos alimentares em estabelecimentos de
restauracdo. Um método qualitativo foi empregado na Suiga, com base em entrevistas
com fornecedores de servigos de alimentos, mostrando uma discussdo de possiveis
praticas de gestdo de riscos no desperdicio de alimentos e variagdes de inovacoes
incrementais que podem ser feitas no setor de alimentos (Baum et al., 2017).

Os varejistas multinacionais europeus de alimentos tém uma inovagdo

relacionada a harmonia que afeta o desempenho financeiro das empresas, sendo
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orientados por fatores como demanda do consumidor, orientacdo gerencial ou pelos
sindicatos, a geracdo de ideias, o desenvolvimento, testes e avaliagdo (Bollinger, 2019).
Neste contexto, as principais praticas observadas sdo o gerenciamento das géndolas para
monitorar a reposicao, prevencao de perdas, especialmente por vencimento dos prazos de
validade para o acompanhamento merchandising e das promocdes de vendas e por ser
usado para automacdo da saida da mercadoria (Dalfovo & Hostins, 2010).

A maioria das inovag0es discutidas pelos gestores sdo inovacoes incrementais e
fechadas, que incluem melhorias operacionais e avangos tecnologicos, garantindo
vantagens em um ambiente competitivo. Os tipos de processo mais comuns de inovagdo
em prestadores de servicos de alimentos foram melhorias operacionais, ou seja,
modificacdo de um ou mais processos, com tentativas de reduzir ou reciclar residuos
(Chou et al., 2012; Baumgratz et al., 2017; Singh et al., 2019).

Ha um crescente surgimento de modelos que se referem a inovacao de processo,
as suas implicacdes e padrdes. Entretanto, € importante um modelo especifico para cada
tipo de cenario, os padrdes de inovacao sdo diferentes dependendo do setor em que a
organizacdo atua, tendo suas diferenciacdes nas condicGes de estrutura de mercado e a
organizacao das atividades (Malerba, 2006; Castellacci, 2008).

Para estruturacdo de uma técnica inovadora para a organizagdo, o procedimento
pode ser dividido em cinco partes essenciais: 1) idealizar: (programar novas ideias), 2)
analise (entender profundamente as alternativas), 3) escolher; (selecionar em quais
opcdes colocar recursos), 4) planejamento (decidir como fazer a inovacgéo ocorrer) e 5)
desenvolvimento (colocar em préatica a inovacdo) por profissionais, representantes de
vendas e até mesmo usuarios (Tidd et al., 2001; Duchaines, 2011).

O desafio de inovar exige a criacdo de novas ideias, a superacdo de modelos
tecnoldgicos e mercadologicos e um novo olhar sobre a realidade. Ndo se trata de um
processo com entradas e saidas padronizadas e repetitivas, e assim, é impossivel
minimizar a dimensdo internamente humana do processo inovador: a criatividade para a
geracdo de novas ideais, a experiéncia para a avaliacdo de propostas, a intuigdo para a
tomada de decisdes com risco, a persisténcia para novas tentativas apés o fracasso
(Stefanovitz & Nagano; 2009).

Portanto, a criagdo de novas ideias ocorre por meio de uma pesquisa externa,
podendo ajudar a empresa a desenvolver suas capacidades relacionadas a aquisicéo,

compreensdo, transformacdo e exploracdo de conhecimentos, com a finalidade de
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melhorar 0s processos das operagdes, tendo como referéncia a “capacidade de absor¢ao”
(Aliasghar et al, 2019).

A capacidade de absorgdo consiste em uma das principais ferramentas da
aprendizagem organizacional, ajudando as empresas a identificar, comunicar e entender
0 conhecimento adquirido (Najafi-Tavani et al., 2018).

Durante a etapa de analise dos procedimentos de inovacao de processo, deve-se
diagnosticar os problemas e mapear um conjunto de necessidades internas e externas da
organizacdo que ndo foram atendidas, que podem ser desconhecidas ou articuladas de
forma imprecisa. (Bruch & Bellgran, 2012; Ronnberg Sjodin et al. 2016; Sjodin, 2019;
Belayutham et al.,2019). Isso acontece por meio de reunides para o alinhamento para a
fase da coleta de conhecimento prévio, as informacdes, a analise de viabilidade, a
codificacdo e a exploracdo das escolhas dos procedimentos, levando a um processo de
producdo (Gandia & Tourancheau, 2015; Chaoji & Martinsuo, 2019).

Também deve-se incluir o entendimento e identificacdo do processo, a
investigagdo de tecnologia e equipamentos disponiveis. Deve-se avaliar o investimento e
decisdo, que ocorrem principalmente dentro das empresas, seguidas pelas etapas de
pedido e implementacdo (Ronnberg-Chaoji, 2013; Chaoji & Martinsuo, 2019).

As etapas das escolhas dos procedimentos devem ser potencializadas em trés
esferas: dentro da unidade, na colaboragdo com outras unidades e com parceiros externos
(Stefanotiz et al., 2009; Chaoji & Martinsuo, 2019; Belayutham et al., 2019).

Os procedimentos devem utilizar a pratica de geracao de ideias brainstorming,
produtos e servicos na forma de design e métodos, ferramentas especificas, software de
criacdo e plataformas de experimentacédo e até habilidades especificas para o contato de
diversas areas, propondo solucbes para alguns problemas e oportunidades (Chaoji &
Martinsuo, 2019; Belayutham et al., 2019).

Algumas praticas sdo reconhecidas positivamente e podem direcionar o
processo: capturar boas ideias que ja existam, manter e induzir as ideias a sua evolucgao,
planejar novos usos para antigas ideias e testar conceitos favoraveis (Hargadon & Sutton
2000). Isso cria uma visdo comum de estratégia, transformando em ac¢Ges concretas para
facilitar a apresentacdo das ideias e representacbes mentais, escolhendo e selecionando
para reafirmar e promover as estratégias e escolhas feitas com os colaboradores e
parceiros (Gandia & Tourancheau, 2015). Sutton e Hargadon (1996) justificam a

importancia desta pratica que resulta em fortalecer a memdria organizacional com
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solucgdes de projeto, ampliando a variedade da habilidade dos idealizadores e podendo
criar um ambiente competitivo com um padréo técnico.

Na fase do planejamento, a confirmacdo da inovacdo e quando ocorre as
melhores escolhas das estratégias, disseminacdo e distribuicdo da organizacdo da
inovacdo como conceito, o cendrio, levando a escolha da atribuicdo de recursos e
planejamento, antes do desenvolvimento e validacdo. Isso proporciona que todos
envolvidos estejam em uma cooperagdo mais profunda e complexa dos processos. A
proposta de saber como o processo deve ser feito de uma forma especifica, envolve uma
longa fase de pré-estudo dentro da organizacdo, como a identificacdo e investigacao de
tecnologias alternativas, seguidas pelas etapas de pedido e implementacdo (Chaoji &
Martinsuo, 2019).

A validacédo da definicdo de processo, nivel do processo de conceito, modelo e
planta de demonstracdo, revisdo, aperfeicoamento do conceito de processo e de
equipamento deve ser feita. Esse € 0 momento da criacdo de novos conceitos e processos,
0 que inclui a identificacdo da tecnologia adequada, o pedido de implementagéo e o
entendimento de como usa-la. Com a decisdo estimulada por estratégias de negdécios,
ambientes, envolvida na decisao de investimento nesta fase (Chaoji & Martinsuo, 2019).

O segundo elemento para a inovacdo é o projeto-construg¢do, o “design para
construir”’. A inovagdo ¢ um design que leva em consideracao ndo apenas os elementos
estruturais e de seguranca, mas também a facilidade de construcdo por um grupo nédo
qualificado de pessoas. Na etapa de desenvolvimento, a ideia seria testada, o
desenvolvimento dos procedimentos Unicos, servindo para resolver o problema através
da colaboracéo e participacdo de diversas partes (Belayutham, et al., 2019).

Na etapa da pesquisa e desenvolvimento, realiza-se uma reunido inicial para a
construcdo do cronograma do projeto, planejamento da aplicacdo dos recursos e de
ferramentas da qualidade e um programa para compartilhar e trocar as informag6es dos
funcionarios, clientes e fornecedores das analises dos procedimentos (Gandia &
Tourancheau, 2015; Chaoji & Martinsuo, 2019). Com a criagdo de roteiros se tem o
beneficio de reunir pessoas de diferentes areas para partilhar as oportunidades, o
desenvolvimento do negocio de forma organizada e com a ligacdo entre tecnologias,
produtos e mercados. A partir de um roteiro de desenvolvimento de projeto com uma
representacdo grafica Roadmap, que é uma ferramenta para a comunicac¢do, mostrando

uma estratégia de forma breve e didatica (Phaal et al., 2004).
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Os aspectos de aprendizagem e colaboracéo organizacional relacionam-se com
a inovagéo de processo. Os gestores possibilitam a capacidade de aprendizagem, com a
implementacédo de cursos e treinamento dentro e fora da empresa. Esse aprendizado sera
usado para a transferéncia eficaz da informacdo, entendida por todos os colaboradores e
a inovacdo serd um processo continuo, reconhecido pela cultura da organizacdo e
destacado por todos os departamentos. A relagéo da inovacdao e as etapas de aprendizagem
organizacional podem mostrar um extenso numero de estratégias especificas para
melhorar cada um dos ajustes necessarios (Ar & Baki, 2011; Gandia & Tourancheau,
2015; Kamasak & Bulutlar, 2015).

A alta gestdo da empresa tem um papel fundamental para a construcéo dos seus
procedimentos internos, percebendo os problemas, como a rotatividade dos funcionarios
ou 0s processos que afetam o desempenho, aplicacdo para a inovacdo de processo e
disseminacdo e distribuicdo das informacfes dentro da organizacdo (Damanpour &
Gopalakrishnan, 2001; Dulaimi et al., 2005; Jerez-Gomez, 2005; Epstein, 2012). O
processo de comunicagédo entre parceiros externos, informagdes atuais e as necessidades
futuras dos clientes possibilitam a divulgacéo e adoc¢édo de inovacdes (Santos-Vijande &
Alvarez Gonzalez, 2007; Ar & Baki, 2011).

Um modelo de unido com os clientes e fornecedores, como parte integrante da
gestdo da qualidade total (TQM), auxilia a ampliacdo da organizagcdo em uma cultura
inovadora (Mcadamet et.al., 1998; Cozzarin, 2004; Singh & Simth, 2004; Teece, 2010;
Foss & Saebi, 2018; Chaoji & Martinsuo, 2019). As empresas inovadoras conseguem se
ajustar as mudancas que ocorrem no mercado e tém as cadeias de suprimento mais curtas,
respondendo com rapidez, flexibilidade e maior desempenho (Foss & Saebi, 2018; Chaoji
& Martinsuo, 2019).

A ligacdo entre a inovacdo e a melhoria continua € um fato causal, e a longo
prazo com as melhorias se tem 0 aumento das inovagdes. (Foss & Saebi, 2018; Chaoji &
Martinsuo, 2019).
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Figura 2. Etapas da inovacéo dos processos
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Fonte: Elaborada pela autora a partir da adaptacdo dos autores Rothwell, 1994; Rogers, 2003 e Gandi, R.

& Tourancheau, 2015.

A figura 2 apresenta um modelo dos autores mencionado acima, adaptado por

diversos elementos anteriormente apresentados de demais autores.

Para uma estruturacdo mais avangada e completa de uma técnica inovadora para

a organizacdo, sao propostas a complementacdo de mais trés partes: 6) resultados

(verificar os resultados do desenvolvimento), 7) adaptacdes (possiveis retrabalhos e

redesenho) e 8) implementacdo (implementacdo e gerenciamento efetivo dos processos
(Cordeiro, 1990; Hardy & Dougherty, 1997; Adams et al, 2006; Stefanotiz et al., 2009;
Rogers, 2003, Ar & Baki, 2011; Belayutham et al., 2019).

A fase de resultado da aplicacdo dos procedimentos seria entregar as solucées

para aumentar a agilidade, lucro e satisfagdo de todos os envolvidos nas atividades. Apos

a aplicacdo do modelo, posteriormente ele deve ser sustentado, dimensionado e difundido

com estabilidade financeira (Belayutham et al, 2019). Nesta fase, a estratégia e a
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ordenacdo acontecem juntas. A estratégia depende dos limites das organizacdes ligados
com a inovacdo, de outro modo, a ordenacdo escolhe estratégias sobre como recrutar,
alocar recursos e o mercado. E fundamental que se controle a técnica inovadora para
gerenciar de forma eficaz, e por meio da analise de seus resultados e diagndstico de
avancos e deficiéncias a organizagdo possa ter um método inovador continuo (Cordeiro,
1990; Rogers, 2003).

Um periodo de aprendizado de aproximadamente um ano é recomendado, pois
os funcionarios da empresa ganham experiéncia no uso de novas tecnologias e se sentem
mais seguros. Entdo pequenas mudancas serdo feitas, com base nos resultados do
aprendizado para o crescimento organizacional (Ar & Baki, 2011; Chaoji & Martinsuo,
2019).

A fase de possiveis adaptacGes envolve o retrabalho e possiveis redesenhos de
processos, sendo a fase mais apropriada para o envolvimento de empresas parceiras
(Chaoji & Martinsuo, 2019). Nesta fase, ressalta-se a necessidade de monitoramento da
inovacdo ndo apenas voltada aos seus resultados, mas tendo em vista a gestdo de
processos (Adams et al, 2006; Stefanotiz et al., 2009).

Este dominio na medicdo mostra a necessidade de mudanca dos sistemas
métricos focados em indicadores pontuais e de curto prazo para que sejam Vistos avangos
mais sustentaveis na capacidade da organizacao, na resolucéo de problemas tecnoldgicos
e no aumento do nivel de satisfacdo dos consumidores (Hardy & Dougherty, 1997). A
medicdo pode ter algumas dificuldades como: percepcdo de valor, mensuracdo e
aplicacdo de métricas de performance, os niveis de esfor¢os podem nédo ser observaveis,
o0s resultados positivos dos projetos sdo incertos e influenciados por fatores que podem
ndo ser controlados e seus beneficios podem ser somente avaliados a longo prazo
(Thamhain, 2003; Perez-Freije & Einkel, 2007).

A interagdo melhora o conceito, como um ponto de mudanca para a inovagéo. A
lideranca e a comunicacdo ativa sdo necessarias, possibilitando entendimento e
oportunidades sobre seus riscos. A etapa do teste € uma fase dificil em que surgem erros
ndo planejados e inesperados, causando a necessidade de redesenho e retrabalho (Chaoji
& Martinsuo, 2019).

Na fase da implementacéo, a equipe concentra-se no gerenciamento da complexa
tarefa de coordenar varios atores do ecossistema, responsaveis pela instalacdo das
solugdes, garantindo que no meio operacional tudo funcione e seja eficiente (Lager 2012;
Ronnberg Sjodin 2013; Milewski et al. 2015).



34

Durante as reunibes e organizacdo diarias, os colaboradores na fase de
implementacdo discutem os elementos estratégicos e organizacionais da inovagdo de
processo (Gandia & Tourancheau, 2015; Belayutham et al., 2019).

Os principais conceitos do modelo sugerido podem ser utilizados por gerentes e
funcionarios, tais como utilizados em organizagdes praticas como: seminarios educativos
internos, consultoria na &rea de gestdo da qualidade e inovacdo, incentivando gerentes
para a participacdo de conferéncias internacionais e finalmente benchmarking com as
empresas (Psomas & Gotzamani, 2018).

A implementacéo e desenvolvimento do aprendizado e propagacdo da inovacao
aceita por gestores e funcionarios na organizacéo e nos departamentos € reconhecida na
resolucdo de problemas e considerada como uma solucdo vidvel, uma estratégia para
aproximacdo com mercado e os consumidores (Epstein, 2012).

O resultado envolve as relacBes entre varias partes que surgem com diversas
inovagdes com o envolvimento de novas tecnologias, cadeias de abastecimentos, formas
institucionais, regulamentos e infraestruturas que se envolvem na mudanca de conduta da
organiza¢do, com a criacdo de trés principais inovagdes: inovacdo de processo
colaborativo, inovacdo de design-construcdo e inovacdo de ensino-aprendizagem
(Belayutham, 2019).

A inovacdo pode ser favordvel para a empresa se existir um suporte da
organizacdo, podendo ser implantado o TQM. Para a implantacédo, fatores internos que
afetam a inovacdo sdo desenvolvidos, emergindo assim uma rela¢do positiva para as
inovacOes de produtos e processos (Abrunhosa et al., 2008; Martinez-Costa & Martinez-
Lorente, 2008; Kim et al., 2012; Oooi et al., 2012; Moreno-Luzon et al., 2013; Camison
& Puig, 2016), como o plano de organizar 0s recursos e 0s conhecimentos do processo
da informacéo que é interpretada, discutida, compreendida, armazenada a informacéo na
memoria da organizacdo (Gandia & Tourancheau, 2015).

Durante o processo de implementacdo € fundamental diminuir as incertezas no
sentido de compreender e otimizar as atividades operacionais internas e oferecer as
informac0des para aumentar a capacidade de valor no presente e no futuro (Kurkkio et al.,
2011; Ronnberg Sjodin, 2013; Milewski et al., 2015; Eriksson et al., 2016; Ahlskog et al.,
2017).

As identificacOes dessas atividades oferecem uma base para o desenvolvimento
de uma pesquisa mais abrangente e detalhada sobre como os problemas de inovacéo de

processo sdo gerenciados entre clientes e os atores do ecossistema, a medida que ocorre
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a criacdo de valor (Gama et al., 2017). Com a descoberta, a inovacdo de processo torna-
se mais aberta e difundida entre os atores do ecossistema (Robertson et al., 2012; Von
Krogh et al., 2018).

A inovacdo precisa ser monitorada sob o ponto de vista da gestdo de processos
e ndo como um conjunto de regras voltadas para os seus resultados finais. Com o dominio
na medicdo, mostra-se a necessidade de focar em indicadores pontuais e de curto prazo
(Hardy & Dougherty, 1997; Adams et al., 2006; Stefanotiz et al., 2009).

Esta pesquisa é adapta de um modelo de inovacgédo de processo para ser utilizado
na andlise do desperdicio de alimentos no varejo. A Figura 3 representa todo o modelo,
sugerido que identifica todas as etapas da inovacao de processo a partir da revisao dessa
literatura, no entanto, conforme os objetivos especificos contemplados neste estudo,

aplicar-se-do apenas as primeiras trés etapas, sendo as demais para estudos posteriores.
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Figura 3. Inovacao processo para o setor do agougue
Fonte: Elaborada pela autora

O tema desperdicio de alimentos, até recentemente ndo fazia parte das praticas
dos gestores. A gestdo de residuos necessita de criatividade, procedimentos, consciéncia,
conhecimentos, objetivos, acdes e uma certa forma de improvisacdo. Algumas formas de
desperdicio podem ser previstas e varias dificilmente sdo consideradas, apenas algumas

sdo evitaveis (Chou et al., 2012; Baumgratz et al., 2017).

Nem todas as inovacOes de processo sdo adequadas para todos os tipos de

estabelecimentos. No entanto, a melhoria de processo que reduz o desperdicio de
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alimentos é oferecer tamanhos de porc¢oes diferenciadas (Chou et al., 2012; Baum et al.,
2017).

As razdes para o desperdicio de alimentos por parte dos varejistas incluem
controle de qualidade inadequado, excesso de estoque e imprecisdo da previsdao de
estoque (Chou et al., 2012; Baum et al., 2017).

2.2 Perda e desperdicio de alimentos

A pesquisa sobre perda e desperdicio de alimento inicia-se no final da década de
1910, com a identificacdo das causas do desperdicio (Brown 1918). Nos anos de 1933 a
2014 foram reunidas publicagdes que cobriram 84 paises, 0 nimero permaneceu estavel
e baixo até 1995. Depois, 0 nUmero aumentou consideravelmente, em mais de 60% na
ultima década ,38,1% de 2006 a 2010 e 25,1% de 2011 a 2014 (Herpen, 2017).

A partir dos anos 2000, tem havido um grande foco no desperdicio de alimentos,
comegando com o trabalho no Reino Unido e Waste and Resources Action Programme
(WRAP) e pela Food and Agriculture (FAO) (Ventour, 2008; Buzby & Hyman, 2012).
Varios projetos nacionais em diferentes paises da Europa foram estabelecidos para se
concentrar em ambos o0s valores e oposi¢cdo dos residuos alimentares comestiveis, como
a posicdo na cadeia de suprimentos e as suas causas, no Reino Unido por WARP
(Ventour, 2008), na Noruega (Hanssen & Olsen, 2008; Hanssen & Schakenda, 2010,
2011; Moller et al., 2013), na Suécia (Jensen et al., 2011; Naturvardsverket, 2013),
Dinamarca (Jensen, 2011; Miljostyreslsen, 2014) e na Finlandia (Katajuuri et al., 2014).

Observa-se que em paises desenvolvidos a perda de alimentos concentra-se mais
nos estagios de distribuicdo e consumo. Em paises de menor renda, observa-se que a perda
ocorre nas fases de pré-consumo da cadeia suprimento. O Brasil apresenta caracteristicas
de ambos 0s grupos, pois observa-se um equilibrio entre perda e desperdicio de alimentos
ao longo da cadeia de suprimentos (Parfitt et al., 2010; Gustavsson, 2011; Kummu et al.,
2012; Silva et al., 2016).

Diversos projetos internacionais foram criados pela Unido Europeia, como
projeto FUSIONS, bem como organiza¢gdes mundiais, como FAO, Organizacao para a
Cooperacdo e Desenvolvimento Econémico (OCDE), Waste and Resources Action
Programme (WRAP) e United Nations Environment Programme (UNEP) (Gustavsson et
al., 2011 Hanson et al., 2016). Ao longo dos ultimos anos, com resultados diferentes em

relacdo a pesagem dos alimentos comestiveis e residuos per capita, na Finlandia
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(Katajajuuri et al., 2014), na Suécia (Jensen et al., 2011; Naturvadsverket, 2013), Reino
Unido (WRAP, 2013) e Dinamarca (Ministry for Food and Agriculture, 2011,
Miljostyreslsen, 2014). No entanto, alguns projetos, ndo definem o termo desperdicio de
alimentos, e se iniciam com as causas, usando a definicdo da FAO de perdas de alimentos
(Stangherlin & Barcellos, 2018).

De acordo com a Organizacdo das Nagdes Unidas para a Alimentacdo e
Agricultura (FAO), “perda de alimentos” se refere a qualquer alimento processado,
parcialmente processado ou ndo processado. Esta definicdo se refere a cada elo da cadeia
de abastecimento alimentar, desde a producdo agricola, processamento, distribuicéo e
consumo. As perdas alimentares ocorridas no final da cadeia de suprimento, varejo e
consumo final, sdo conhecidas como desperdicio de alimentos, pois estdo relacionadas
com o comportamento de varejistas e consumidores (FAO, 2014).

Assim, os termos perda e desperdicio de alimentos na maioria dos estudos sao
tratados distintamente. O primeiro ocorre no comego da cadeia de suprimento,
considerando as perdas com produtos agricolas, colheita, transporte, armazenamento e as
atividades de processamento. O segundo representa o que se € perdido nas etapas, no final
da cadeia de suprimento, sendo na distribuicdo, varejo e consumo final (Parfitt et al.,
2010; Gustavsson et al., 2011; Kummu et al., 2012; Stangherlin & Barcellos, 2018).

Estima-se que o total perdido e desperdicado mundialmente seja superior a 50%
do total plantado (Nahman & De Lange, 2013). Suas causas podem variar conforme o
segmento (Silva et al., 2016). Assim, para que haja a prevencdo e reducdo da perda e do
desperdicio é necessario a analise de cada etapa da cadeia de suprimentos de acordo com
0 segmento de producéo (Bilska et al., 2018).

E importante ressaltar que tais dados sdo apenas estimativas, pois a coordenacao
desse tipo de pesquisa é dificil de ser executada e padronizada. Por exemplo, na Poldnia,
nenhuma investigacao abrangente foi feita até 0 momento, mas esta em planejamento um
projeto denominado “Desenvolvimento de um sistema para monitorar o desperdicio de
alimentos e racionalizar as perdas e redug¢ao” (PROM), financiado pelo National Center
for Research and Development (Bilska et al., 2018).

Um segundo elemento a ser entendido é que o desperdicio alimentar pode ser
evitavel. Ele se refere a alimentos que poderiam ter sido consumidos em algum momento
antes de serem descartados (Papargyropoulou et al., 2014). A abordagem das causas do

desperdicio evitavel deve ser focada em varios setores e discutido com a combinagéo de
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fatores que incluem: questdes técnicas, raz0es praticas e desinformacdo ndo intencional
por fabricantes, reguladores de normas e varejistas (Thyberg & Tonjes 2016).

Os niveis mais baixos de desperdicio de alimentos evitaveis foram encontrados
na Dinamarca, onde se sabe que uma familia consome 105 kg de alimentos por ano (EPA,
2012) e na Finlandia, onde cerca de 63 kg de alimentos séo desperdi¢cados (Koivupuro et
al., 2012; Silvennoinen et al., 2014; Stancu et al., 2016). Observa-se que lidar com o
desperdicio alimentar evitavel é uma questdo de vérios elementos que precisam ser
tratados em conjunto, pois focar em um unico fator ndo resolvera o problema e para
gerenciar e prevenir no setor de servicos de alimentacdo requer uma abordagem
abrangente (Heikkild et al. 2016).

No ambito mundial, varejo apresenta entre 2 e 5 % de desperdicio alimentar. O
ODS 12.3 envolve a reducédo do desperdicio no varejo, com estudos sobre a proporc¢éo de
residuos que consiste principalmente de produtos pereciveis (FAO, 2011; Katajajuuri,
2014; Sakoda et al., 2019). Segundo este ODS, é necessario reduzir pela metade o
desperdicio de alimentos per capita mundial nos niveis de varejo e do consumidor e em
toda a cadeia de suprimentos até 2030 (FAO, 2020).

No Brasil, sdo descartados diariamente 39 mil toneladas de alimentos,
quantidade suficiente para alimentar as trés refei¢cOes principais de quase 5 milhdes de
pessoas que passam fome no pais. A perda na agricultura brasileira é de aproximadamente
R$10 bilhdes, o que equivale a cerca de 7,8% do PIB (Produto Interno Bruto) do pais.
Esses nimeros equivalem, em porcentagem, a quase 20% de uma safra, e quando se trata
de alimentos pereciveis como frutas e verduras, as perdas alcancam o patamar de 30 a
40% (Silva et al., 2016).

Neste sentido, o varejo é um agente da cadeia de suprimento de alimentos
relevante no processo de reducéo do desperdicio, devido a sua atuacdo no seu segmento
e na transmissdo de informag&o para fornecedores. E necessario avaliar a proporgéo real
do problema e determinar medidas eficazes de prevencao dos residuos, pois além de seu
desperdicio também guarda uma relacdo importante com os fornecedores e consumidores.
(Kliaugaite & Kruopiene, 2017; Bilska & Kolozyn; 2018). Existem diversos estudos
sobre 0 segmento, no entanto, apresentam diferentes defini¢cdes, metodologias e bases de
referéncias (Lebersorger & Schneider, 2014; Bilska & Kolozyn; 2018).

No varejo, o desperdicio de alimentos se refere a produtos invendaveis que
precisam ser descartados ou reciclados. Sendo assim, o desperdicio representa reducao de

faturamento, incorrendo 0s custos nas operagbes. E importante ressaltar que uma
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proporcdo destes produtos ainda € propria para o consumo (Teller et al, 2018). O
desperdicio ocorre em todas as fases da cadeia de abastecimento, mas a fase de varejo
tem o maior potencial para reducdo de residuos no mundo desenvolvido e é importante
para termos a prevencdo de residuos (Parfitt et al., 2010; Brancoli et al., 2017; Filimonau
& Gherbin, 2017; Teller et al., 2018).

As acles por parte da gerencia para evitar o desperdicio dependem de como é
mensurado e analisado (Brancoli et al., 2017). Os residuos vém de pesquisas que
classificam por dimensdes de massa com base em dados agregados, como o valor
monetario, ambiental e social dos impactos causados (Papargyropoulou et al., 2014;
Cicatiello et al., 2016; Brancoli et al., 2017).

1) Em lojas de varejo, a flexibilidade de redistribuir alimentos para uso
alternativo € limitada, porque resta pouco da vida Util dos produtos e o
desperdicio de alimentos é uma perda liquida para a organizagdo (Kiil et al.,

2018).

2)  Osimpactos monetarios e ambientais dos residuos das fases anteriores séo

maiores nas lojas de varejo em comparag¢ao com 0s estagios anteriores da cadeia

de abastecimento (Alexander & Smaje, 2008; Eriksson et al., 2016; Banasik et

al., 2017).

3) As lojas atuam como estoques intermediarios, onde a oferta busca a

demanda do consumidor e intervencdes gerenciais sdo fundamentais para

equilibrar a disponibilidade do produto, evitando perda de vendas, o excesso de
estoque e evitando o risco de causar desperdicio devido aos produtos prazos de

validade expirando (Eriksson et al., 2012; Shukla & Jharkharia, 2013; Lee, 2018;

Dreyer et al., 2019).

Neste sentido, existem diferentes origens quanto aos incentivos para a redugéo
do desperdicio neste elo cadeia. As publicacdes cobrindo o varejo e os estagios de
consumo foram encontradas principalmente para os paises de renda média e alta, com
poucas fontes de dados em paises em desenvolvimento e emergentes (Xue et al., 2017).
Os poucos estudos que discutiam a reducdo de residuos e a préatica de servigos podem ser
divididos em trés grupos: geral, destino e recuperacdo, bem como solugGes em areas
especificas.

O primeiro grupo trata da importancia de trabalhar a questdo do desperdicio de

alimentos nesses paises (Bilska et al., 2016; Liljestrand, 2017; Mena et al., 2014; Thyberg
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& Tonjes, 2016; Tromp et al., 2016). O segundo grupo de estudos concentra-se em
diferentes técnicas e procedimentos para 0 uso e destinagdo desses residuos. Alguns
exemplos deste grupo séo estudos sobre recuperagéo e doagéo de alimentos (Bilskaet al.,
2016; Garrone et al., 2014; Aiello et al., 2015) ou uso industrial (Girotto et al., 2015). O
terceiro grupo apresenta solucdes especificas, como mudancas nas atividades de logistica
(Liljestrand, 2017; Lederman et al., 2014; Grunow & Piramuthu, 2013) ou em praticas do
processo do varejo (Schanes & Burcu, 2018; Wikstrom et al., 2016). Embora alguns
autores mencionem a necessidade ou identifiquem a atuais praticas de reducdo de
residuos, eles ainda nao sdo claramente explicados ou categorizados, especialmente em
relacdo as causas de desperdicio (Garrone et al., 2014; Girotto et al., 2015; Macfadyen et
al., 2015; Derqui et al., 2016; Eriksson et al., 2017; Osei-Kwarteng et al., 2017;
Hermsdorf et al., 2017; Moraes, 2020).

De acordo com Swedish Methodology for Environmental Data, apenas 4% do
desperdicio pode ser relacionado com o varejo (Buchner et al.,2012). No Reino Unido,
aproximadamente 500.000 toneladas de residuos de varejista sdo descartadas anualmente
(Betts & Burnett, 2007). Na Italia, a producéo de residuos € de 238.00 toneladas por ano
(Buchner et al.,2012), a Dinamarca produz 45 toneladas de residuos por ano e a Finlandia
entre 67 e 75 milhdes de quilos anualmente (Katajajuuri et al., 2014; Bilska & Kolozyn,
2018).

O desperdicio no varejo soma R$ 6,9 bilhGes, o que representa 1,82% do
faturamento bruto do setor, de acordo com a 20° Avaliacdo de Perdas no Varejo Brasileiro
de Supermercados, apurada pelo Departamento de Economia e Pesquisa da Associacdo
Brasileira de Supermercados (ABRAS. Dentre as principais causas de desperdicio estao:
quebra operacional 39%, furto externo 17%, erros de inventario 12%, erros
administrativos 11% e furto interno 7%, fornecedores 7% e outros ajustes 7% (ABRAS,
2020). No entanto, vale ressaltar que essa pesquisa foi feita com um supermercado,
localizado no subdrbio da cidade de S&o Paulo e outra no suburbio da cidade de Osasco
na grande Sao Paulo.

Em funcdo da grande relevancia deste problema, acdes sdo criadas para reduzir
o0 desperdicio no varejo em varias localidades do mundo, por exemplo, nos EUA, criou-
se um aplicativo para smartphone chamado Food Cowboys, para que motoristas possam
encontrar os bancos de alimentos mais proximos, quando alimentos forem rejeitados. No
Reino Unido existem penalidades contratuais e clausulas de devolugGes para auséncia de

previsdo de demanda que resultem nos niveis de desperdicio (DEFRA, 2007; Mottner &
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Smith, 2009; Parfitt et al. 2010; Eriksson et al., 2017). Na Austria e na Suécia ha uma
distribuicdo semelhante, com take-back agreements (TBAS). Um grande fator de
desperdicio dos TBAS sédo funcionarios que ndo sdo incentivados a solicitar os pedidos
ideais, quando o custo do excesso da oferta € coberto pelo fornecedor (Scherhaufer &
Schneider, 2011; Eriksson et al., 2017). Em contrapartida, na Republica Tcheca foi
proibido esse sistema, mesmo com risco de abuso. No entanto, este problema deve ser
considerado um proposito para politicas de redugdo de residuos (Canali et al. 2014;
Eriksson et al., 2017).

Diante da situacdo de desperdicio de alimentos no Brasil foi aprovada a lei n°
14.016 /2020 com a finalidade de estabelecer a responsabilidade do varejo e demais
estabelecimentos que oferecem alimentos prontos para o consumo que poderdo fazer as
doaces dos alimentos estando dentro do prazo de validade e nas condi¢des especificadas
pelos fabricantes. A seguranca de sanitaria deve ser contada, mesmo que haja danos a
embalagem, mantendo as propriedades nutricionais (De campos, 2020; Agéncia Senado,
2021).

A recuperacdo dos produtos no supermercado € uma tarefa possivel para reduzir
0s custos sociais, ambientais e econdmicos dos residuos. Entre elas, reclamar o valor de
algumas mercadorias entregues que ndo estejam cumprindo os requisitos do contrato
entre o fornecedor e varejo, que pode incluir a devolucdo fisica das mercadorias na
entrega (Eriksson 2012; Erikson et al., 2017).

De acordo com Eriksson (2012), a recuperacdo do produto € uma tarefa facil
maneira de um supermercado reduzir o custo do lixo, simplesmente pagar o fornecedor.
A recuperagdo é quando o supermercado reclama o valor de algumas mercadorias
entregues que nao estavam cumprindo os requisitos do contrato entre o fornecedor e
supermercado, e pode incluir uma rejeicdo fisica das mercadorias na entrega para o
supermercado. Uma possivel medida de reducdo de residuos poderia ser limitar o &mbito
das reclamacdes (Eriksson & Strid, 2013; Giuseppe et al., 2014; Erikson et al, 2017).

O encontrado de medidas que avaliaram, limitando rejei¢0es (que ocorrem em
entrega devido ao ndo cumprimento dos requisitos de qualidade) foi a medida com o
menor custo ou intensidade de gestdo e teve o maior potencial de prevencdo ou
recuperacgdo intrinseca. O problema com esta medida é que a economia potencial ndo é
feita pelo supermercado, mas pelo fornecedor, embora o pessoal do supermercado faga o

trabalho extra. La € até mesmo o risco de o supermercado perder dinheiro se ndo puder
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mais usar a recuperacdo de produtos como forma de reduzir os custos de residuos. Esta
falta de incentivo para reduzir o desperdicio de alimentos no local onde é gerada era do é
um importante fator de risco para o desperdicio de alimentos e investigar este tipo de
estrutura, portanto, tem o potencial de localizar pontos de acesso para medidas de reducéo

de residuos (Giuseppe et al., 2014).

O varejo perde financeiramente quando ocorre o desperdicio devido a este deixar
de faturar. No entanto, pode haver a falta de incentivo para a reducdo do desperdicio de
alimentos no local, pois ele pode ser repassado para o fornecedor, mas é através da
investigacdo do varejo que se pode localizar os pontos para propor medidas de reducéo
dos residuos (Giuseppe et al., 2014).

Em teoria, sO se pode rejeitar o envio de produtos que ndo cumpram com 0S
requisitos de qualidade. Sendo assim, pode haver uma inclinacdo para altos niveis de
desperdicio, indicando que existe a pratica de muitas lojas fazerem o uso indevido de
Take-Back agreements (TBAS), para livrar-se de altas quantidades de residuos. Com esta
atitude se leva a procedimentos sem melhora alguma, como fazer pedidos corretos ou
alterar praticas de trabalho que possam levar a reducéo do desperdicio no ponto de venda
(Giuseppe et al., 2014).

As ferramentas da qualidade podem ser usadas para aumentar a eficiéncia e
minimizar o desperdicio de alimentos. Na literatura, varias técnicas foram usadas como:
Seis sigmas, Principios enxutos, Analise da cadeia de valor e Just in Time (Taylor, 2006;
Cox & Chicksand 2005; Nabhani & Shokri 2009; Cicatiello et al. 2016). No Reino Unido
e Espanha tem sido usado o método de Arvore de Realidade Atual, com varias praticas
como: previsdo eficiente, gerenciamento de prazo de validade, gerenciamento de
promocdo, gestdo da cadeia de frio e treinamento adequado para funcionarios, que foram
sugeridas como proposta para reduzir os residuos que ocorrem no varejo e suas
implicacdes ambientais, econémicas e sociais (Katajajuuri et al. 2014; Mishara & Singh,
2018).

Em geral, antes de iniciar uma auditoria de residuos de alimentos, 0s
estabelecimentos devem definir claramente porque desejam quantificar o desperdicio de
alimentos. Os resultados podem ser usados para tomadas de decisfes internas, relatorios
das partes interessadas da instituicdo ou para desenvolver politicas ou iniciativas de

implementacdo para reducdo de residuos alimentares (Hanson et al., 2016a).
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Foi desenvolvida uma ferramenta de autoavaliagcdo que pode facilitar o ambiente
de distribuicdo de alimentos e fornecedores para mensurar e rastrear o desperdicio de
forma abrangente e precisa. Por meio da implementacdo da ferramenta, os pesquisadores
terdo mais relacdo dos dados quantitativos e comparaveis, para visualizar os residuos dos
alimentos, sendo um campo de informacdes que ndo esta plenamente disponivel. Além
disso, gerentes e pesquisadores podem adaptar e usar a ferramenta de diferentes formas
entre paises e ambientes, para se obter métricas e visoes sobre o desperdicio alimentar e
os beneficios de benchmarking, compartilhando experiéncias sob critérios homogéneos e
conceito padronizado (Derqui & Fernandez, 2017).

O Instituto de Recursos Mundiais, juntos com os parceiros como WRAP, UNEP
e FUSIONS, desenvolveram um Padrdo Global de Relatorios e Contabilidade de Perdas
de Alimentos e Residuos (Global Food Loss and Waste Accounting and Reporting
Standard) com a finalidade de fornecer instrucGes para governos e organizagdes para a
realizacdo de inventérios de perdas de desperdicio de alimentos. Esse padréo foi usado
como uma estrutura para analise de auditoria de residuos. Segundo o World Resources
Institute (WRI), um inventario deve conter os cinco principios de relevancia: completude,
consisténcia, frequéncia, transparéncia e precisao (Hanson et al., 2016)

A relevancia deve conter as informacgBes necessarias para tomar decisdes e
quantificar, e 0 método deve ser selecionado com metas especificas a serem alcancadas.
A completude exige que, nenhum dado ou componente relevante seja, excluido do
inventario, a0 menos que seja justificado. A consisténcia e a frequéncia da auditoria,
permitem medi¢des comparaveis ao longo do tempo, a fim de identificacdo de tendéncias
e avaliacdo do desempenho da instituicdo auditada. A transparéncia ocorre por meio de
relatorios claros sobre 0 método de quantificacdo (Derqui & Fernandez, 2017).

Os pesquisadores do WRI mencionam que 0s métodos de auditoria precisam ser
consolidados, permitindo mensuragdes comparaveis ao longo do tempo, para permitir a
identificacdo de tendéncias e avaliacdo da instituicdo auditada (Hanson et al., 2016;
Derqui & Fernandez, 2017).

Por meio de relatorios claros e métodos de quantificacdo é obtida a transparéncia,
sendo reconhecida uma troca entre preciséo, integridade, custo e sugestdes para alcancar
0 método ideal com base nas necessidades e recursos do ambiente. Devem-se relatar
independente do objetivo e &mbito da auditoria, 0s seguintes quatro elementos (Hanson
et al.,2016; Instituto de Recursos Mundiais, 2016; Derqui & Fernandez; 2017):

1- Prazo: as datas devem ser exatas de inicio e término da auditoria.
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2-  Limite: organizacdo, localizacéo e particularidades da amostra.

3-  Escopo: os registros devem incluir o tipo de desperdicio de alimentos,

causa e a estimativa de perda.

4-  Destinacdo de residuos: deve ser contabilizar e relatar para onde o0s

residuos vao apos serem descartados.

Para o padrdo WRI de perda e desperdicio de alimentos, se estabelece que o
método, as estimativas e possiveis orientacdes que devem ser claramente documentadas,
divulgadas de uma forma imparcial e registradas quem apontou os dados. Além disso,
recomenda que os resultados da auditoria sejam compartilhados e discutidos com a equipe
e 0 escopo deve ser esclarecido antes de comecar a medir o desperdicio (Bradley, 2011,
Papargyropoulou et al., 2014; Derqui & Fernandez, 2017).

Foram usados os métodos para quantificar a perda e desperdicio de alimentos
em 323 publicacgdes revisadas. Podem ser categorizados em dois grupos:

1-  Medicéo direta ou aproximacdo com base em dados de primeira méo;

2-  Medicéo indireta ou célculo derivado de dados secundarios.

A medicao direta envolve varias maneiras de quantificar ou estimar diretamente
a quantidade real de perda e desperdicio de alimentos.

a)  Diarios: Atraveés de registro da quantidade, tipo de desperdicio e periodo;

b)  Registros: estabelecer a quantidade por meio de informagdes coletadas

rotineiramente, primeiramente ndo usada para mensurar o desperdicio. Por

exemplo, livros de registro de estoque, dados de vendas, dados de fontes
reguladoras de fabricacdo de alimentos, geralmente usadas para o estagio de
varejo e fabricagdo de alimentos;

c)  Uso de dados da literatura: calculando a quantidade de desperdicio com

base nos dados relatados em outras publicagdes.

Os métodos mencionados acima, foram usados em cada uma das 202
publicagdes.

O resultado mostrou que apenas cerca de 20% das publicacdes revisadas
fundamentam-se em medic&o direta ou aproximagdo com base em 371 dados de primeira
mdo. O restante confiou na medicdo indireta ou calculo derivados de dados secundarios,
e mais de 40% deles eram com base em dados da literatura, enquanto cerca de um tergo
usou uma combinacdo de dados da literatura com 1 ou 2 tipos de métodos na
quantificacdo, por exemplo, como modelagem ou dados Proxy (medicéo indireta) ou com

pesagem ou investigacdo (medicado direta). Para as 138 publicagOes que usaram os dados
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da literatura, suas estimativas dependiam ou apontavam para outras publica¢des, mais de
1/4 mencionou dados das 10 publicacgdes citadas e 0 nimero de citagdes aumentou a partir
de 2008 (Xue et al., 2017).

O uso de dados secundarios pode mostrar grandes incertezas no banco de dados
da perda e desperdicio de alimentos global disponivel, principalmente quando os dados
da literatura ndo sdo representativos, sendo usados para um diferente pais ou um ano
daquele que foi coletado originalmente (Xue et al., 2017).

A medicdo direta e a aproximacao de dados da perda e desperdicio de alimentos
sdo menos demoradas, no entanto, depende das percepg¢des pessoais, a maneira como 0s
dados brutos foram coletados e a subjetividade dos observadores, causando a reducédo da
precisdo dos dados. Podem existir potenciais tendéncias nas estimativas das perdas e
reducdo dos alimentos, este método depende da memdria das pessoas e com isso levando
a respostas socialmente desejaveis (Xue et al., 2017).

Manter um diario de residuos alimentares pode causar dificuldades no
recrutamento e altas taxas de evasdo. Em outro aspecto, a precisdo dos diarios tem sido
questionada, como manté-lo pode levar a uma maior consciéncia e comportamento de
mudanca dos funcionarios. Para a observacdo, solicita menos tempo do que a pesagem,

mas ira existir a variacdo em precisdo e confiabilidade (Xue et al., 2017).

2.3 Modelo conceitual e proposicGes de pesquisa

O supermercado XYZ esta inserida em um ambiente fora da zona central de So Paulo
e pode ser considerado um varejo de pequeno a méedio porte que atende um publico de
baixa renda. Entende-se assim que o consumo por bens diferenciados e de alto valor
agregado tende a ser menor, o que implica diretamente nas margens de lucro. Neste
sentido, a busca por eficiéncia e eficacia em processos deve ser uma premissa estratégica
organizacional. Neste sentido, a pesquisa defende que se apropriar dos elementos tedricos
de inovacdo de processos para melhorar o desperdicio de alimentos neste tipo de
estabelecimento pode permitir ganhos sociais, econdmicos e ambientais.

Para diagnosticar devidamente o problema da empresa e fazer uma proposta de
intervencdo, esta pesquisa se baseou no modelo de inovagéo de processos representado
na Figura 3, que representa uma combinacdo de etapas da proposta de idealizar os

procedimentos, analisar os procedimentos, escolher os procedimentos e planejar 0s
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procedimentos. Embora o objeto desta pesquisa compreenda apenas as etapas de 1 a 4
como visualmente sinalizado, entende que as demais etapas séo um importante processo

a ser perseguido em fases posteriores.
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Figura 4. Inovago processo para o setor do agougue

Fonte: Elaborada pela autora

Proposicao 1: Existe uma lacuna entre as necessidades dos pequenos e médios varejos
suburbanos e os grande varejos, redes em zonas centrais, que levam a necessidade de
tratamento diferenciado para trabalhar os problemas de desperdicio de alimentos, em
especial a carne bovina.

Proposicdo 2: A falta de conhecimento no pequeno e médio varejo sobre as praticas
para aumentar a vantagem competitiva, exceléncia operacional e consequente reducéo de
desperdicio de alimentos, em especial a carne bovina, € um dos principais elementos a
serem modificados.

Proposicao 3: A implementacdo de novos processos ou revisao dos ja estabelecidos
bem como elaboracédo de controles e indicadores com base nos principios de TQM podem
melhorar a eficiéncia operacional do agougue da empresa e reduzir o desperdicio de carne

bovina.
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

Neste capitulo é detalhado o percurso metodoldgico utilizado para responder ao
problema de pesquisa proposto. Inicia-se destacando os objetivos metodoldgicos, as
estratégias de pesquisa, 0 ambiente de estudo e a amostra. Na sequéncia, mostra-se 0s
procedimentos de coleta de dados seguindo os métodos de andlise e interpretacao.

Utiliza-se de uma metodologia de natureza aplicada, com o objetivo do estudo
sendo exploratorio, tambem se classificando como uma pesquisa qualitativa,

bibliogréfica, de campo, documental, entrevista e quanto aos procedimentos.
3.1 Natureza da Pesquisa

Na visdo objetivista é assumido que ha uma realidade Unica e externa ao
pesquisador, e que o papel deste é captura-la. Neste sentido é necessario coletar dados
para explicar um mundo estruturado por leis e normas que podem ser identificadas,
manipuladas ou controladas para dar suporte a teoria cientifica, com a finalidade de
explicar e prever, de forma simples, o fenbmeno, enfatizando generalizacGes e
universalidade (Saunders et al., 2000; Zikmund et al., 2002).

A pesquisa utilizou-se da abordagem qualitativa para identificar as causas de
perda e desperdicio de carne bovina nos agougues dos supermercados localizados no
bairro do Campo Limpo/SP e na cidade de Osasco/SP.

Os pesquisadores qualitativos coletam dados para seus estudos no campo, ou
seja, no local em que os participantes vivenciam o problema estudado (Creswell, 2010).
Assim, na tentativa de compreender a dindmica de como ocorre o desperdicio de carne
bovina nos acougues dos supermercados XX caracterizado como de varejo de pequeno e
médio porte da cidade de Sdo Paulo e Grande Sao Paulo, a fim de entender, bem como
aplicar a inovacao de processo, através de um modelo de reverséo deste problema baseado

nas pesquisas literarias e usado com estratégia adotada nesta pesquisa.

3.2 Método de Pesquisa

O metodo de pesquisa utilizou a abordagem qualitativa para entender a dindmica

das relagbes definidas entre representantes do setor do varejo e funcionarios do
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supermercado. A pesquisa qualitativa destina a um meio de exploracdo e compreensao do
significado que os individuos ou grupos atribuem a um determinado fato social,
considerando na interpretacdo da complexidade de contexto (Creswell, 2010). O estudo
qualitativo € interpretativo, isto €, firma-se nos sentidos das relacbes humanas a partir de
diferentes pontos de vista, uma vez que as descobertas e relatorios séo resultados entre o

pesquisador e os individuos (Stake, 2011).

3.2 Tipo de pesquisa

A pesquisa exploratoria se dispde a compreender o problema enfrentado
buscando explorar a situacdo para promover critérios e melhorar o entendimento. A
pesquisa exploratoria € usada para buscar a compreensdo sobre a natureza de um
problema quando normalmente ha pouca pesquisa, conhecimentos e dados sobre aquilo
que se pretende conseguir (Cooper & Schindler, 2003).

A pesquisa descritiva tem como preocupacao central identificar os fatores que
determinam ou que contribuem para ocorréncia dos fendbmenos. Com essa pesquisa se
aprofunda mais o conhecimento da realidade, porque explica a razdo e o porqué das coisas
(Gil, 2002).

Embora existam diversas pesquisas sobre a realidade do desperdicio de
alimentos no varejo, pode-se observar que ndo abrangem a realidade de pequenas e
médias empresas e areas nao centrais. Dessa forma, estes constituem-se em objeto de
pesquisa que pode trazer novas informacbes, sendo assim necessaria a pesquisa

exploratdria e descritiva para o entendimento da realidade.

3.3 Unidade de anélise

Os supermercados XX estudados atuam no mercado desde o ano 1985 na regido
do bairro Campo Limpo, na zona sul da cidade de S&o Paulo, e teve a sua expansao com
a loja na cidade de Osasco, na Grande S&o Paulo, no ano de 1998.

O objetivo da pesquisa é quantificar e propor a reducéo de desperdicio de carne
bovina no supermercado durante o periodo de dois meses (abril e maio/2021) para
comparar volumes e tipos de residuos gerados. Este foi escolhido pelo acesso e disposi¢édo
da empresa em participar da pesquisa abrindo seus dados para que as analises possam ser

realizadas.
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3.4 Coleta de Dados

A coleta de dados foi realizada por meio de entrevistas semi-estruturadas, coleta
de documentos e observacdo in loco. Segundo Finck (2009), as entrevistas semi-
estruturadas fazem uma abordagem do conhecimento do cotidiano e fornecem um modelo
especial para a construcdo de saberes sobre os topicos em estudo. As perguntas
representam um convite ao entrevistado para falar longamente, com suas proprias
palavras e com tempo para refletir (Bauer & Gaskell, 2002).

A Tabela 1 apresenta o nimero de pessoas que foram entrevistadas por cargo,

seja na empresa ou no setor.

Tabela 1
Representantes do setor e funcionarios entrevistados
Categoria Empresa Quantidade Cargo Experiéncia
de
entrevistados profissional
Representante
do Setor 1
Superintendente 4 anos
Organizagao 2
Setorial
Representante
do Setor 2 Consultor 9 anos
Gerente 1 6 anos
Gerente 2 2 anos
Supermercado Supermercado Nutricionista 5anos
XX 7 Recebimento 7 meses
Comprador 6 anos
Lider 1 11 anos
Lider 2 11 meses

Fonte: autora

O primeiro passo para o levantamento dos dados foi a elaboragéo de roteiros de
entrevistas por grupos: organizacéo setorial e funcionarios da empresa. As perguntas dos
roteiros de entrevistas precisam ser objetivas, sem precisar que o pesquisador explique a
pergunta ao entrevistado e coerentes com objetivos de pesquisa (Duarte, 2002). Os
roteiros foram elaborados em conformidade com o referencial tedrico, em busca dos

objetivos da pesquisa.
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Concomitantemente as entrevistas, entende-se que ir ao estabelecimento e
acompanhar a rotina dos processos faz parte da constituicdo de uma fotografia do estado
atual. Neste sentido, a observagdo é a estratégia a ser aplicada e esta envolve o registro
sistematico de padres de comportamento das pessoas, objetos e eventos, a fim de obter
informacdes sobre o fenbmeno de interesse.

O observador ndo interroga as pessoas que estdo sendo observadas, nem se
comunica com elas (Malhotra, 2001). Serdo observados 0s processos de compra,
recebimento, armazenamento, processo de desossa, processo de corte e exposicao e venda
da carne.

Além destas estratégias, foi feita analise documental que busca identificar
informagdes factuais a partir de questdes e hipoteses de interesse (Ludke & André, 1986).
Esta estratégia € aplicada para obter fontes secundarias de informagdes como relatérios e

documentos oficiais do estabelecimento (Gerhardt & Silveira, 2009; Lakatos, 2010).

3.5 Técnica de andlise de dados: analise de contetido

A andlise de contetdo é uma das formas de interpretagdo para extrair
significados temaéticos ou os significantes de um conjunto de palavras, por meio dos
elementos mais simples do texto (Chizzotti, 2018).

As entrevistas foram analisadas por meio da analise de conteddo, bem como o0s
documentos de controles presentes dispostos que devem apresentar dados quantitativos
sobre o desperdicio de carne bovina. Neste sentido, foram buscadas as planilhas de
romaneio, planilha de desossa, planilha de pedido, documentos de entrada e saida do
produto.

O método de quantificacdo selecionado para mensuracdo do desperdicio sera
definido com base nas pesquisas realizadas, desenho de processos e no alinhamento com
0s gestores das unidades de estudo.

Os aspectos minuciosos que embasaram os levantamentos propostos buscam
explorar as ideias dos gestores e funcionarios sobre o desperdicio de carne bovina, no
intuito de entender as dificuldades e captar os beneficios decorrentes da inovacao de
processo na operacao dos agougues.

No roteiro da entrevista semiestruturada (Apéndice A) foram inseridas perguntas

com o objetivo de entender os principais aspectos do contexto relacional sobre o
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desperdicio de carne bovina, com 0s representantes do setor e o supermercado XX,
considerando o quesito da localizag&o ao diferenciar dentro da pesquisa setorial.

Com o resultado das entrevistas semi-estruturadas do Apéndice A, foram
inseridas questbes com objetivo de levantar os principais aspectos do desperdicio no setor
do varejo. Ja nas entrevistas semi-estruturadas constantes no Apéndice B, foram questdes
relacionadas a caracterizagdo da empresa, tais como o tempo de atividade, compra e venda
média, suas operacdes e a relacdo com o desperdicio de carne.

Para a interpretacdo dos dados, utiliza-se a técnica da analise de conteudo, que
visa apresentar elementos da linguagem humana, além de organizar e possibilitar a
descoberta de significados originais dos seus elementos manifestos (Bardin, 2010).

Dessa forma, as entrevistas tiveram o seu contetido analisado de acordo com as
fases propostas em concordancia com esta abordagem metodoldgica: organizacao,
codificacdo, categorizacdo e conclusdo sobre o conteldo do texto analisado (Bardin,
2010).

A categorizagdo do tema embasa-se nos elementos textuais das entrevistas,
agrupadas através de temas, concluindo uma investigacao sobre o que cada um dos termos
tem em relacdo aos demais e a correlacBes podem ser feitas a partir desses indices,
possibilitando as implicacdes da pesquisa.

Em termos gerais o que se pretende com as analises é identificar caracteristicas,
motivacdes, justificativas, dificuldades e beneficios explicitos e implicitos que envolvem
o0 setor do varejo e o supermercado XX, considerando os contextos interno e externo das
esferas do varejo.

Depois deve-se analisar a situacdo da coleta de dados, como o material foi
gerado, os envolvidos no ambiente, quem estava presente na situacdo da entrevista, 0s
documentos que devem ser analisados (Flick, 2009).

Analisado o conteldo, foi usada a técnica de observacdo. Ao se observar uma
situacdo social, esta tem que ser separada do seu contexto, para que, em uma dimens&o
singular, seja investigada em seus atos, atividades, significados e relagdes (Trivisios,
1987).

A observacdo pode ser estruturada ou padronizada, sendo usada na pesquisa
qualitativa quando se deseja colocar em evidéncia a existéncia, a possibilidade de
existéncia, de tracos especificos do fendmeno que se busca estudar, buscando a

observacdo de hipoteses (Trivisios, 1987).
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Por fim, buscou-se desenhar uma anélise dos dados que atende aos pressupostos
tedrico-metodoldgicos, tanto das representagBes sociais quanto nos processos que
envolvem a inovagdo de processo para a reducdo do desperdicio de carne bovina no

varejo.



53

4 ANALISE DE RESULTADOS

Neste capitulo, apresentam-se 0s resultados das etapas de inovagéo de processos
associados ao contetdo das entrevistas, a observacdo na unidade de analise e anélise

documental.

4.1 Etapa 1: Idealizar os procedimentos

Nesta etapa serd apresentado a idealizacdo dos procedimentos, que consiste nas
analises das entrevistas, o acompanhamento da rotina da empresa, a consulta dos
documentos e observacdo da relacdo dos fornecedores e clientes com a empresas
estudada.

Com a observacdo feita pelas entrevistas com representantes do setor, gestores e
colaboradores as principais causas e dificuldades para reduzir o desperdicio de carne
bovina no varejo na regido do suburbio.

Para os representantes do setor as respostas em geral falam em uma realidade
voltada para os agougues dos grandes centros e em contraste com os do suburbio que néo
tem 0 acesso as novas formas de gerenciar 0s agcougues para a prevencdo do desperdicio
devido a falta de méo de obra especializada,

Os dados obtidos por trés dias de observacdo dos procedimentos da empresa nas
duas unidades de estudo, foi observado as préaticas usadas desde o processo de compras
da carne até a venda do consumidor final. Com isso organizando e classificando de acordo
com o grau de desperdicio e os possiveis fatores que poderiam estar relacionados com a
situacdo atual. Foram consultados e coletados documentos usados nos processos que
envolvem o setor do agougue para posterior analise.

Nas unidades de estudo foram verificadas suas praticas sem padronizacéo,
causando assim erros nas operagdes do setor do agougue, com isso levando ao
desperdicio. Sendo o resultado da ndo existéncia de treinamentos periddicos, tendo a
pratica da participacdo de funcionarios pontuais que fazem alguns cursos da APAS no

decorrer do ano e sem difundir o entendimento para toda a equipe de colaboradores.
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No processo de compra ocorre que sao feitas sem previsdo de demanda, usando
um namero de até sete fornecedores e podendo ter pedidos feitos sem uma programagao
prévia.

No recebimento a conferéncia das caracteristicas do produto: a integridade,
validade, além de confrontar a quantidade, preco e prazo de pagamento que foi negociado,
levam com que o processo seja demorado devido a confirmagao com o escritério central,
sem a autonomia caso haja alguma divergéncia para a devolugdo do pedido, parcial ou
total.

Na conferéncia ndo existe um funcionario especifico para o recebimento da
carne, com isso precisa ser solicitada a presenca do lider do acougue. Essa transi¢do pode
acarretar em atrasos nos processos do acougue devido a sua falta de um funcionario no
posto de trabalho.

Na estocagem néo foi observado a identificacdo da carne que deve ser desossada
primeiramente. Isso leva a possivel ocorréncia de desossa de uma peca mais nova por um
funcionario que néo a estocou.

A armazenagem da camara fria foi observada o excesso de mercadoria e a falta
de controle nas datas de armazenamento.

Foi verificado pontos de sujeira dentro da camara fria e nos equipamentos
podendo levar a contaminagéo cruzada.

Na desossa foi verificado um processo sem mensuracao de tempo e sem controle
das pecas pesadas apds o processo para o confronto com a nota fiscal de entrada do
produto.

Na mesa de manipulacdo, em alguns momentos, existe um nimero elevado de
pecas de carne em exposicdo. Esse é o possivel ponto de risco de contaminacao cruzada
das mercadorias que podem ter origens diferentes, através de uma Unica mesa para a
manipulacdo de carne bovina, suina, frangos e embutidos.

Além disso, quando o corte é disponibilizado para a venda ha alteracéo do codigo
dentro do processo e isso possibilita que a carne seja vendida por um codigo de carne de
primeira pelo valor de carne de segunda, abrindo esse risco também.

As perdas observadas ndo sdo registradas no sistema como perdas e é feito um
ajuste do sistema integrado da empresa para que a diferenca entre um produto e outro ndo
seja computada. Dessa forma néo se sabe ao certo qual o tamanho da perda, seja por peca,

seja por tipo de animal, seja por empresa e as razdes dela.
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Conforme ja mencionado existe um elevado nimero de fornecedores parceria ha
muito tempo, oscilando a escolha conforme a oferta de preco semanal. E os clientes sdo
fiéis aos estabelecimentos fazendo suas compras semanais mas tendo algumas préaticas
ligadas ao descarte da carne em outras areas e o furto de carnes a vacuo.

No armazenamento dos residuos foi verificado a falta de um controle e
padronizacdo dos documentos entre as duas unidades, gerando nimeros imprecisos sobre
a venda dos mesmaos.

Para melhor compreensdo a Figura 4 criado um quadro sobre as etapas dos

processos desde do processo de compras até a venda para o consumidor facilitando a

Etapas do processos atuais do agcougue
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.2 Etapa 2: Analisar os procedimentos

Para a fase da geracdo das ideias foi criada em com um grupo de seis categorias,
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(problemas com os diversos materiais utilizados durante as etapas do processo), ambiente

externo (causas externas ao processo ou organizacdo) e medicdes (medicOes e avaliagdes

feitas no processo) conforme ilustrado na Tabela 2.

Tabela 2

Categorias, causas e praticas dos desperdicios

Categorias

Causas

Praticas

Magquinas (equipamentos
e maquinas utilizadas nos
processos)

Estrutura e maquinarios
antigos;

Falta de estrutura e
equipamentos para manter
a temperatura por um

longo tempo;

Problemas com
equipamentos de
transporte;

Uso do maquinério sem
manutencdo preventiva ou
corretiva,;

Falta de limpeza constante
nos equipamentos usados.

Meétodo (procedimentos e
métodos de trabalho)

Procedimentos e métodos
de trabalho inadequados;
A comunicacdo falha entre
a gestéo e colaboradores;
Recebimento de
mercadoria com
divergéncias de peso;
Gestdo de estoque: politica
de controle deficiente

Falta de coordenacéo /
colaboracéo;

Falta de compartilhamento
de informagdes;

Falta de controle
operacional na entrada,
saida e na quantidade
desperdicada

Demora para desembaracar
nota fiscal de entrada do
produto;

Mao-de-obra (recursos
humanos envolvidos no
processo)

Falta de capacitacdo dos
colaboradores;

Alta rotatividade de
funcionarios;

Manuseio incorreto dos
equipamentos;

Falta de consciéncia dos
funcionarios sobre as
praticas dos residuos;

Treinamento feito sem
procedimentos
estabelecidos e
documentados;

Falta de capacitacao
gerando um indice de
desperdicio;

Material (problemas com
diversos materiais
utilizados durante as
etapas de processo)

Documentos incompletos
ou falta dos mesmos;

Excessos de planilhas e
relatérios;

Falta de um
compartilhamento de
alguns documentos entre as
unidades;




S7

Ambiente (causas Falta de padronizagdo dos  Problemas com a

externas ao processo ou frigorificos; temperatura do veiculo de

organizagao) Motorista do fornecedor transporte;
sem treinamento; Variacdo na qualidade e
Comportamento pesagem do produto
inadequado do constantemente;
consumidor; Consumidor que excede no

pedido da compra e a
dispensa do produto nas
demais &reas do
estabelecimento;

Medicdes (medicdes e Gestao de estoque: controle Falta de controle na entrada
avaliagdes feitas no deficiente / excesso de e saida das mercadorias;
processo) mercado estocada; Previsdo de demanda

A forma de medicgdo altera  inadequada;

entre as unidades; Mudancgas repentinas nos

Falta da medicdo dos pedidos;

residuos; Falta de comparabilidade

entre as unidades;
A variacdo da forma da
medic&o dos residuos entre

as unidades;
Fonte: Elaborada pela autora (2021)

Neste topico sdo apresentadas algumas particularidades nas entrevistas com
representantes do setor, gestores e funcionarios, observacdes nas praticas na rotina do
setor do acougue do supermercado e imagens capturadas durante as visitas. Com a
triangulacdo dos métodos pretende-se enriquecer o entendimento a respeito das ligacdes
entre 0s processos operacionais, o setor, a unidade de estudo e a identificacdo dos pontos

de desperdicio.

4.3  Maquinas (equipamentos e maquinas utilizadas no processo)
Foi observado alguns equipamentos, maquinas e instalacfes dos estabelecimentos

precisam ser renovados para que se tenha um melhor aproveitamento nos processos
operacionais.

“Minha temperatura do balcdo, se o balcdo ndo estiver bom, vai interferir na
coloracgéo ai onde eu gero perda tambem. O nosso balcéo e nossa capela nao é tdo novo.

Entdo se eu ndo tiver a temperatura boa, a minha carne vai escurecer” (Gerente 2).
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Figura 6. Balcao e camara fria da unidade
Fonte: Capturada pela autora (2021)

“Aqui a gente tem um projeto que nos tivemos que apresentar para a fiscalizagdo
de adequacdo futuramente a loja sera do outro lado, ndo vai ser aqui por conta do contra
fluxo e riscos que geram contaminagdo nas areas de manipulacéo internas e tem os POPS
que eu tive que adaptar totalmente diferente e outros lugares que ja trabalhei para adaptar
por conta dos riscos desde o0 recebimento, a descarga, 0 armazenamento e a distribuigdo

até a area de venda” (Nutricionista).



59

Figura 7. Piso e azulejos da unidade

Fonte: Capturada pela autora (2021)

“Eu preciso, na verdade de uma pessoa para fazer avaliacdo do balcdo. Na
verdade. Eu to precisando de equipamentos. Os equipamentos estdo velhos? Minha
gancheira estad muito velha. Entdo isso, tem me dado algumas perdas. Por exemplo assim
nos estamos melhorando a estrutura é claro que a curto e médio prazo ou nds estamos
muito tempo sem melhoria. O piso ndo € bom, eu preciso de equipamentos” (Gerente 2).

Na observacdo foi possivel constatar a falta da limpeza nos equipamentos e na

mesa de manipulacdo com vestigio de carnes.
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Figura 8. Moedor de carne e mesa de manipulacéo
Fonte: Capturado pela autora (2021)

Figura 9. Serra fita de bancada
Fonte: Capturado pela autora (2021)

“Um detalhe na parte de acougue, mas eu observo muito o equipamento, no
armazenamento mesmo isso implica muito na caracteristica, na qualidade do produto, a
condigio de mau acondicionamento. As vezes acontece muito aqui ndo tenho tanto, mas
na outra tenho mais e sou bem sincera. E dia de oferta, né? Porque é dia de oferta. Que
eu vou expor a mesa toda a quantidade, que eu tenho de cortes especificos. Vocé vai
observar uma falha gritante. Um negdcio de pessoas, a gente trabalha, orienta, mas as
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pessoas vao pela cabeca delas, eu vou fazer assim, vou continuar assim, mas as coisas
vdo mudando, legislagdo muda, clientela muda as coisas vdo mudando, vao se
modernizando, né? Como eu disse é bem desafiador. Mas aqui ndo tem problema, eles se
atentam até com o risco de contaminacéo cruzada viso que a gente tem uma Unica bancada
¢ assim a carne bovina manipulada de um lado e as aves do outro lado da bancada. La ja
ndo acontece, fica tudo junto, ndo higieniza a bancada podendo acontecer o risco também,
ali vai contaminar, tudo propicio para gerar desperdicio a questdo dessa contaminacao.
Sim, vai dar uma quebra maior, vai alterar a caracteristica e aquilo ali infelizmente
deteriora o produto é descarte, porque é muita perda, ndo entendo muito, mas eu ja
observei 0 negocio”. (Nutricionista)

Os representantes do setor também tém entendimento que os agougues do
suburbio ndo tém a preocupacdo com a higiene dos equipamentos e instalaces,
acreditando que a sera um custo investir neste quesito.

“A perda é a contaminagdo, a carne € um produto maravilhoso, tem uma
durabilidade muito grande desde que saiba trabalhar com ela. Porque vocé trabalha com
a higiene perfeita, uma temperatura controlada e uma umidade controlada. S6 o que faz
hoje no mercado é estragar o produto, chega bom e as pessoas vdo com a faca
contaminada, mesas de agougues em vez de ser brancas sdo marrons pode andar no
supermercado, vocé presta aten¢do na mesa ndo é branca e marrom. Mas aquela prancha
é branca, aquilo € sujeira falta de operacdo aquilo ali destrdi a carne, aquela contaminacgéo
destroi a carne, a pessoa ndo lava a mao, ndo sabe fazer higiene de equipamentos de faca
de tudo mais, existe a contaminacdo cruzada, usa a faca com suinos, usa a faca com
mitdos. Os supermercados eles ndo entendem a economia burra que é ele fazer a
economia de produtos de higiene, ele faz a economia de um produto barato achando que
estd fazendo economia, mas esta jogando um produto carissimo que € a carne.
Dificilmente vocé vai em um supermercado de porte médio usar papel descartavel porque
ele fala que isso € custo e o pessoal fica usando paninho. Ai 0 pano desses agougues € um
negocio, até perigoso, jogar uma agua sanitaria tera um odor, aquele pano contamina tudo.
Contamina a mesa, 0 cara passa a faca, pensando que esta limpando, esse € o primeiro
gerador de perdas. A ma manipulacdo do produto, manipulacdo errada. O supermercado
ndo enxerga muito isso, esta toda a minha operacao que vocé tem que ter procedimentos
operacionais para estabelecimentos, vocé tem que ter regras de acesso ao agougue, de
manipulacdo de higiene. Alguns supermercados eles ja estdo acostumados ha muito

tempo”. (Representante de associagéo 2)
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Os indicadores de desperdicio ajudam o setor divulgar uma média de todos os
respondentes, principalmente no quesito dos equipamentos.

“Se vocé tem os melhores e piores entdo o que vocé enxerga ali. Primeiro se tem
alguém melhor eu também posso ser porque tem alguém melhor. Estdo mais treinados,
porque tem ele tem o equipamento melhor a gente ndo falou dos equipamentos, mas o
importante de frio, estejam com as suas manutencGes em dia. Se ndo tiver com as
manuten¢des em dia também vai ter perda. Entdo quando vocé tem um problema no
equipamento a perda ela aumenta. Imagine vocé deixou ligado a noite, no dia seguinte
chega la teve um problema tem que jogar tudo fora. Os indicadores eles mostram, ele te
d& um caminho se eu estou muito acima da média, a média ja € um ponto muito proximo.
Quem esta abaixo de mim? Vou la fazer uma visita para olhar os equipamentos, a
exposicdo, vou ver como ele opera, se tem algo novo ali que eu posso trazer para colocar
no meu processo, entdo sao essas informacdes para que ele possa dirigir o seu negdcio”

(Representante do setor 1).

4.4  Método (procedimentos e métodos de trabalho)

As observacdes aqui apresentadas pretendem enriquecer o entendimento a
respeito das ligacGes entre 0s processos operacionais, a coordenacdo e a identificagdo dos
pontos de desperdicio.

Um primeiro aspecto refere-se a compra de carne in natura: a compra
proveniente de diversos fornecedores, as negociagdes relacionadas a quantidades para um
melhor preco que podem comprometer a qualidade e a falta de conhecimento técnico do
comprador. J& a compra de carne a vacuo é feita em pequena quantidade, sendo vendida
somente a peca inteira e sua procura é menor devido ao valor, conforme relatado.

Foi observado que ndo existe um contrato de fidelizacdo entre o supermercado e
os fornecedores. Foi identificado, através da visualizacdo da planilha de fornecedores,
que ha um excesso e ndo fidelizacdo destes devido a constante busca de melhoria de
preco.

Os principais fatores de decisédo sdo o preco e a qualidade. Primeiramente, se
visa por precos mais baixos possiveis para manter a competitividade devido ao publico
do mercado; e em segundo a qualidade da carne. Observou-se que que em termos de
qualidade ha uma oscilacéo de aspecto fisico e padronizacao das pecas.
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A falta de fidelizac&o pode estar relacionada também a observacao de que no ato
do recebimento h& constantes divergéncias entre a relacdo de quantidades fisicas
entregues que constam na nota fiscal.

Os resultados mostram uma opg¢éo pela compra mais frequente na terca-feira,
com entrega na quarta, para a quinta-feira (dia de oferta) e fim de semana. Dependendo
da semana ocorre uma compra em menor volume, abastecendo o supermercado na
segunda-feira, essa pratica tem uma frequéncia bastante recorrente. Conforme
mencionado anteriormente, ndo é feito estudo sobre analise de demanda.

A empresa conta com nove fornecedores fixos de carne bovina, havendo
variacdo em funcéo do preco da negociagdo conforme a planilha abaixo. Segundo o
comprador, os pedidos seguem uma previsdo de demanda baseada nas suas proprias
experiéncias, sobre o que vende e a média de vendas de cada produto, usando como fator

a quantidade do pedido para uma melhor negociacéao de preco.
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Figura 10. Planilha de fornecedores
Fonte: Capturado pela autora

Para os representantes setor a maioria dos compradores de supermercados de
médio e pequeno porte ndo tem o conhecimento sobre a qualidade da carne bovina e as
ferramentas para que se obtenha uma compra ideal.

“Esse ¢ um fator que esta totalmente ligado as pessoas, ambiente. E vocé consegue
controlar, vocé consegue lidar. E uma coisa que s6 depende da vontade do empreendedor
e da equipe, criar esse processo é barato. S6 que no Brasil é muito dificil, principalmente
0 pequeno e meédio ele entender que 0 que é custo, gasto e investimento. Ele ndo olha
muito o treinamento que vocé da para o funciondrio, a capacitacdo como investimento.
Ele sempre tem um olhar, isso é custo. Olhar de impedimento para que a coisa aconteca,

segundo fator, por incrivel que pareca, né. Que compra carne ndo conhece carne,
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entendeu? E um absurdo, porque o Unico setor que vocé conhece pessoas que fazem a
compra de um produto e ndo conhecem. Quem produz hoje, ndo se preocupa muito em
caprichar e fazer a padronizagéo, quando eu chegar no comprador ele vai me comparar
com qualquer um. Ele vai pegar 5 ou 6 tabelas e falar assim aqui é mais barata e eu vou
comprar. Principalmente mercados mais distantes que o comprador fala que esta
negociando o preco e ndo a qualidade. Exatamente, porque ele ndo conhece. Se vocé falar
com o comprador uma pergunta bésica. Qual o rendimento da carne? Qual o rendimento
que d& a sua desossa? O comprador ndo sabe, como eu vou ter controle de quebra se eu
ndo sei 0 rendimento do que d& o meu produto. Toda a cadeia estd mal treinada, a cadeia
é arcaica. Desde que compra até quem ira fazer a operacdo. Eles ndo tém consciéncia se
comprou um contrafilé de uma vaca velha ou de um boi que ¢ totalmente diferente”
(Representante do setor 2).

“Quando vocé comeca a verificar as principais causas do desperdicio, a primeira
causa é o pedido, a pessoa que faz o pedido precisa conhecer as demandas do consumidor
e as demandas dos dias. Entdo qual o melhor dia de venda do supermercado? E o sabado.
Tem algumas lojas que o melhor dia do supermercado é o domingo. Entdo quando vocé
pega o sabado e o domingo sdo uns dois melhores dias de venda do supermercado devido
ao churrasco e as familias estarem em casa” (Representante do setor 1).

Conforme mencionado acima, a fala do comprador da unidade sé reforca as
evidéncias que o setor pontua como uma das principais causas do desperdicio no varejo
da carne. Foi verificado também que o processo de compra ndo tem um estudo de
demanda, devido ao comprador ndo saber sobre essa pratica de planejamento.

“Nao tenho conhecimento dos processos do acougue. Nao tenho conhecimento de
manuseio é muito basico, eu ndo sei como é o0 processo passo a passo, ndo tenho essas
informacdes porque é diretamente com o diretor comercial da empresa. O supermercado
de periferia tem um faturamento legal, ele foge um pouco dos padrdes do supermercado
de centro. Um patamar um pouco maior, um Carrefour trabalha com uma qualidade
maior, mas o preco € maior também. N&o digo superior de carne, porque as vezes nds
temos também fornecedores que trabalham com essas empresas, mas eu digo uma
estrutura diferenciada. Talvez no meu caso, eu ndo tenho informagdo do agougue como
eles talvez poderiam ter. Eu acredito que eles podem ter algumas informacoes, entendeu?
Alguns acessos mais facilitados do que nods, né? Entdo eu acho que isto proporciona para
eles, entendeu? Uma qualidade maior ndo especifica na carne. Mas até nas operacdes, na

gestdo. Eu creio pelo que eu percebo ai assim o comprador, o gestor dessas grandes redes
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€ uma outra pegada até porque ele tem treinamento. Acredito que essas empresas tem um
patamar maior, tem uma acessibilidade de alguns cursos, alguns tipos de treinamento.
Entendeu? Que nds ndo temos! E a nossa escola é a vivencia no dia mesmo. Quando eu
fui aprender na parte de compras, eu sentei do lado do colaborador e ele foi me explicando
eu tenho essa variedade de fornecedor, eu faco essas cotacdes, eu solicito para ele o
fornecedor conforme se a qualidade um pouco mais fraca mas tem os bons pregos. Eu
hoje disponho de sete fornecedores com varias qualidades. Eu tenho fornecedor de boi
capdo, boi inteiro. Quando é um boi capéo ele € um boi que tem uma qualidade de carne
mais maturada, ne? Que é uma capa de gordura um pouco maior, entendeu? Elas nao
dispdem da mesma qualidade, mas ndo significa que é uma carne ruim. S6 que ele tem
um prego mais em conta entdo as vezes quando eu quero combater um concorrente com
preco bem agressivo, tem que perder infelizmente na qualidade para conseguir o prego,
pego de uma empresa mais inferior, entendeu? O que é uma empresa que nem essa da
Recando do boi que eu trabalho a carne vem de Goias, ela demora de 2 a 3 dias para
chegar aqui, no caminhdo. Nao que a carne chega ruim sé que ja tem um trajeto muito
longo. Entende? Essa ¢ uma das avaliagdes em cima da qualidade”. (Comprador)

No processo do recebimento e descarregamento da carne, que é uma rotina
semanal, todos os fornecedores apresentaram divergéncia no peso. Isso leva com que haja
um atraso de processo, pois é necessario que entre em contato com os fornecedores para
averiguar qual serd a providéncia tomada, fazendo com que a carne fique parada
aguardando a resolucdo. Apenas um fornecedor apresenta um recebimento que sempre
excede entre 200 gramas a 500 gramas de carne, no entanto esse é o fornecedor cujo pre¢o
é mais caro do que todos 0s outros.

Os processos de recebimento sdo: receber a nota e verificar se esta de acordo
com o pedido comunicando com o escritdrio central; fazer a conferéncia as cegas e passar
as quantidades para ser confrontada com a nota fiscal, qualquer divergéncia avisar o
comprador para ser feita a nota de devolucao.

No recebimento, sdo conferidas as cegas as seguintes caracteristicas do produto:
a quantidade, o preco e prazo de acordo do pedido. Havendo alguma divergéncia é
avisado ao comprador para ser feita a nota de devolucdo parcial, dependendo do
percentual da divergéncia.

A nota de devolugdo tem sido algo rotineiro, devido ao principal fornecedor
enviar as pecas com pesagem a menos do que especificado na nota fiscal de compra,

ocorrendo um acordo de desconto nas préximas notas de compra.



66

Para a verificacdo da qualidade e integridade da carne sdo enviadas fotos no ato
do recebimento para grupo do WhatsApp para que o comprador, geréncia e lideres fagam
a analise das fotos para a liberagdo da mercadoria.

Diversas vezes tem se recebido a carne, com a alta temperatura devido ao
motorista desligar o controlador de temperatura do caminhao Termo King.

Hé& semanas em que a mercadoria chega com a qualidade mais comprometida do
que a estocada, precisando ser vendida primeiro para ndo comprometer a sua conservacao.

“Recebo um romaneio com a nota fiscal porque a gente trabalha com romaneio
cego porque 0s meninos ndo podem ter acesso a nota fiscal. Sé eu tenho acesso a nota
fiscal. Ai chega 500 quilos de cox@o mole, se tiver 500 quilos libera, se tiver 490 est4
faltando. Entdo comunico com eles, peco autorizagdo do comprador. Peco para 0 Marcos
arrumar ele liga 14 na empresa pede autorizacdo. Ai eu fago a nota de devolucgéo é esse 0
procedimento. Entendeu? Ultimamente tem muita devolucdo de carne. Por questdo de
peso. De quebra de peso que devolve quanto mais do que toda a quarta-feira a gente
recebe carne aqui. Toda a quarta-feira eu faco nota de quebra. Sério? E dificil n4o faltar.
Sempre falta um quilo, dois quilos, trés quilos. Ndo da para fazer a liberacdo da nota
faltando. Eles emitem a nota fiscal com um peso, a carne vem no caminhao perdendo
liquido e chega aqui ndo bate o peso. A gente manda a nota de devolucdo para eles e eles
mandam o desconto no proximo boleto para a central” (Funcionaria do Recebimento).

A carne segue para uma camara fria, acondicionada a uma temperatura adequada
para sua conservacdo. Nesta camara fria, a carne selecionada serd a carne com uma
qualidade mais baixa, ‘“carne cansada” com isso nao respeitando a data do
armazenamento. Em seguida, a carne é desossada para atender a demanda do dia,
exposicdo no balcdo frigorifico, gancheiras e mesa de exposicao para os clientes.

Existindo o problema da carne estar mais velha, devido ao tempo de abatimento,
sendo abatida com 5 a 4 dias e mais o transporte tendo uma variacdo de 2 a 3 dias,

precisando ser desossada e vendida rapidamente.
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Figura 11. Armazenamento de carne para desossa
Fonte: Capturado pela autora

A carne segue para uma camara fria, acondicionada a uma temperatura adequada
para sua conservacao. Nesta camara fria, a carne selecionada serd a carne com uma
qualidade mais baixa, “carne cansada” com isso ndo respeitando a data do
armazenamento. Em seguida, a carne é desossada para atender a demanda do dia,

exposicdo no balcéo frigorifico, gancheiras e mesa de exposicao para os clientes.

.
PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPERATURA -
OATA

Figura 12. Planilha de controle de temperatura
Fonte: Capturado pela autora
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O processo de desossa acontece sem um controle de tempo e sem um controle
da pesagem das pecas das carnes apos o desmembramento para o confronto com a nota
fiscal do fornecedor e controle do peso da peca para a venda.

y -

Figura 13. Processo de desossa da carne

Fonte: Capturada pela autora (2021)

Existe uma controversa sobre o processo de desossa da carne para 0S
representantes do setor, sendo mencionado por eles essa pratica como algo que faz parte
do passado do setor do acougue.

“Com o passar dos tempos as industrias, os frigorificos eles se especializaram na
desossa porque ele sabia este problema que tinha no mercado. Ent&o tinha loja que perdia
a venda porque precisava vender mais filé mignon outra perdia por ndo tinha como
vender. A desossa veio para resolver varias questdes uma delas é a questdo de
higienizacdo. Por que? As pecas elas vinham dentro de um caminhdo algumas vezes
frigorificado e algumas vezes o isotérmico. Entdo o processo da logistica é um processo
muito moroso, um processo de que ndo trazia seguranca, ndo mostrava a qualidade. Entao
tudo isso passou a industria tecnologicamente se aparelho e ela faz todo esse trabalho de
uma forma centralizada, ela faz a desossa e separa as carnes, os cortes de acordo com a
necessidade. Entdo quando vocé faz o seu pedido ao invés de vocé dizer quantas pecas
vocé quer de filé mignon, contrafilé, de alcatra e também dos cortes dianteiro. Tudo isso
resolve grande parte do problema da logistica, com um custo menor, porque vocé numa
carga consegue levar muito mais do que vocé tinha que ter equipamentos para poder

pendurar as pecas assim por diante. Na logistica, na qualidade, na seguranca do alimento,
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tudo isso trouxe uma seguranga maior, trouxe seguranca para o consumidor”
(Representante do setor 1).

J& para os funcionarios do supermercado a desossa € um processo habitual que é
necessario ter mais atencdo para que nao ocorra desperdicio deixando a carne no 0sso ou
fazendo cortes inadequados.

“A desossa tem que ter mais experiéncia ¢ UM processo que é muito importante
precisa se ter muita ateng¢ao qualquer deslize vocé pode cortar uma pega errada” (Gerente
1).

“ Quando o funcionario estd desmotivado, ele desossa de qualquer jeito e ta nem
ai, nem ai com o patrao” (Lider 1).

“Quando eu desosso eu tenho uma separacdo, tenho uma desmembragcdo no
sistema de carne, chega um boi e eu compro bola dianteiro, traseiro, eu quebro
naturalmente diz eles que esta tudo no padrdo. Mas eu acho que nessa linha eu perco

dependendo da carne” (Gerente 2).

45  Mao-de-obra (recursos humanos envolvidos no processo)
Foi observado que os funcionarios sdo admitidos sem possuir conhecimento da

area e ndo passam por um treinamento para observar se 0s mesmos estdo aptos a
desempenhar tais funcbes. No periodo da jornada de trabalho, precisa da a atencéo para
0 desempenho das fungdes do agcougue, 0s usos constantes dos equipamentos de corte
podem ocasionar em cortes da carne sem padronizacdo. A falta de comprometimento faz
com que os colaboradores ndo possuem atencdo em suas atividades, entendendo o
desperdicio com algo normal para os procedimentos.

Para a padronizacao nos cortes para a producdo deve haver o conhecimento prévio
de como se realiza. Devido a cada modelo de corte, ter uma margem de limpeza na
gordura da carne que de ser feita, as unidades ndo possuem essa padronizac¢ao, cada
supermercado possui um processo que acredita ser correto ser fazer, com isso causando
um excesso de residuos.

Existe um alto indice de rotatividade de funcionarios em consequéncia disso 0s
colaboradores sempre estdo em um estagio de aprendizado das fungdes e também os
treinamentos ndo sendo periddicos.

“Nos tivemos um periodo uma lider muito boa, ela saiu e ficou um pouco solto

neste periodo com uma quebra de contrafilé de R$ 27.000”. (Gerente 2)
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“Deixa eu voltar um pouquinho e falar do treinamento ¢ importante que essas
pessoas que operam nessa area de carnes e pereciveis, eles precisam ser altamente
treinados, capacitados e permanente reciclados. O que € ser permanentemente reciclados?
E fazer a rastreabilidade da perda e do desperdicio, todos os momentos que foram
identificados que houve desperdicio precisa ser rastrear, aonde foi o ponto em que houve
a falha nos processos e que precisam corrigir se percebe entdo a questdo da educacgéo, a
questdo do treinamento é muito importante no Brasil.”. (Representante do setor 1)

“A empresa precisa vigiar muito a questao de desperdicio. Ao longo do tempo, ela
viu que ela precisa ter esses processos muito bem estruturados. Por que? O supermercado
as pessoas que entram séo do primeiro emprego, elas tém que passar por um treinamento
dentro da loja, vocé tem uma rotagcdo muito grande, muitas vezes as pessoas entram no
supermercado nao para ser agougueiro ou para trabalhar na area de carne, € aqui que eu
vou, na hora ele aprende, na hora ele se especializa, o que acontece? Aquela casa de carne
aqui perto, vem e leva ele pagando um pouco mais porque ele ja esta preparado, ele ja
sabe operar. H&4 também uma rotacdo muito grande no supermercado em relacdo aos
trabalhadores dessa area também”. (Representante do setor 1)

“Eu entro muito em grupos na internet variados para aprender sobre as quebras.
A carne de primeira tem muita quebra, tem sido bem trabalhada, agora vocé s6 limpar, s6
limpar, vocé tem que ter um retorno. Essa limpeza vai cair aonde? De segunda vai passar,
a primeira deu menos, se vocé deixar assim, vocé perde uns cortes tradicionais”. (Lider
2)

Foi observado que a empresa nao tem um manual com os procedimentos do setor
do agougue, tendo somente para 0s treinamentos internos séo os POPS que sao revistos
esporadicamente.

“ Eu passo o treinamento ¢ que agora estd na pandemia, mas a cada por exemplo
se eu vejo alguma ocorréncia muito grave, a gente tem aquele treinamento de minutos,
vai la na salinha fica umas duas horinhas la e faz o treinamento em cima dos erros. Eu
gosto muito de trabalhar com os videos, com dindmica, ndo é? Para entender se eles
entenderam, conseguiram diagnosticar os erros na parte do agougue. Mas a gente faz sim,
a periocidade é cobrada pela fiscalizacdo e a cada 6 meses que deve ser aplicada ao
treinamento de boas praticas cobrando todos, orientado se 0s procedimentos ali sdo feitos
e que esta no manual de boas praticas’. (Nutricionista)

“Nao temos um documento especifico de treinamento, somente os procedimentos

da nutricionista”. (Gerente 2)
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“ A parte de treinamento agora a gente deu uma parada por conta da questdo do
Covid, mas eu sempre o meu trabalho é diariamente, eu faco a visita no setor, dou uma
ronda, olho todas as ndo conformidade mas temos um grupo interno para compartilhar
junto a geréncia as ocorréncias. E um check list de boas praticas de acordo com a gestao
da qualidade, tudo que € cobrado 1& da forma de trabalho deles é pontuado, orientado e
cobrado. A adequacdo através de um plano de que eles fazem, a parte de receber alvara
de bombeiro, alvara da Vigilancia Sanitaria. A minha responsabilidade técnica é manter
a documentacéo da loja atualizada, a parte dos processos sdo muito caseiros, tudo por e-
mail. Mas por e-mail as cobrancas e o grupo €é claro temos outras ferramentas mais eficaz
para isso, né? Tudo é mais pratico mas pode se dizer que é desafiador”. (Nutricionista)
Foi mencionado por um dos gestores que ocorre as reunides para a padronizagao
das rotinas de trabalho, mesmo néo tendo as evidéncias nas observac@es sobre todas 0s
procedimentos igualados.
“A gente tem um planejamento também trabalhar igual para as duas lojas,
tinhamos reuniGes semanais, vinha para a central as duas geréncias, o comercial, mas com

a pandemia deu uma parada”. (Gerente 1)

46  Material (problemas com diversos materiais utilizados durante as etapas do
processo

Na observagdo de documentos foram encontrados os documentos: planilha de
ajustes, andlise de perda total por quilo e quantidade, relatorio de coleta de residuos,
comprovante de coleta de residuos, notas fiscais de compras, relatério de ajustes gerados,
planilhas de vendas diarias, semanais e mensais, planilha de cotacgéo, planilha de sugestao
de quarta-feira, quinta-feira, sexta-feira e sabado, planilhas de vendas ndo realizadas,
planilha de desmembramento e o Procedimentos Operacional Padrdo (POP). A Planilha
de ajustes contém: cddigo do produto, descri¢cdo do produto, ajustes, custos médios e
valor total (Anexo 1).

A Analise de perda total por quilo e quantidade contém: nimero da loja, setor,
descricdo do setor, avaliacdo do resultado da perda, nome do produto, quantidade
movimentacdo, quantidade de finalizaco, finalizacdo identificada, quantidade de ajuste,
percentual de ajustes, quantidade de desconto, percentual quantidade de desconto,
quantidade de perda, percentual de quantidade de perda, percentual valor financeiro, valor
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financeiro ajuste real, quantidade movimentada, valor de financeiro de perdas, percentual
status da quantidade ajustada, percentual status de quantidade perda, percentual
quantidade de ajuste real, percentual descarte real, percentual perda real, percentual
quantidade de ajuste tolerado, percentual descarte tolerado e percentual perda tolerada
(Anexo 2).

O Relatorio de coleta de residuos contém: data, peso do sebo, peso do 0sso,
assinatura do motorista e assinatura do conferente (Anexo 3).

O Comprovante de coleta contém: marca, peso do sebo, peso do 0sso, data,
rubrica do motorista e rubrica do fornecedor (Anexo 4).

A Nota fiscal de compra contém: descricdo do produto, quantidade, valor
unitario, valor total, calculo do ICMS, peso bruto e peso liquido (Anexo 5).

O Relatorio de ajustes gerados contém: data, periodo, setor, codigo, descricao
do produto, ajuste, média, total, margem de venda (Anexo 6).

A Planilhas de vendas diarias contém: setor, cddigo fornecedor, nome
fornecedor, cddigo do produto, nome do produto, quantidade, venda, venda total, venda /
dia, custo, margem, rentabilidade, participacdo e acumulado (Anexo 7).

A Planilha de venda semanal contém: setor, cddigo fornecedor, nome
fornecedor, cddigo do produto, nome do produto, quantidade, venda, venda total, venda /
dia, custo, margem, rentabilidade, participacdo e acumulado (Anexo 8).

A Planilha de venda mensal contém: setor, codigo fornecedor, nome
fornecedor, cddigo do produto, nome do produto, quantidade, venda, venda total, venda /
dia, custo, margem, rentabilidade, participacdo e acumulado (Anexo 9).

A Planilha de cotacdo contém: cortes das carnes, nome dos fornecedores e
descricdo da loja (Anexo 10).

A Planilha de sugestdo de quarta-feira, quinta-feira, sabado e domingo:
contém: cortes de bovinos semana em vigor / semana anterior, nome dos fornecedores,
descricdo da loja, quantidade total, valor total, peso padrdo das pecas, cortes bovinos,
venda, margem e custo. (Anexo 11)

A Planilha de vendas néo realizadas contém: valor das metas, valor das vendas
reais, valor da diferenca meta X venda, percentual da diferenca meta X venda, percentual
de margem de bruta meta, margem venda real e periodo (Anexo 12).

A Planilha de desmembramento de carnes contém: cédigo interno, descricao

do produto, quilos, total de cada parte, valor total e data de entrada (Anexo 13).
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A Planilha de controle de temperatura diario contém: data, numero de
equipamentos e horario (Anexo 14)

Os Procedimentos operacional padréo (POPS)

01) Procedimento para higiene pessoal e do uniforme (Anexo 15);

02) Procedimento para higienizacdo de maos (Anexo 16);

03) Procedimento para higienizagdo de piso e rodapés (Anexo 17);

04) Procedimento para higienizacdo de paredes, azulejos, divisérios e forro

(Anexo 18);
05) Procedimento para higienizacao de mesas, bancadas e prateleiras (Anexo
19);

06) Procedimento para higienizacdo de utensilios (Anexo 20);

07) Procedimento para higienizacdo de Balcbes refrigerados e congelados

(Anexo 21);

08) Procedimento para higienizacdo de Serra Fita (Anexo 22);

09) Procedimento para higienizacdo de Moedor de Carne (Anexo 23);

10) Procedimento para desossa de Carne Bovina (Anexo 24);

11) Procedimento para descongelamento (Anexo 25);

12) Procedimento de Identificagdo dos Produtos (Anexo 26);

13) Procedimento para visitante (Anexo 27);

14) Procedimento retirada do Lixo (Anexo 28);

15) Procedimento para controle de pragas (Anexo 29);

16) Procedimento para descongelado de pereciveis congelados (Anexo 30).

A partir da avaliagdo dos documentos identificou-se o nimero excessivo de

planilhas e relatérios. lIdentificou-se também a existéncia de despadronizacdo de
documentos diferentes entre a unidade de Osasco e a unidade do Campo Limpo. Como
por exemplo, 0os documentos Comprovante de coleta existente somente em uma unidade
e Relatorio de coleta de residuos, com informacdes incompletas que ndo permitem aos

funcionérios tomadas de decisao.
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Figura 14. Comprovante de coleta (Campo Limpo) e Relatorio diario de coleta (Osasco)

Fonte: Capturado pela autora (2021)

Ha também documentos com informacdes excessivas, que ndo permitem a devida
compreensdo dos funcionarios, como por exemplo o documento Analise de perda total
por quilo quantidade. Com as informacdes: Finalidade de Identificacdo (%), Quantidade
aproveitada (%) e a repeticao do item Quantidade de Ajuste (%), para os funcionarios que

nado sdo treinados para a compreensao dos documentos.

| —

254% RS 8727 RS9.035 28%
%Vir Financeir RS Financeiro Apstes Real Financeiro Pordas TT Real || %Vir =

27.702.3

Abaixo do Tolerado
%Qtd Finalidade Identificada % Status Qtd Perda TT %Qtd Aproveitadada

%Qnd Ajustes Real % e %nd Perda TT Real
0.19%106 ) -0.05%:01.6%)
‘, —
100.19% %Qtd Perda TT Tolerado 100.05%

0.00% 100.00% 0.00% 100.00%

ANALISE DE PERDA TOTAL POR QUILO / QUANTIDADE

Figura 15. Documento andlise de perda total por quilo
Fonte: Capturado pela autora (2021)

Avaliando os POPS: 03) Procedimentos para higienizacdo de piso e rodapés
(Anexo 1) e 04) Procedimentos de higienizacdo de parede, azulejos, divisérias e forro

(Anexo 2) podem se tomar um tnico documento.
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Foi observada a possibilidade da criacdo de novos POPS e aos ja existentes

serem acrescentados novos itens para melhorar 0s processos operacionais.

4.7  Ambiente (causas externas ao processo ou organizacgao)

Existe também uma pratica rotineira, do recebimento da carne em temperatura
ambiente, que acarreta em consequéncias para a carne, sendo relatado que todos 0s
motoristas préprios dos frigorificos desligam o controlador de temperatura (Termo King)
no intervalo da entrega de uma loja para a outra e no momento do recebimento. Com essa
pratica sdo ameacados de devolucdo da carne e com isso forcando o motorista a ligar o
controlador novamente.

Sobre os clientes, foi observado um comportamento em que no ato da compra se
pede uma limpeza excessiva da carne com isso podendo ter sobras de retalhos de carne
gue ndo poderdo ser comercializadas, por falta de conscientizacdo e treinamento para 0
corte das carnes.

“ Agougueiro sabe que nao pode limpar a carne, mas o cliente ndo entende que
a carne limpa sem gordura, tira toda a fibra da carne por mais tenta fazer uma limpeza ali
meio por cima, ele ndo aceita quer a carne totalmente limpa. O cara acaba limpando para
ndo constranger o cliente, para ndo perder a venda e no final do més tem uma quebra
muito alta”. (Gerente 1)

“ Quando a carne vem com muita gordura, ai da uma quebra também porque a
maioria dos nossos clientes que compram no mercado eles gostam que a carne fique bem
limpinha. Quando vem muito gorda gera muita quebra, tem que ficar limpando a gordura,
os clientes ndo gostam”. (Lider 1)

“ Quando mais limpa vem a carne o custo dela ¢ maior, entdo muitas vezes a
peca ela chega a necessidade ainda chamada de uma toalete da carne. Dar mais uma
preparacdo nela, ela vem peca muitas vezes eu vou cortar em pedacos ou eu vou fazer um
bife e vou fazer outras coisas que precisa justamente dessa toalete nessa preparacao que
ainda ocorre o que ndés chamamos de desperdicio”. (Representante do setor 1)

Os clientes buscam um melhor preco, sendo 0 aumento da procura na quinta-
feira, o dia em que ocorre a promogao das carnes que sao desossadas e as carnes a vacuo.
A exigéncia dos clientes no balcdo é uma limpeza da carne, fazendo com que o

supermercado busque pesar a carne antes do procedimento da limpeza.
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Figura 16. Imagem limpeza das carnes no balcéo (toalete)
Fonte: Capturada pela autora na unidade de pesquisa (2021)

Observou-se também que no comportamento de compra, ha clientes que pedem
em excesso, mas a carne ndo chega no caixa da loja, porque se ddo conta que néo
conseguirdo pagar com o dinheiro que tem, mas em vez de devolver ao acougue deixam
espalhado no meio do mercado. Como o mercado ndo tem funcionarios suficientes para
se fazer esse monitoramento constante, existem produtos que sdo perdidos devido ao
contato com a temperatura ambiente e a esse comportamento do consumidor.

Outra pratica realizada pelos consumidores sdo as compras de grandes volumes
(mensais) feitas primeiramente no setor de acougue, fazendo com que a mercadoria sofra
alteracdo de temperatura, devido a demora para o término da compra total. Esse tipo de
comportamento faz com que diversos clientes voltem, depois de algumas horas, para a
tentativa de troca de produto.

“ O cliente pega assusta com o valor ndo se atenta e nio calcula. Ele com aquele
receio pega acaba devolvendo em cima de equipamentos, gondolas, em cima de
mercadoria fica a temperatura ambiente muitas vezes a loja ndo tem aquele olhar e nem
vé. As vezes achamos produtos com mau cheiro, acontece muito. Sendo que eu acho uma
coisa Gbvia, eu vou no mercado para mim o setor que eu devo passar por ultimo é o do

perecivel, ai como foi o primeiro local que eu vou comprar bife, eu rodo a loja toda, olho
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preco por preco. Acontece muito isso. Vai consciéncia da pessoa, eu acho que € a tltima
coisa que a pessoa deve passar no mercado. Vai para casa é volta uma hora depois para
trocar a carne”. (Nutricionista)

Existe um alto indice de roubo, em especial em carnes a vacuo devido a maior
facilidade de manipulacgéo, sabe-se disso porque esse tipo de carne é uma contagem diaria,
sendo necessario uma contramedida.

“ A carne a vacuo ¢ de facil manuseio que sdo as carnes que geralmente para ser
furtadas ¢ mais atrativo. Essa mercadoria precisa de um ajuste maior no sistema”.
(Comprador)

“ Eu tenho um alto furto mensal de contrafilé. Eu cheguei a quebrar 100 quilos
de contrafilé em um més. ” (Gerente 2)

Com os atendimentos, foi verificado que setor do agougue possui clientes
fidelizados e que o supermercado se preocupa, buscando atendé-los da melhor forma
possivel e com a personalizacdo do atendimento de acordo com o perfil de cada cliente.
Isso proporciona também que esses clientes recebam algum tipo de instrucéo.

4.8  Medicdes (medicOes e avaliagdes feitas no processo)

De maneira geral, 0 que se percebeu na fala dos representantes, ao considerar a
falta de padréo e rastreabilidade da carne, foi a necessidade de envolvimento maior dos
frigorificos para que a carne tenha uma marca e ndo seja usado a marca do supermercado
como responsavel total da qualidade do produto para o consumidor final.

Ao se avaliar o varejo, deve-se buscar uma discussao para a criacao de um padrao
da carne, com a ficha técnica obrigando o frigorifico a um novo fornecimento.

“O grande problema ¢ garantir a qualidade da carne porque cada hora se compra
de um frigorifico, mas cada vez vem de um jeito devido as varias localidades”.
(Representante do setor 1)

“A carne, diferente dos outros produtos, ndo tem marca, com isso ndo segue um
padrdo” (Representante do setor 2)

O que evidencio que o supermercado usa uma etiqueta propria para os produtos

comercializados, isentando a responsabilidade da marca.
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Figura 17. Imagem das etiquetas dos tipos de cortes de carne bovina
Fonte: Capturada pela autora na unidade de pesquisa (2021)

Foi observado o excesso de mercadoria estocada na camara fria, com isso
causando a falta organizacdo, limpeza e do controle nas datas de recebimento das

mercadorias.

...............

Figura 18. Armazenagem na camara fria sem o sistema PEPS
Fonte: Capturada pela autora na unidade de pesquisa (2021)
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Para o setor a falta de controle de desperdicio da carne faz com que nao se
consiga verificar as causas do desperdicio e melhorar as suas préaticas.

“Vocé sé consegue cobrar aquilo que vocé ensina, entdo se vocé ndo ensina,
vOCé ndo consegue cobrar. VVocé so consegue melhorar aquilo que vocé mede. Se vocé
mediu a perda e desperdicio, vocé vai melhorar”. (Representante do setor 1)

As perdas observadas nao sdo registradas no sistema como perdas, e € feito um
ajuste do sistema integrado da empresa para que a diferenca entre um produto e outro néo
seja computada. Dessa forma néo se sabe ao certo qual o tamanho da perda, seja por peca,
seja por tipo de animal, seja por empresa e as raz0es dela.

“ A empresa acha que no agougue o descarte 0,5% do faturamento de vendas.
Acho que de quebra de mercadoria de ajuste quando ndo encontramos no estoque e
descarte quando jogamos no lixo. A carne a vacuo é de facil manuseio que sdo geralmente
furtadas, essa mercadoria ¢ maior”. (Comprador)

Na unidade de Osasco existe a necessidade de se fazer um inventario semanal
diferente da outra unidade feita mensalmente, devido ao alto indice de furto ocorrido e
alteracdo de codigos no momento da pesagem da carne no balcdo para o consumidor.

“Eu alimento o meu sistema para mais ou menos para interferir no resultado. Por
exemplo, se ele me fatiar o codigo do fresco. Eu vou quebrar e faltar no outro, mas seu
eu abrir o pacote e vender para minha prima, minha tia como ja aconteceu aqui. Eu vou
vender com acém e ¢ contrafilé”. (Gerente 2)

“Fazemos um inventdrio mensal com a lideranga que eu tenho, ndo precisando
fazer dois inventarios mensais. Se fosse uma ma gestdo, seria necessario fazer
semanalmente, quinzenalmente, mas aqui conseguimos administrar”. (Gerente 1)

Por dltimo, foi observado a falta de uma mensuracdo mais precisa sobre 0s
residuos que sdo coletados e vendido. Como uma evidéncia j& mencionada, sdo 0s

documentos distintos usados em cada uma das unidades.

4.3 Etapa 3: Escolher os procedimentos

Os indicadores de perda e desperdicio para a constru¢do de um modelo ideal foram
obtidos em pesquisas na literatura, participagdes em webinares como: As cinco ligdes do
acougue lucrativo, que representa 12% das vendas, e Prevencdo e perdas no setor de

carnes, promovido pela Associacdo Paulista de Supermercados (APAS) e curso de
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Acougues no supermercado com certificado (anexo 31), promovido pela Associagédo
Brasileira de Supermercados (ABRAS). As informacdes obtidas sobre o desperdicio do
setor foram obtidas a partir de observagdes das atividades operacionais, com isso foi
importante observar quais eram as falhas das préaticas operacionais e percepcao de
melhorias. Todos 0s processos foram monitorados e com isso os fatores e as evidéncias
do desperdicio identificados para o cenario atual.

Para a escolha dos procedimentos devem ser criados um plano de aprendizado
organizacional. As sugestfes foram baseadas nas causas e préaticas identificadas durante
0 estudo.

Com a criagdo de um plano de aprendizagem se espera prevenir o desperdicio
com isso aumentando o lucro, aumentando a eficiéncia operacional, diminuindo as
despesas, com maior acerto nas tomadas de decisfes e aumento na competitividade.

O envolvimento por parte da diretoria e gestores para o entendimento da
necessidade da implantacdo e compressao dos ganhos que o plano de aprendizagem trara
a empresa.

A implantacdo de um plano de aprendizagem organizacional deve ser vista como
uma tomada de decisdo, com atitudes firmes e com todos os envolvidos tendo total apoio
para que se tenha os melhores resultados.

Primeiramente, deve definir ou contratar um gestor responsavel para que faca o
planejamento e a organizacao de como trabalhar para a reducdo do desperdicio no setor
do acougue, tendo os conhecimentos basicos e conceitos claros dos processos e
mapeamento dos desperdicios.

Criar treinamentos para 0s processos de planejamento de compra,
funcionamento dos processos operacionais do setor do acougue, calendario de inventarios
e execucao de todo o processo de prevencao e gerenciamento do setor.

Um fator importante para a criacdo do desenvolvimento organizacional sera a
comunicacgdo. Devendo ser vista pelo aspecto positivo e de auxilio, com isto deve ser dada
a oportunidade de todos participarem, a partir da loja piloto, para a construcdo do plano
e sua execucao.

Com uma comunicacao certa para a divulgagéo e conscientizacdo da importancia
do plano de aprendizado da reducdo do desperdicio no setor do agougue para 0s gestores
e colaboradores, é possivel ter um canal de comunicacdo que possa envolver

favoravelmente a reducéo do desperdicio, alterando 0s processos operacionais.
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Deverdo ser desenvolvidos 0s processos organizacionais para a verificacdo das
necessidades dos colaboradores e novas tecnologias para melhoria dos processos
operacionais.

Podem ser criadas premiacGes para os gestores e lideres que baterem a suas
metas e pela boa gestdo de sua loja e para o pessoal do acougue por operacdes corretas e
resultados de minimizacdo de erros e desperdicio.

O levantamento do sistema integrado e de equipamentos que atendam as
necessidades dos processos a serem desenvolvidos.

A organizacdo de uma equipe para controlar e prevenir os indicadores de
desperdicio no setor, com sele¢do e treinamento inicial constantes.

O supermercado deve se preparar internamente ou com contragdo de cursos
externos para atualizacdo dos colaboradores e principalmente quando houver alteragdes
NOS Processos operacionais.

Com o desenvolvimento de manuais para todos 0s processos para a reter o
conhecimento dos colaboradores.

O planejamento e execucdo de treinamentos para a apuracao dos resultados, com
0 cronograma dos processos definidos que devem ser estudados. O acompanhamento
diério dos gestores, se esta sendo cumprido 0s processos determinados para o setor e 0s
resultados esperados. A criacdo de uma lista de produtos com mais perdas, para uma
atencdo diaria para tomadas de decis6es mais rapidas e efetivas.

Aplicacdo de auditorias internas com a producdo de indice de precisdo,
verificando a eficacia dos processos operacionais do setor de agougue.

Os gestores do supermercado, depois das primeiras semanas, nas
inconformidades e inconstancias que se destacarem, devem fazer analises sobre o0s
ocorridos.

O diagndstico de processos ndo existentes e aprimoramento de controles internos
deve ser feito para o desenvolvimento de novos processos organizacionais, sendo eles:
erros na negociagdao das compras, dificuldades para o desembarago no recebimento, o
cadastro das mercadorias, a movimentacao dos equipamentos internamente, a falta e néo
uso dos equipamentos de protecédo individuais (EPIs), o0 armazenamento, manipulagéo de
carne na desossa, manipulacdo para o autosservico, balcdo de atendimento, balcdo de

congelados, controle do estoque e as fraudes e furtos.
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Para que ocorra uma negociacdo correta da compra de carne é fundamental
selecionar fornecedores e definir um padréo de qualidade, com a garantia de origem e que
a variedade esteja adequada as necessidades dos consumidores.

As compras para acougue devem ser baseadas em um calendario de compras,
considerando o histérico de vendas diario de cada item e a previsdo de demanda. Deve-
se analisar o estoque existente (fazendo a conferéncia nas camaras frias), pedidos
pendentes de entrega, venda média diaria do item, o comportamento de vendas de cada
produto (tendéncia de dias da semana), cronograma de entregas, capacidade de
armazenagem, analise de sazonalidade, possiveis promocdes, feriados, datas
comemorativas e variagdes de precos.

Podem ser considerados fatores relevantes para a negociagdo coerente a
manutencdo de informacdes das movimentacdes de lojas atualizadas, e os pedidos devem
ser baseados nas vendas, no estoque e na demanda.

Antes de formalizar o pedido de compra, deve-se identificar: o estoque
disponivel, os produtos com estoque que estejam sem venda e produtos que estdo com o
estoque zerado.

No processo de recebimento é obrigatoria a presenca do encarregado do setor ou
uma pessoa que for indicada para autorizar a conferéncia das mercadorias do agougue. O
local de recebimento deve estar organizado e limpo para evitar as fraudes e contaminacao,
somente pessoas autorizadas devem permanecer no local e devem conter balancas e 0s
termdmetros devem estar calibrados. Um Chek-list de recebimento sugerido no Apéndice
D.

Neste momento é importante o cadastro correto dos produtos no sistema
integrado, devendo conter todas as caracteristicas e especificacdes dos produtos
colocados a venda, tais como codigo de barras, descricdo, rendimentos, custo, margem de
tributacdo e preco de venda. Para a empresa é importante possuir um bom sistema de
informacdo para a gestdo das informacGes de cadastro e de historico dos produtos:
entradas (faturamento), transferéncias, saidas (vendas), quebras e estoque, tendo como
pratica continua a atualizagdo dos dados no cadastro, uma vez que a venda de produtos
com cadigo errado, além de gerar desvios entre o estoque real e tedrico, resulta na perda
de margem por diferenca de preco de venda.

Deve-se estipular o tempo maximo no local da conferéncia em 40 minutos,
descarregando a mercadoria e levando-a diretamente para a camara fria, para preservar

da cadeia do frio.
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Os pontos criticos que devem ser conferidos a cada recebimento:

a)  Veiculo: deve estar adequado ao transporte do produto, limpo, organizado,

higienizado e sem ferrugens, com temperatura de acordo com a recomendagéo

do fornecedor, descrita na embalagem.

b)  Notas fiscais: deve se conferir os dados cadastrais da loja, preco de acordo

com o0 negociado com o comercial e confrontar com o pedido: quantidades,

pesos, codigos de referéncia, descri¢do, datas de vencimento, valor unitario do
produto e valor total da nota.

c)  Produtos: deve se conferir se 0s itens estdo de acordo com a ficha técnica

do produto, se a temperatura esta de acordo com o padrdo, as caracteristicas

gerais: aparéncia, cor e odor, a data de validade receber com no méximo 1/3 da

validade do produto, dessa forma, sobrara 2/3 da validade para comercializar o

produto, peso, descontando as taras e a integridade das embalagens.

Para o recebimento das carnes a vacuo de acordo com o padréo de qualidade
deve-se verificar: o vacuo integro e firme, pouco suco (sangue), auséncia de bolhas de ar
e embalagem aderente a carne. Ao contréario, fora do padrdo de qualidade, ndo receber
quando a embalagem estiver furada, com excesso de suco (sangue), presenca de

microbolhas de ar e embalagem com folga.

Tabela 3
Caracteristicas sensérias para o recebimento carne bovina

Produto Aspecto Cor
Firme. Vermelho vivo.
Carne bovina N&o amolecido. Sem escurecimento,
N&o pegajoso manchas ou esverdeado.

Fonte: Adaptada da ABRAS (2018).

Tabela 4
Prazo de validade recomendados para o recebimento

Produto Validade inicial Receber até
6 meses 2 meses apos fabricagédo
Congelados (1/3)

4 meses 45 dias




84

3 meses 30 dias
45 dias 15 dias
Resfriados 30 dias 10 dias
20 dias 6 dias
10 dias 2 dias
Carne bovina in 7 a 10 dias Validade (1/3)

hatura
Fonte: Adaptada da ABRAS (2018)

As devolucgdes dos pedidos devem ocorrer mediante tais situacdes: entregas sem
pedido, produtos em desacordo com o pedido, produtos ndo cadastrados, produtos fora
dos padrBes devem ser devolvidos no ato do recebimento e toda a devolugdo deve ser
acompanhada de nota fiscal de devolugdo com as especificacdes do ocorrido.

O transporte deve ser feito a partir uso de carrinhos especificos para a
movimentacdo ou cestos plasticos, higienizados e em perfeitas condi¢des de uso;
agilidade na movimentacéo, para garantir a preservacao da temperatura ideal; no caso de
caixas: respeitar a altura maxima de empilhamento, para evitar amassamento e
deterioracdo das embalagens; quanto for a movimentacdo for mecanizada, deve ser
cuidadosa, respeitando os limites de velocidade para evitar acidentes e quedas; as caixas
ndo devem ser jogadas de uma pessoa para outra.

O uso de EPIs é fundamental para a seguranca do colaborador, exposto a riscos
de acidentes, como no caso dos profissionais que estdo em contato constante com baixas
temperaturas, moedores, maquinas de cortes e facas.

Os EPIS obrigatorios para os profissionais do setor do agougue, tais como luvas
de malhas para evitar cortes, 6culos de protecdo, roupas especiais para acesso aos
refrigeradores, calcas e jaquetas frigorificas, além de luvas térmicas, garantem ao
profissional a protecdo adequada em cada atividade, sem esquecer o risco de escorregar
no chdo umido e se ferir numa queda.

A legislacdo determina para os profissionais do acougue o uso dos seguintes
EPIs: avental de napa ou de silicone, que facilita a limpeza e aumenta a protecéo contra
a contaminacdo do produto, além de ser de um material rigido que pode auxiliar na
protecdo contra descuidos; botas de borracha/PVC, que garantem também uma protecao
contra queda de objetos pesados e contra pisos Umidos ou molhados, que podem ficar

escorregadios; toucas descartaveis, pois os cabelos merecem cuidados importantes:
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devem estar totalmente cobertos e protegidos com rede propria, toucas ou bonés, para
evitar que qualquer residuo entre em contato com produto manuseado.

A higiene pessoal, do ambiente e uso dos EPIS s&o fatores que devem ser
constantemente monitorados, ser aliado ao treinamento adequado e a capacidade técnica
para exercer as atividades com limpeza e seguranca, sendo proibido o uso de anéis,
colares, pulseiras, relégios durante o periodo de trabalho por ndo serem facilmente
desinfetados, o que auxilia a presenca de micro-organismos, além o risco de ficarem
presos no manuseio de algum equipamento.

Os acidentes de trabalhos impactam negativamente nos resultados da loja,
causando os afastamentos, auxilio-doenca, aposentadoria por invalidez, substituicdo de
profissional, maquinario danificado, manutencéo de equipamentos e descarte do produto.

Os demais materiais sdo: luva anticorte, calca frigorifica, japona frigorifica, luva
térmica, respirador descartavel, perneira, 6culos de protecéo e protetor auditivo.

Para o processo de armazenamento e gestdo das camaras frias as prateleiras (ou
produtos devem respeitar o afastamento minimo de: chdo (10cm), parede (20cm), entre
pilhas (10 cm) e do teto (60 cm).

Tabela 5
Temperaturas das camaras frias de resfriados e congelados
Produto Temperaturas
Céamara de resfriados Carnes frescas 0° a 4°C
Cémara de congelados Céamara propria com temperatura de -18° C
ou inferior

Fonte: Adaptada da ABRAS (2018)

Também deve ocorrer a separacdo dos produtos por tipo de espécies, entre aves,
bovinos e suinos. Com isso, se mantém os produtos de naturezas diferentes separados, de
forma a evitar contaminacgao cruzada e respeitando o limite de capacidade de refrigeracdo
da cAmara fria.

No processo de organizacdo da camara fria, as condi¢cdes de armazenamento
como volume de produtos, limpeza, higiene, temperatura e organizagdo. Utilizar estantes
fixas, estrados ou paletes plasticos e manter as carnes dentro das caixas originais do
fornecedor.

Devem ser seguidas as recomendacfes de empilhamento e se obedecer ao

exigido pelo fabricante, para ndo danificar os produtos ou impedir a entrada do ar frio,
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com isso causando a formacédo de gelo no evaporador, comprometendo a temperatura

interna e o correto funcionamento do equipamento.

Figura 19. Marcacdo do sistema PEPS na camara fria

Fonte: Consultoria Tec Meat (2021)

As caixas novas ndo devem ser abertas, caso ja exista uma sendo utilizada. O
sistema de Primeiro que Entra, Primeiro que Sai (PEPS) deve ser respeitado, e 0s produtos
com data de vencimento mais proxima devem ser armazenados na frente. A boa
circulacdo de ar entre os produtos deve ser garantida e também a circula¢do das pessoas
dentro da camara.

As carnes que serdo desossadas devem estar em gancheiras e ganchos limpos e
higienizados, e deve-se pendurar as pegas com um espagamento para a circulacdo do frio,
sem encostar a carne na parede, teto ou chdo. As gancheiras devem estar sempre em bom
estado de conservacdo e sem a presenca de ferrugem. As etiquetas dos frigorificos
deverdo ser mantidas até o Gltimo corte da peca para controle da validade e ser organizado
de maneira a facilitar o giro do estoque.

A etapa da manipulacdo da carne é uma das etapas mais criticas dentre os
processos do setor do acougue no que se refere ao controle e prevengdo do desperdicio.
Por isso é importante fazer a apuracdo frequente do rendimento dos itens de maior giro,

considerando varias amostras.
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Para que se evite o desperdicio, nesta etapa ¢ fundamental que a equipe de
profissionais esteja capacitada nas suas fungdes e comprometida com os resultados, 0s
métodos e procedimentos padrdo para a realizacdo do trabalho, que devem ser bem
definidos, com a utilizacdo de ficha técnica de cortes bovino (Apéndice C) para a
elaboracdo dos cortes, estudos sobre o rendimento, o estudo sobre o rendimento
periodicamente validados, a correta gestdo dos balcdes de autosservico (frentes de
exposicédo, controle de temperatura dos expositores, controle dos prazos de validade dos
produtos) e as boas praticas de higiene pessoal, dos equipamentos e do ambiente.

O rendimento no setor do agougue é o conjunto de indicadores utilizados para
medir a quebra decorrente da manipulacdo de um produto para vendé-lo de outra forma
ou em um corte diferente daquele que foi inicialmente recebido pelo agougue, como por
exemplo, o filé fatiado, que € cortado da peca do contrafilé.

Os procedimentos para o ndo desperdicio na manipulacdo da carne sdo: a
organizacao do ambiente para obtencdo do méaximo de produtividade; verificar com rigor
0 prazo de validade do fornecedor; fazer a higienizagdo das méos; orientar-se pela ficha
técnica do produto para a execucdo dos procedimentos; trabalhar com as facas afiadas e
demais ferramentas, higienizadas e em perfeitas condi¢cdes de uso; evitar a contaminacgéo
cruzada, procedendo a limpeza na troca dos produtos na mesa de manipulagéo; respeitar
0 tempo e a temperatura dos produtos fora da camara, observando o padrdo definido no
POP do setor, para a realizacdo dos procedimentos em areas climatizadas e nao
climatizadas; movimentar a quantidade suficiente para o abastecimento dos balcdes, em
pequenos lotes, preservando a temperatura interna da carne, fazer a limpeza das pecas
(toalete) retirando todo o0 excesso: sebo, aponevroses gorduras e hematomas; efetuar os
cortes ou desossa de acordo com os procedimentos técnicos, mantendo a integridade das
pecas e garantindo o melhor rendimento; adotar os procedimentos de Boas préaticas de
higiene durante o trabalho de manipulacdo (néo tossir, espirrar, falar); utilizar os EPIs
adequados, para garantir a seguranca e evitar acidentes; a transferir as caixas com o0s
0SS0S para o seu respectivo local de armazenamento até a proxima coleta.

Itens manipulados para o autosservi¢o devem durar, no méaximo, até 12 horas do
dia seguinte da data de producdo e ndo é permitido a reforma das bandejas. Para a
montagem das bandejas e colocacdo das etiquetas: garantir que as balancas estejam
calibradas, a utilizacdo dos codigos corretos dos produtos, a pesagem de 100% dos
produtos do autosservico que ndo possuem codigo de barras e atencdo a pesagem dos

itens e tara. Com o correto preenchimento das etiquetas, evitando ser multado pelos
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orgdos fiscalizadores Vigilancia Sanitaria, Instituto de Pesos e Medidas (IPEM) e
Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (IMETRO).

As balangas devem conter o lacre, ser calibradas pelo menos uma vez ao ano,
manter os precos de cada item atualizados e conferidos diariamente e descontar as taras
de todas as embalagens.

Para as movimentacGes das mercadorias do setor do agougue, da area de
recebimento para a cdmara fria, a rea de desossa, mesa de exposicao e balcdo precisam
estar limpos e organizados para ndo que ocorram avarias e perda de temperatura.

Os produtos no autosservico devem seguir as regras: manter o balcdo sempre
apresentavel, abastecido, limpo, organizado, livre de contaminacdo cruzada com as
bandejas em perfeitas condigdes (sem excesso de sangue). As carnes embaladas a vacuo
ndo devem ter muito liquido e o vacuo deve estar em perfeitas condicdes (aderente a
carne).

Manter exposta a quantidade de produtos proporcional a venda prevista para o
periodo. O ideal é que o cliente ndo encontre, depois do meio-dia, produtos preparados
no dia anterior e fazer a aplicacdo do PEPS. Controlar diariamente, em intervalos de
aproximadamente 4 horas, a temperatura dos balcGes de exposicdo e ilhas e efetuar
registros em planilha especifica (Anexo 16) que poderdo ser utilizadas em caso de
fiscalizacéo.

Para fazer o abastecimento dos produtos que ja estdo embalados e pesados, ter o
cuidado para nao danificar as embalagens (rasgar o plastico ou sujar a etiqueta). Manter
aorganizacéo do balcéo, fazendo a reposicao constante, de acordo com o fluxo de vendas,
evitando rupturas.

Garantir etiquetas de identificacdo em 100% dos produtos e colocadas de forma
correta e estar atento a validade dos produtos expostos. Retirar da area de vendas 0s
produtos que apresentam perda de caracteristicas cor, odor, brilho e embalagens
rompidas.

Manter o balcdo de atendimento sempre apresentavel, bem abastecido, limpo,
organizado, livre de contaminacdo cruzada e com uma exposicao atrativa. As portas do
balcdo devem estar sempre fechadas para manter a temperatura. As placas de precificagdo
precisam ser mantidas constantemente atualizadas.

As carnes em exposi¢cdo que estejam ressecadas, escuras e com baixa qualidade
devem ser retiradas, separando a exposi¢do do balcdo por tipo de produto (carnes,

linguicas e frangos). Para a exposicao da carne moida € necessario pequenas quantidades
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e 0 abastecimento varias vezes ao dia, mantendo a aparéncia de frescor. A utilizacdo de
plastico filme para cobrir os produtos expostos € necessaria, protegendo contra o
ressecamento e mantendo a qualidade.

Outro ponto de desperdicio identificado € no balcdo de congelados, sendo
necessario respeitar a altura maxima estipulada no equipamento, para ndo obstruir as
saidas de ar, nem causar o descongelamento dos itens. Deve ser verificado o controle de
temperatura dos equipamentos, registrando os valores aferidos em planilha especifica
(Anexo 16).

Deve-se verificar mais de uma vez ao dia e retirar imediatamente quando os
produtos estiverem: com embalagens danificadas, etiqueta ilegivel, suja ou descolada,
VAacuo com excesso de suco carneo na embalagem, prazo de validade vencido, produtos
congelados que apresentam sinais de descongelamento, amolecidos e com excesso de
cristais de gelo no interior da embalagem e produtos que perderam o vacuo.

Todos os produtos retirados da area de venda, por comprometimento da
qualidade de validade curta, devem ser analisados e descartados dentro das regras do
desperdicio identificados.

O controle do estoque dos produtos do setor do agougue deve ser feito
diariamente e preferencialmente, com apoio de um sistema automatizado. Deve-se
identificar a quantidade de estoque disponivel na loja, e os registros de controles, sejam
em sistema ou manuais, devem ser confrontados com o estoque fisico.

Neste processo deve se observar: visualmente dentro das camaras se ha o
volume/estoque dos principais itens, nas quantidades indicadas nos seus registros; se 0s
produtos do estoque estdo armazenados corretamente, com qualidade e organizacao,
respeitando o PEPS e sem risco de contaminacdo cruzada, se os volumes dos desperdicios
estdo aceitaveis (baixos). Ndo sendo aceitavel, deve-se fazer a devida investigacao e
correcao.

Verificar se as mercadorias realmente estdo improprias e armazenadas em local
apropriado, segregado de acordo com as exigéncias da Vigilancia Sanitaria. Essas
mercadorias devem estar acondicionadas em caixas com tampas e com a indicagdo de
“Improprio para Consumo” na camara fria, certificando-se de que ndo ha itens bons
misturados aos itens descartados, caracterizado como furto interno. O descarte de itens
deve sempre ser acompanhado e conferido pelo fiscal da loja.

Para manter o estoque controlado e evitar desperdicio no setor do agougue deve

tambeém: certificar-se de que todo o produto manipulado e embalado (producdo) esteja na
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camara, devidamente pesado e com data de validade; garantir que ndo haja excesso de
producdo nem produtos com mais de um dia de producdo na cAmara fria; se ha produtos
no estoque que deveriam estar na area de vendas; se ha sobras de oferta para informar ao
departamento comercial e se ha produtos com data curta para solicitar acdo de rebaixa ao
setor do comercial ou outra acao preventiva.

Os langamentos dos desperdicios devem ser diarios, o fiscal de loja do
supermercado deve acompanhar todos os descartes, 0os produtos com troca integral ndo
devem ser langados com quebras, mantendo-se as etiquetas dos produtos retirados para o
descarte, pesar separadamente cada referéncia lancada, depois de pesados retirar das
embalagens e acondicionar na caixa de descartes, considerando-se que 0 sebo e 0S 0ss0s
néo séo perdas mas sim descartes e depois de langados, os itens perdidos devem ficar em
caixas com tampa até¢ o momento do recolhimento com a marcagao de “Improprio para
consumo”.

As fraudes e os furtos na frente de caixa ou nas entregas no delivery podem gerar
perdas significativas, sendo necessario controle e acompanhamento.

Além disso, as mercadorias do setor do acougue também sdo muito vulneraveis
a furtos e fraudes praticados por fornecedores, clientes e até mesmo por funcionarios. As

causas que geram as quebras estdo na tabela 7.

Tabela 6
Principais ocorréncias de fraudes e furtos
Na frente de caixa No delivery Furtos e fraudes

Caodigos errados de Desvio de mercadorias; Fraudes praticadas por
produtos; Perda da qualidade e fornecedores (erros nas
Leitura de codigo de barras devolucdo por parte do quantidades e falta de
incorreto; cliente. itens);
Etiquetas danificadas; Troca de etiquetas de

Peso incorreto;

Abandono no ponto de
venda (PDV) e néo retorno
a temperatura.

Fonte: Adaptada da ABRAS (2018)

produtos;
Furtos feitos por clientes;
Embalagens trocadas.

Para minimizar estas quebras adotar e seguir o padrdo para todos o0s

procedimentos do setor de agougue, como oferecer treinamento especificos para 0s

operadores de caixa, demonstrando os produtos e as diferengas entre eles, alertando sobre
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0s possiveis desvios de mercadorias, cortes mais visados, troca de etiquetas e percepgéo

de peso.

Periodicamente organizar turmas de operadores e fazer treinamentos dentro do

setor e para novas contratacbes. Aumentar a fiscalizacdo das areas vulneraveis, com

fiscais de loja ou com circuito fechado de televisdo (CFTV).

Abaixo a tabela 8 com as categorias, causas, praticas e 0s principais indicadores

de melhorias para o desperdicio.

Tabela 7

Categorias, causas, préaticas e indicadores de melhorias para desperdicio

Categorias Causas Préticas Indicadores de
melhoria

Maquinas (equipamentos  Estrutura e Uso do Manutencdo e

e maquinas utilizadas nos  maquinarios maquinario sem  novas aquisicdes

processos) antigos; manutenco de maquinarios;
Falta de estruturae  preventiva ou Sensores para o
equipamentos para  corretiva; controle de
manter a O mau temperatura e

temperatura por um
longo tempo;

armazenamento e
a falta de controle
constante da
temperatura;

novas instalagoes;

Meétodo (procedimentos e

métodos de trabalho)

Procedimentos e
métodos de
trabalho
inadequados;

A comunicagéo
falha entre a gestdo
e colaboradores;
Recebimento de
mercadoria com
divergéncias de
peso;

Falta de
coordenacao /
colaboracéo;

Falta de
compartilhamento
de informacdes;
Falta de controle
operacional na
entrada, saida e na
quantidade
desperdicada
Demora para
desembaracar nota
fiscal de entrada
do produto;

Maior coordenacéo
e colaboracdo dos
envolvidos;
Compartilhamento
de informacdes,
tomadas de
decisbes conjuntas;
Comunicacéo
clara com todos os
envolvidos nas
operacoes;

Mao-de-obra (recursos
humanos envolvidos no

processo)

Falta de
capacitacdo dos
colaboradores;

Alta rotatividade de
funcionarios;

Treinamento sem
procedimentos
documentados;
Falta de
capacitacédo

Treinamento
periédicos com
procedimentos
documentados;
Conscientizacao
dos funcionarios




Manuseio incorreto
dos equipamentos;
Falta de
consciéncia dos
funcionarios sobre
as praticas dos
residuos;
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gerando um indice
de desperdicio;

quanto ao
desperdicio;

Material (problemas com

Documentos

Excessos de

Documentos com o

diversos materiais incompletos ou planilhas e preenchimento
:tt:ézzdges S;‘Or:eggifs falta dos mesmos; relatorios; completo e correto;
Falta de um Planilhas e
compartilhamento  relatorios mais
de alguns simplificados;
documentos entre  Padronizacdo dos
as unidades; documentos para
todas as unidades;
Ambiente (causas Falta de Variacao na Rastreabilidade
externas ao processo ou  padronizacao dos qualidade e (tanto no
organizagéo) fornecedores; pesagem do fornecedor quanto
Motorista do produto no transporte);
fornecedor sem constantemente; Treinamento para

treinamento;
Comportamento
inadequado do
consumidor;

Motorista desliga
o controlador de
temperatura do
caminhdo;
Consumidor que
excede no pedido
dacompraea
dispensa do
produto nas
demais &reas do
estabelecimento;

0 motorista sobre a
importancia de
manter o
controlador de
temperatura do
caminhdo ligado
constantemente;
Campanhas para
ajudar o
consumidor a fazer
suas compras mais
conscientes;

A necessidades de
promover parcerias
com 0s
fornecedores;

Medicbes (medicdes e
avaliagbes feitas no
processo)

Gestdo de estoque:
controle deficiente /
excesso de mercado
estocada;

A forma de
medicéo altera
entre as unidades;
Falta da medicao
dos residuos;

Falta de controle
na entrada e saida
das mercadorias;
Previsdo de
demanda
inadequada;
Mudancas
repentinas nos
pedidos;

Falta de
comparabilidade
entre as unidades;

Politica de
estoque: controle e
gestdo eficiente;
Previsao dos
volumes de oferta
e demanda e seu
equilibrio;
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3

A variacdo da
forma da medicao
dos residuos entre

as unidades;
Fonte: Elaborada pela autora (2021)

Depois de mapear todos os procedimentos, foi feito uma reunido com o
comprador e o lider de uma das unidades que concordaram com todos os apontamentos
e as propostas de melhorias para o setor. Posteriormente, sendo planejado uma reunido
com dos proprietarios dos agougues para a implementagéo dos procedimentos.

4.9 Etapa 4: Planejar os procedimentos

Apods a criacdo das recomendacdes foi possivel mapear os processos com

documentos existentes e novos controles conforme a figura abaixo.

Etapas do agougue com novos controles

Compras

Recebimento

Movimentacdo

Armazenagem

Desossa

Residuos

Exposicdo

Venda

Figura 20. Etapas dos processos do agougue com novos controles
Fonte: Elaborada pela autora

A sugestdo da ferramenta da gestdo da qualidade 5W2H seria adequada para
fazer a primeira aplicacdo para verificar os dados primarios, dado que o processo foi
validado pela geréncia utilizada como um plano de acéo, caracterizada por sua facilidade
de organizar as atividades e processos, com a finalidade de identificar e estruturar de
maneira organizada todos os passos antes da implementacéo efetiva (Gomes et al., 2018).
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As melhorias para os POPs séo: a unificacdo dos 03) POP — Procedimento para
higienizacao de piso e rodapés e 04) POP — Procedimento para higienizacao de paredes,
azulejos, divisorias e forros por um POP — Higiene do Ambiente contém as informacdes
dos POPs mencionados anteriormente e acrescido de novas descri¢cbes dos processos
como as seguintes:

a) Fazer a remog&o dos residuos com a raspagem e varricao;

b) As paredes e pisos devem ser escovados com detergente neutro e

enxaguados com agua abundante;

c) Deve-se evitar o acimulo de lixo referente a residuo de carne e sangue em

qualquer parte do setor, esses residuos e sangue sdo Serios agravantes de

contaminagéo;

d) A iluminacéo deve estar sempre em perfeitas condicOes, para possibilitar

uma inspecdo visual detalhada do ambiente;

e) A higiene deve ser minuciosa em areas mais criticas do setor (ralos, cantos,

portas e macanetas, embaixo de estantes e estrados e na entrada e circulagdo do

pessoal);

f) Criar o tratamento de choque geral, lavagem do teto, todas as paredes e

camaras frias efetuada a cada 30 dias.

Figura 21. Pontos de sujeira na camara fria da unidade

Fonte: Capturada pela autora (2021)
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Figura 22. Tratamento de choque geral
Fonte: Consultoria Tec Meat (2021)

A melhoria de um procedimento operacional padréo (POP) para a desossa, com
filmagem de uma desossa correta com cronometragem do tempo, proporcionando um
treinamento aos agougueiros.

A criacdo e melhoria de relatérios com a possibilidade de cruzamentos e
comparaces, ajudando as analises nas correcdes nos processos das operagdes, como por
exemplo, um sistema integrado mais eficiente e planilhas eletronicas mais claras para as
tomadas de decis&o.

E indicada a elaboracio de cronograma de inventarios com a ateng&o de duragio
de tempo para os processos a serem executados diaria, semanal e mensalmente, como por
exemplo, os produtos vendidos no dia de oferta que ficam com o estoque negativo.

Com as conferéncias dos estoques, os resultados obtidos sdo medidos para
aceitar ou ndo e gerenciar mantendo ou alterando 0s processos operacionais para diminuir

as perdas e aumentar os lucros.
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O aprimoramento de controles internos, com inventarios mais constantes,
melhoria nos processos de entrada e saida dos produtos, cadastro de produtos acertado,
aprimoramento nos processos de compras, de ajustes de estoques e na passagem da
mercadoria no caixa.

Sendo assim, serdo descobertos inumeros processos com falhas ou diferencas do
que se acreditava estar sendo executado, sendo aproveitados como grande beneficio para
desenvolver e refinar os processos operacionais.

Como proposta para os fornecedores, deve-se alinhar a regularizacao do dia de
oferta. Uma forma é o controle direto de quais partes do traseiro e do dianteiro sao mais
vendidas em cada loja, o que permitiria aos fornecedores, em conjunto com o0s
supermercados, a compra do produto de acordo com a real demanda.

A parceria com o consumidor deve ser em busca de uma conveniéncia,
favorecendo produtos de qualidade, preocupando com a sua saude isso com o0s produtos
light, orgénicos e as carnes saudaveis.

O supermercado deve buscar o reconhecimento da importancia da parceria,
ajudando na valorizacdo com fornecedores e clientes para a rastreabilidade, a valorizacdo
da origem dos produtos e a sustentabilidade, pois tal parceria ajuda a escolher melhor os

produtos, a reduzir o desperdicio e ficar atento as preferéncias dos consumidores.
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5 Discussao

O presente estudo teve como objetivo geral identificar os processos que tém
causado desperdicio de carne bovina nos varejos suburbanos na cidade de S&o Paulo e
Grande Sao Paulo, e discutir a possibilidade de inovacdo de processos no setor do
acougue. Para isso, pesquisou 0S processos operacionais que causam e praticam maior
desperdicio na unidade de analises.

Com os dados e informacBes colhidos, foi possivel compreender que o
desperdicio de carne bovina, ocorre com o descarte de produtos considerados improprios
para 0 consumo, mas também com a quebra operacional devido a falta de treinamento da
gestdo e falta de conhecimento para inovar 0S processos.

A quebra operacional ndo produz somente as perdas no aspecto financeiro para
o0 varejo ou fornecedores, mas também produz desperdicio, ou seja, produtos que
consumiram recursos para serem produzidos e que vdo parar no lixo, sem qualquer
aproveitamento (FAO, 2011).

Os principais procedimentos identificados nos quais ocorre o desperdicio foram:
falta de conhecimento para a negociacdo, falta de parceria e fidelizacdo com os
fornecedores, processo de recebimento embaracoso, armazenamento incorreto, ma
manipulagédo do produto, comportamento inadequado do cliente (APAS 2018).

O presente estudo associou as perdas nos processos operacionais do varejo ao
desperdicio de carne bovina, fazendo a proposicéo da inovagéo de processo para que haja
melhor tomada de decisdes, treinamentos continuos dos colaboradores e que o
desperdicio seja reduzido, assim as conclus@es que se faz sobre os resultados apresentados
de forma resumida e ordenada sdo: (1) a falhas nos processos operacionais foram
identificadas como uma fonte de desperdicio de carne bovina; (2) com o mapeamento dos
processos operacionais atuais foi possivel identificar as etapas com maior indice de
quebra e desperdicio; (3) foram identificados todos 0s processos desde do recebimento a
venda, perfil dos colaboradores, relacionamento com os fornecedores e clientes; (4) o
desenho/redesenho dos processos operacionais possiveis solugdes, indicadores de
desempenho e formas de prevencdo do desperdicio; (5) foram achadas novas ferramentas
de controle e manutencdo para reduzir o desperdicio e padronizar e inovar as operagoes.

O resultado se resume do seguinte modo: deve ser realizado constante

acompanhamento dos processos operacionais do setor do acougue de forma a garantir os
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procedimentos corretos de negociacdo de comprar, recebimento, armazenamento,
manipulacdo e venda para a minimizagdo dos desperdicios. O treinamento dos
colaboradores é fundamental para garantir que os procedimentos sejam realizados da
maneira correta, ndo causando o desperdicio. Os outros 6rgdos publicos e elos da cadeia
devem estar dispostos a participar do processo, significando que a carne precisa estar
dentro de normas e padrdes que garantam a qualidade e a seguranga alimentar para os

consumidores.
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6 Consideracdes Finais

O setor do agougue tem um papel fundamental para o supermercado, uma vez
que os clientes que compram carne bovina acabam levando outros produtos dos demais
setores. Neste trabalho foi verificado que os desperdicios no suburbio sdo superiores ao
da regido central. Mostrando que ha falhas nos processos de negociacdo de compras,
recebimento, armazenamento, manipulacdo das carnes e venda. Foi verificada também a
falta de planejamento da é&rea estrutural, com o conhecimento dos gestores e
colaboradores, que poderiam melhorar o processo e com isso minimizar o desperdicio.

Outro fator agravante observado na pesquisa € 0 momento de descarregamento
das carnes dos caminhdes, que chegam com a temperatura elevada, devido ao Termo King
estar desligado, com isso comprometendo a qualidade. Também foi constatado que o
desperdicio veio dos processos operacionais sem um planejamento prévio, um dado que
até 0 momento era desconhecido.

Para a empresa fica a sugestdo de melhorias nas negociacGes de compras,
recebimento, armazenamento, manipulacdo da carne e vendas, e no treinamento dos
colaboradores, para que aprendam a identificar os processos que ocorrem erros e assim
0S minimizem.

Foi verificado que os desperdicios de carne bovina decorrem de uma série de
atividades ao longo da cadeia do frio, que é importante para a diminuicéo dos indices de
quebras, ndo somente no setor do agougue, mas em todos 0s setores do supermercado,
devendo fazer parte de um planejamento estratégico, para a reducdo de custo e agregacédo
de valor para a empresa, com uma gestdo responsavel e participativa, com politicas
voltadas para a reducdo do desperdicio de alimentos.

Como limitagBes da pesquisa, o fato de ter sido observado em apenas uma
unidade da cidade de Séo Paulo e outra da grande S&o Paulo e em um curto periodo de
tempo. Dessa forma, verificagdes em outras localidades poderiam oferecer melhor base
para comparacdes, levando a trazer mais clareza as futuras pesquisas.

A importancia de mais pesquisadores também deve ser destacada. A producéao
de ciéncia por meio de novos estudos e atividades empiricas para a reproducdo de

métodos em outras unidades de analises.
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Apéndice A - Modelo tedrico para entrevista semiestruturada

Objetivos

Dimensdo de
analise

Perguntas propostas para orientar a entrevista

Identificar os processos

Etapas
Etapa 1-
Idealizar os

O desperdicio
de alimentos

Poderia me dizer algumas das causas da perda e desperdicio de
carne no varejo?

g que tem causado perda | procediment | refere-se o que
g” e desperdicio de carne | os é perdido nas
.E bovina nos varejos etapas finais da | Por que ndo é existe uma pesquisa mais aprofundada sobre o
% suburbanos na cidade cadeia de | desperdicio de carne feita pela associa¢cdo?
o de Séo Paulo e Grande suprimentos, na Por que o desperdicio de carne bovina ndo é estudado pela
Sdo Paulo distr.ibuigéo, associagdo com mais profundidade?
varejo e
consumo  final Como é o relacionamento com os seus fornecedores e clientes?
(Parfitt et al.,
2010;
Gustavsson et | As causas da perda e desperdicio de carne bovina estdo
al., relacionadas com atores internos ou externo?
2011; Kummu
et al.,, 2012; Do
Carmo
Stangherlin, ., &
de Barcellos, M.
D., 2018).
S Etapa 1- | As causas sdo as | Fale um pouco sobre como sdo os procedimentos diarios nos
'*3 Identificar os Idealizar os | perdas de | agougues?
o procedimentos em que | procediment | valores do
<) ocorre as perdas e 0s produto no
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desperdicio

relacionados a carne

bovina no
supermercado XX

comércio, danos
na  aparéncia,
diminuicdo de
massa
alimentar,
durante as
operagoes
produtivas, nas
etapas que vao
desde o
recebimento de
produto até a

Vocé saberia dizer qual o procedimento que ocorre maior perdas e
desperdicio?

Objetivo especifico 2

setal, 2007; Oh
et al, 2012
Pantano e Di
Pietro, 2012;
Pantano e
Servidio, 2012;
Sheng e Teo,
2012).

distribuicdo
(Gustavasson,
Cederberg e
Sonesson
;2011).
Mapear os processos | Etapa 2 | Aprimorar e | De maneira geral, seria motivador mapear os processos atuais?
atuais nos Analisar os | melhorar a
estabelecimentos. procediment | qualidade dos
0s processos
operacionais no | Que tipos de melhorias o mapeamento dos processos poderia
varejo trazer para sua empresa?
(Kourouthanassi
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Objetivo especifico 3

Identificar os possiveis
pontos de perda e
desperdicio nos
processos atuais.

Etapa 2
Analisar os
procediment
0s

No varejo o
desperdicio de
alimento sdo os
produtos
invendaveis que
precisam ser
descartados ou
reciclados
(Teller et al,
2018).

As causas de
perdas sdo:
quebra
operacional,
furto externo,
erros de
inventario,
erros
administrativo,
furto interno e
fornecedores
(ABRAS, 2020).

Existe uma contagem diaria das mercadorias?

Os funcionarios do setor / mercado sdo treinamentos periddicos?

Os documentos sdo constantemente atualizados e claros para
todos da organizagdo?

Os fornecedores tem relagdo com as perdas e desperdicios?

4

rpe

IVO especitico

Objet

Desenhar e/ou
redesenhar fluxo dos
processos das
operagdes para o
estabelecimento, se
necessario.

Etapa 3
Escolher os
procediment
0s

Ainovagdo de
processo como
ferramenta para
aprimorar e
melhorar a
qgualidade dos
processos
operacionais no
varejo
(Kourouthanassi
s et al., 2007;

Se percebe a necessidade de desenhar / redesenhar novos
processos para o estabelecimento?

Quais sdo as operagdes mais complexas para se trabalhar?

A influéncia de fornecedores e clientes sdo necessarias para o
desenvolvimento das operagdes?
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Ohetal,, 2012;
Pantano e Di
Pietro, 2012;
Pantano e
Servidio, 2012;
Sheng e Teo,
2012).

Objetivo especifico 5

Propor ferramenta de
controle e manuteng&o
para indicadores de
perda e desperdicio e
indicar possiveis
contramedidas.

Etapa 4
Planejar os
procediment
os

A avaliagdo da
proporg¢do do
problema e a
determinagdo
de medidas
paraa
prevengao de
residuos e
desperdicio
(Kliaugait'e e
Kruopiene,
2017; Bilska e
Kolozyn; 2018)
Através da
investigacdo do
varejo, pode-se
localizar
medidas de
reducdo dos
residuos
(Giuseppe et al.,
2014)

Com os indicadores de perda e desperdicio poderia melhorar os
lucros da empresa?

Os funciondrios estdo dispostos a fazer parte das melhorias
propostas?

Quanto tempo seria necessario para a aplicacdo da ferramenta em
seu estabelecimento?
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Apéndice B - Roteiro de entrevista semiestruturada

Roteiro de entrevista semiestruturada aplicada para os representantes das
Associagoes

Nome do entrevistado
Cargo
Data da entrevista / / Local da entrevista
Nome dos pesquisadores presentes:

Contato inicial:

Agradecer pela disponibilidade em receber o (s) pesquisador (es).
Apresentar, de forma breve, os objetivos da pesquisa.

Explicar as informagdes contidas no termo de consentimento de entrevista.
Solicitar a assinatura do termo de consentimento de entrevista.

Primeiro, gostaria que vocé me dissesse algumas caracteristicas da empresa e do seu
cargo:

- Razdo Social;

- N2 de colaboradores atuais;

- Idade?

- Nivel de escolaridade?

- Tempo na empresa?

- Ocupacao atual?

-Tempo na ocupacao atual?

QuestGes para entrevista

1) Quais sdo as principais causas do desperdicio de carne no varejo?

2) Qual o procedimento que o ocorre maior desperdicio de carne bovina nos acougues?

3) Seria interessante mapear os processos atuais nos acougues?

4) Que tipos de melhorias dos mapeamentos dos processos poderia trazer para o
varejo?

5) Os funciondrios do setor tém treinamentos periddicos?

6) Os documentos sdo constantemente atualizados e claros para todos do varejo?

7) Os fornecedores tém relagdo com o desperdicio de carne?

8) Se percebe a necessidade de desenhar e redesenhar novos processos para o varejo?

9) Quais sdo as operacdes mais complexas para se trabalhar dentro do varejo?

10) As influéncias de fornecedores e clientes sdo necessdrias para o desenvolvimento
das operacdes no varejo?

11) Como os indicadores de perda e desperdicio podem melhorar os lucros do varejo?

12) Por que o desperdicio de carne bovina ndo é estudado pela associacdo com mais
profundidade?
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Consideragoes finais:

Perguntar ao entrevistado se ha alguma informa¢do adicional que gostaria de
acrescentar em relacdo aos assuntos abordados durante a entrevista.

Perguntar se o entrevistado ficou com alguma duvida.

Finalizacao e agradecimento:
Agradecer a disponibilidade do entrevistado em fornecer as informacgdes.
Salientar que os resultados da pesquisa estardo a disposi¢cdao do entrevistado.

Roteiro de entrevista semiestruturada aplicada para os representantes do
Supermercado

Nome do entrevistado
Cargo
Data da entrevista / / Local da entrevista
Nome dos pesquisadores presentes:

Contato inicial:

Agradecer pela disponibilidade em receber o (s) pesquisador (es).
Apresentar, de forma breve, os objetivos da pesquisa.

Explicar as informagdes contidas no termo de consentimento de entrevista.
Solicitar a assinatura do termo de consentimento de entrevista.

Primeiro, gostaria que vocé me dissesse algumas caracteristicas da empresa e do seu
cargo:

- Razdo Social;

- N2 de colaboradores atuais;

- Idade?

- Nivel de escolaridade?

- Tempo na empresa?

- Ocupacao atual?

-Tempo na ocupacdo atual?

Questodes para entrevista

1) Fale um pouco, sobre algumas das causas da perda e desperdicio de carne no
seu estabelecimento?

2) Agora, gostaria de saber os seus fornecedores e clientes?

3) Ascausas da perda e desperdicio de carne bovina estdo relacionadas com fatores
internos e externos?

4) De uma maneira geral, fale sobre como sdo os procedimentos didrios nos
acougues?
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5) Na sua opinido, qual o procedimento que o ocorre maior perda e desperdicio?

6) Seria interessante para a empresa mapear 0s processos atuais?

7) Que tipos de melhorias dos mapeamentos dos processos poderia trazer para sua
empresa?

8) Nos procedimentos existe uma contagem didria das mercadorias?

9) Os funcionarios tém treinamentos periddicos?

10) Os documentos sdo constantemente atualizados e claros para todos da
organizagao?

11) Os fornecedores tém relagdo com as perdas e desperdicio?

12) Se percebe a necessidade de desenhar e redesenhar novos processos para o seu
estabelecimento?

13) Quais sdo as operacdes mais complexas para se trabalhar?

14) A influéncia de fornecedores e clientes sao necessarias para o desenvolvimento
das operacdes?

15) Como os indicadores de perda e desperdicio poderia melhorar os lucros da
empresa?

16) Os funcionarios estdo dispostos a fazer parte das melhorias propostas?

17) Quanto tempo seria necessario para aplicagdo da ferramenta em seu
estabelecimento?

Consideragoes finais:

Perguntar ao entrevistado se hd alguma informacdo adicional que gostaria de
acrescentar em relacdo aos assuntos abordados durante a entrevista.

Perguntar se o entrevistado ficou com alguma duvida.

Finalizagdo e agradecimento:
Agradecer a disponibilidade do entrevistado em fornecer as informacgdes.
Salientar que os resultados da pesquisa estardo a disposicao do entrevistado.
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Apéndice C - Ficha técnica filé mignon

Filé Mignon Tradicional

Limpeza Peca totalmente limpa
mantendo espelho e
cordéo.

Corte Peca inteira na bandeja ou
cortado ao
meio.

Arrumacao

Bandeja

275 mm
150 mm

Bandeja: B4 Rasa/ M 05
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Check list de recebimento de mercadorias do setor do agougue

Avaliacao

Sim

Nao

NA

De acordo com veiculos

Possui certificado de vistoria do veiculo de transporte
concedido pela vigilancia sanitéria?

Esta adequado sob o aspecto higiénico?

Sé&o providos de um dispositivo para monitorar a
temperatura do ar interno?

O controlador de temperatura esta ligado?

O motorista apresenta condi¢Oes de higiene adequadas?

As descricdes do pedido conferem com a nota fiscal?

O produto esté de acordo com a ficha técnica?

A temperatura esta de acordo com o padrao?

As caracteristicas do produto estdo corretas?

Os pesos do produto estdo corretos?

As embalagens estdo integras?

Observacdes:

*NA — N&o se aplica

Responsaveis pela inspecao:
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Apéndice E - Planilha de rendimento modelo

GESTAO DE AGOUGUE

PESO DA PEGA 60 ICMS ENTRADA 0 1. PREENCHA APENAS O QUE ESTA EM AZUL | 2. UTILIZE APENAS
CUSTO [ Kg 12,5 ICMS SAIDA 0 .
VIRGULA
CUSTO TOTAL 750 PIS/COFINS 0
CORTES REND/Kg %REND P.V./KgConc V.TOTCONC PARTICIP P.CUST/Kg MARGCONC COEFIC. M.LOJA P.VN.DECID V.T.LOJA

FILET MIGNON 2,000 3,33% 42,00 34 7,37 27,63 34,21 2,21 29,00 38,92 77,84
CONTRA FILET 9,400 15,67% 26,00 244,4 21,44 17,11 34,21 1,37 29,00 24,09 226,46
ALCATRA 8,700 14,50% 26,00 226,2 19,84 17,11 34,21 1,37 29,00 24,09 209,60
COXAD MOLE 9,000 15,00% 22,00 198 17,37 14,47 34,21 1,16 29,00 20,39 183,47
cOXAD DURO 5,000 8,33% 21,00 105 9,21 13,82 34,21 1,11 29,00 19,46 97,29
PATINHO 5,000 8,33% 22,00 110 9,65 14,47 34,21 1,16 29,00 20,39 101,93
LAGARTO 1,500 2,50% 47,30 71,85 6,30 31,51 34,21 2,52 29,00 44,38 66,58
MUSCULD 3,000 5,00% 17,00 51 4,47 11,18 34,21 0,89 29,00 15,75 47,26
CAPA DEFILE 0,800 1,33% 17,00 13,6 1,19 11,18 34,21 0,89 29,00 15,75 12,60
FRALDINHA 0,700 1,17% 22,00 15,4 1,35 14,47 34,21 1,16 29,00 20,39 14,27
PICANHA

RETALHO 1,200 2,00% 16,00 19,2 1,68 10,53 34,21 0,34 29,00 14,83 17,79
SEBO 1,500 2,50% 0,10 0,15 0,01 0,07 34,21 0,01 29,00 0,09 0,14
0550 12,000 20,00% 0,10 1,2 0,11 0,07 34,21 0,01 30,00 0,09 1,13

PERDA 0,200 0,33%
TOTAIS > : 1140,00 34,21
marg §---> 390,00




10326
12951
100873
14015
10335
100583
TWes
a9rEy
99788
54343
10327
10328
100995
98035
10547
10850
92280
GOETE
101 005
71061
10265
100878
100880
101005
GEOSY
Bamz2
94809
100528
10364
96438
10338
10363
59852
71538
22808
94907
TivTe
15283
100994
65262
91953
96551
10358
101007
14758
10339
100863
So62
10233
10340
B5334
1058
101004
709
Q5666
10346
10337
10334
10245
21255
1M e
10343
100735
80546
10365
907 50
Tresz
10044
10380
99421
10835
10362
12318
10352
100881
93249
10351
10825
10330
97840
10361
10324
10332
GG168
92610
12952

Anexo 1- Planilha de Ajustes

MIOLD DE ACEM KG

SEBOKG

FILE PEITO FRANGO CONG SADIA BIO1KG

AVE CHESTER TEMP PERDIGAD KG

COXAD DURD KG

FILE DE FRANGO CONG SADIA BIO 1KG BANDEIA
FRANGO RESFRIADC ADORO KG

PEITO FRANGD TEMP SADIA 400G DESFIADD

FE TG FRANGD TEMP SADR 400G CUBDS

MEID DA ASA FRANGO ADORD KG MARINADOC
MUSCULD KG

CAPA DE CONTRA FILE KG

COKINHAS ASA NABRASA PERDIGAD 8005 MOLHO MOSTAR
FRANGO A PASSA RNHO SEARA 1KG

FRALDINHA KG

FERNL SUND CONG &/ 0S50 KG GRANEL

MEID DA ASA FRANGO ADORD MARINADO KG
GALINHA CONGELADA KG

PANCETA SUNA MABRASA PERDIGAC KG TOOUE LMAO
FILE PEITO FRANGD CHEIRC VERDE KG

FIGADO DE FRANGO KG

FILE PEITO FRANGO CONG SADIA 1 KG

SOBRECCHAS FRANGO SADIA BIO 1KG BANDE J4
COPA LOMBO 5UIND NABRASA PERDIGAD KG CHIMICHURR
PANCETA SUINA KG TEMPERADA

FRANGO INTEIRD FACIL SADK KG

SOBRECCXA ASSA FACIL PERDIGAC 1,2KG ALHOICEB'ER
COSTELA SUINA NABRASA PERDIGAC KG BARBECUE
CORACAD DE FRANGD KG

FRANGO A PASSARINHO ITABOM KG MARINADC
LAGARTO KG

COMINHA DA ASA DE FRANGO KG

CARNE MOIDA KG - PADARLA

AVE CHESTER TEMP PERDIGAC KG DESOSSADO
BOFE BOVIND KG

COKINHA ASA FACIL PERDKZAD 1KG ALHOVCEB/ERVAS
AVE CHESTER TEMP PERDIGAD KG AZEITE/ ERVAS
FRANGO CG KG MARCAS

CORACAD NAERASA PERDIGAD 800G MOLHO SHOYO
LOMBD SUING ALIRCRA CONGELADD KG

PEITO DE FRANGO FAC IL SADIA 700G ALHOCEBOLAER
FILE DE PEITC LAR 5005 MOIDC

PERUTEMP SADIA KG

COSTELA SUINA NABRASA PERCIGAD KG

BARRIGA SUNA CONGELADA KG

PICANHA KG

SOBRECCXAS NABRASA FE RDIGA D 800G MOLHO CHIM ICHU
FRANGO A PASSARINHD SADIA 1 KG

CONTRA FILE KG

FILET MIZGNON KG

FRALDINHA PECA A VACUO KG

COwa G SOBRECOXA DE FRANGO KG

PICANHA SUINA NABRASA PERDIGAD KG ALHIERVAS
FRANGO A PASS, RNHO ADD RO KG MA RNADO
COXA FRANGD FACIL SADIA 950G NA PANELA

BUCHD BOVING KG

PATINHO KG

ALCATRA KG

MOCOTO BOV ND KG

PE DE FRANGO KG

FRANGO FOODS CONG TEMP KG

FAGADD BOVING KG

FRANGO DESFIADO SADIA 400G TEMPERADC
FRANGO CONG SADIA KG

MCELA DE FRANGO KG

FERNL SUND CONG SEARA KG

CLUPIM BOVIND KG

RABC BOV NO KG

PEITO FRANGD C/OSS0 KG

COMA ASEA FACIL PERDIGAD 1,2KG ALHC/CEB/ERVAS
COMADMOLE KG

ASA DE FRANGO KG

POMTA DE AGLULHA KG

COSTELA SUINA CG KG

SOBRECCNA DE FRANGD KG

CONTRA FILE PECA A VACUO KG

BISTECA SUINA CONGELADO KG

PALETA KG

COSTELA BOVINA KG

FRANGO RESFRIADC DO SITIO KG

FILE PEITO FRANGO 50850 KG

ACEMKG

CARNE PICADA KG

MIOLD DE PALETA KG

COra G SOBRECOXA FRANGO S0S50 KG

0580 K&

098,362
291,097
=]

56
4387
36

258

18

12

13
12,647
11,33
104

10

T.35
4=

465
4,02
33

287
25
1.6

075

0&1

0,46
0,163
011z

D
2

L s B2
L - ==X

o=
BB

313
511
545

-5 542
56
-582

®

7,08
789
-8,51
077
41,128
13,174
13,82
14
16,88
-17,118
1832
20,644
2208
22,644
24
24,251
26,624
2678
40,17
-67,288
685
73,762
- 02
-103,818
115808
121,356
146,44
184,081
207,236
235,01
340,357

25,84448768 15464 35934

0, 058896065
10,13

16,43
26,58785649
8,89
S770530233
17

2 B24515285
14,03
20,37558393
17,1870 &77
16,22

14,42
22,11654354
1299

6B

5,82

2,19

8,07

4, 950180426
8,45

am

16,93

B8

T.02

-189,98
15,68

133

5.8

47 83312883
21,21330286
127

0

1]

0

0

4]

22,74

204

12,38

503

173

18,11

1742

47, GETEZ 051
g0

T.85

30,37 105431
4408778082
26,027T52294
5451500 263
21,51

T, 090445735
9,60

15,27 245763
25,00412167
28,97 715628
T 034512535
5584181229
473
8173934211
822

5,58
Forarenzia
14,87
28,941835983
22 47 BOREDE
6, 742279633
9,75
30,2400105
B.2ze448017
18,77 47 6467
13, 72185213
6,87
2848838273
M, 05069277
21,5559785
19,71745035
54
12,30145834
2194278748
20,65457975
258412116
B B0GSe5907
0,06

28,7 8861
607.8
920,08
1163 DEB0 S
320,04
142,89
165,06
|72
18239
257 69001
194,7288
168,688
144,32
1625588
SQ&r02
39,8
281

108, 0654
324414
16,51902
2535
24,03
45,2031
22
11,232
-199.96
14,7675
8113
2714

T TeE8
23759
1,143

[= = o

4,548
-14.28
12,3
-5.03
A7 3
21,021
-21,9618
74,3618
-15334
16,7
-850614
-225,28855
-141,85
-30.21222
-120,456
-41, 2664
57 54
-108,129
197 28252
24 6,5956
THTEIT
52 25218
-62,231302
-112,9548
-115,08
11,0704
-132. 28452
-287, a4

- 397 47858
-496 2
-152B57218
234
133877
-219,0742
-E13,52176
051, 2068
-462 26856
-1979,94 26
-B151212

- 2005 5092
2047 02626
6253362
-1492,8559
-3213,3018
380232224
-5B72 05356
- 2001, 2427
-0 42142

132
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Anexo 2 - Analise de Perda total por quilo e quantidade

_LO.IA

21.601 5
Qtd Movim....

277410 | 100,19% 53,53 0,19%

-2.54% -R$ 8.727
%Vir Financeir. RS Financeiro Ajusies Real

27.741,0

%Qtd Finalidade Identificada 9% Status Qid Perda TT %Qtd Aproveitadada
%Qtd Perda TT Real
-0.05%:016%
‘ 100.05% ‘

0.00% 100,00%

100.19%
0.00% 100,00%

ANALISE DE PERDA TOTAL POR QUILO / QUANTIDADE

Anexo 3 - Relatdrio de coleta de residuos de Osasco

RELATORIO DIARI® DE COLETA
LOJA 02 OSASCO

DATA | SEBO | ASS:CONFERENTE
B2 | 6= (”Q.,. AT uw«
0/08 /(“? b J}.ﬁ; M)W
/S‘ “’(S il “] JQ
122 .02 % 54 " 0 Zi: A %}%,

03 U&B o = Ceceno Stey
O A — Citorne 6.«;.%5!41,
U3 /07 .561} : o~ & ,
20.-04 ! [SD
22.04 | 4 '3_1_.4_ > 3_ B
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Anexo 4 - Nota fiscal de compra

Anexo 5 - Nota fiscal de compra
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Anexo 6 - Relatorio de ajustes gerados

RELATORTE M AISTED (ERADCE

LOSA: &
DRTAY 03/05/20F1 Folhas G001
PERICDD DE : 01/03/2001 a 31/08,/0001
SETOR  OF : 70000000 = SKTOR 10 - MOUKIE
FAIRICANTE @1 -
=l fea] EACRICAT DO PRODUTO AJUSTE  MEDID TOTAL MARG. VEh

SETOR = 20000000 : BETUR TO = RODUGR

10k ACEM KIS 1 23,4%  3O3T.05 40,00
17451 SERO E s 0,13 11,76 Az, 17
J0926 HEGLO IE ACEM EG 1 @4, TE 1899,40 14,44
BELE8 MIGLO DE PALETA Ko 29 2,58 781,02 11,85
10316 COEN RO NG 25 T.47  €9%,30 L
976 FEITG FRARGO TEMP SADLA 4060 TIRAS FH G G0 200,00 2%, 50
101004 PICANIA SOIRA HABHASA PERDIGAD MG AL 1 181 433,35 1841,93
TS0 PERNIL SUING DONG SEARA KO 13 14,87 6400 2,55
VOE4T FRALDINHEA KG 1T RE.%Y EB6, 22 44, i
10361 FILE PEITO FRANGD SFOGE0 KG H 8 156, 7% o,
BOG4E FRAKGD CONG SADEA K 13 5 87,71 153,45
100583 FILE [F FRASGD OOl QADIA BIO 1K BAR 1 B8 104.6E [
10073% FRANGE DESFIADG BADLA 4500 TEMPERAIC & A8 LR 24,50
10005 OOHAD HOLE B 5 7986  DE5. 1R Be40
1B ALCATHA B B 29,24 }3B,95 10, 62
1EEEY CONTRA FILE KG & an,50 F49,1R B b
10340 FILET MIGHON KG TOoEMIE 312,04 #1008
§O366 FLIADO DE FRANGO KO 7 295 20,39 11,84
SE009 SOBFROONA ASEA FACIL PERDIGRD 1,7KEC A & Ll b ng, o4 66, 11
1005598 FRANGH DREFIADO BADIA 260G TEMIFERADO € AF.dE 354,52 0,82
10337 PATINNG B 5 FT.A% 1317
10045 PEKU TEMP SADIA K 517, M #1,36
3407 FRANGD A PASAKRINHG SADIA 1KG L] L 4, %A
10e4TE FILE PEITO FRANGO CONG SADTA BID R4 3,13 1
1O0UER COGTELA SUIMA HABRASK FERDIGAD ¥©G HAR ¥ 1967 L7, 32
TRUAW FHANGO RESFRLADD ALLIE WG 3 5T 16,71
10355 FRANGO RESFRIADD ITABIS K 2 A 1o, 48
73511 COXIMHA ASK FGO ADORD K MARIHADD P E,5E 18,08
14758 BARRIGA SUINA CONGELADN XG 1 At 22,83
BSEET MEID PEITO FRANGD ADORO /0880 HARINA 1 4, HO 12,35
51553 PETTO OE FRANGO FACIL SADIA 7006 ALNG 11,02 10,02
101006 COPA LOMES SUTHG NABKABA FERDIGRO Ki i 16,9 16, 5%
BOATA AVE MELLEMIUB ADCED BS : 10
10945 HAEOTO DOVING BO L A ]
10335 PICANIAR KT o 4T.5%
104%T AVE FIRSTA TFNPERADD SEARA KG o I4.37
10046 BOCTH BOVING KG =1 14,50
104005 PAICETA SUTHA HABBASK PERDIGAD KG TOJ =] 23,1%
14015 AVE CEESTER TENF PERDIGAD K2 =1 1E43
GEZOT CONIRER DA ASA FRANOD SADIA 1KO BANDE =1 1,
100995 COXINHAS ASA HABRASA PERDICAD BOOG MO =1 13T
A5EES SOMREOAS FRANGO FACIL ERIMA 950G HA =1 w06
10364 DORMIAD DE FRANGD K -1 14,08
100478 FILE FREITO FRANGD CONC SADIA 1HG =2 LFLLY
10I60T COSTELA SUIMA MABRAZA PERDIGAD EG =3 18,11
FEF45 PR DE FRAMGO K =¥ h,99
5334 FRALDIRNA PRECA A WACTO K =3 28,00
TIH0% FRANGO A PASCARINGD ADORD KOG HMARTHADO =1 .21
10344 RABD BOING EG -4 @247
10352 COoSTELA SUIRA 06 EG =% 1A
G915z FEITO FRANGD TIMP SADLA ZKG TIRAS =% 2,75
16358 CAPA DE CONTRA FILE EG =% 17,06 =il &7
S5TH? OORACAD FRANGD SEARA 1KG PACUTE =5 12,60  =Th,eD
1OL0TS FRANGO FOODS CONG TEMP K1 =T 4,78 =3R,08
BLEAZ LOMBO SUING AUBDEA OUNGELARG X3 =B P40 -162,0%
69676 GALIMHA CONGELATA Ki: =A Y -] L H
G534 SORKEODNA FRO ADGRD KD MARINALG =10 T.64  =T2.%E
BNGL0 SOBRECTNAS FRANGO FACIL SADLA 802G =10 8,71 =&T,10
16365 MOELA DR FRANGG KD =11 7,50 =79, 50
SUTER PEITD FRANGO TEMP SADIA 4000 CUIRCS =11 2,08 =31,48
AEPAN OONTREA FILE PECA A VACUG KOG -1F 8,00 =331,32
10338 LAGARTO Hik -6 2443 -f2d, 0%
10341 FIGANG BOVIRG 06 -1 w0k -15%,30
10045 PEITO FRANGO ©f0S50 KO =1 T.13 =12 48
16330 COSTELA BOVINA K& =4 P0,17  =3L20
TFTES FRANOD RESFRIADG ADCRD KG =*% 5,79 =1M,1
S2G10 CORA ©F SOBHECTRA FRANGO £/0050 K5 -2% W85 ~Pld, 42
10362 ASA DE FRANOO KG =27 8,50  -22E,14
12318 PUNTA UE MIULHA ¥G =3 19,12 -G40, %0
1050 FEENIL SUTHD FDRG ©f G880 NG GRRNEL =36 L3 861,58
100990 SORKECO¥AS FRANGD SADIA BIO 1KG BANDE -0 &40 =294, 4T
10084} SONKECONA TE FRANGY KG =16 B.BT =i A2
1ATLE OONA 0 SOMFEOONA DE FRRMNGO K =g Ga11  =254,T3

10%25 PALETA MG =46 FA,E1 =NOTT. TS




RELATORIC DE AJOSTES GERAIOS

LoJar &

DRTA: 03/05/2021

Folha: 00002

VERIODO DE 1 01/03/2021 a 31/03/2021

SETOR  DE 1 70000000 = SETOR 70 = ACOUGUE

FABRICANTE 1 -

00160 DESCRICAO DO PRODOTO AJUSTE  MEDIO TOTAL MARG. WD
10363 COXINKA DA ASA DE FRANGO ¥G =46 8,50  =15%,84 5,27
10332 CARME PICADA ¥G 40 20,03  ~96%,53 =18, 74
56158 FRANGO RESFRIADO YITA FRANGO MG =53 5,70 -304,21 0,00
10351 BISTECA SUINA CONGELADO K =65 10,76 ~T66,57 -6, 5%
10327 WuecoLo o =95 19,73 -1E8Z,%6 -3l,48
12952 0830 ¥G =96 0,08 -5,73 2,2
97940 FRANGO RESFRIADO UG BITIO X4 - 5,5  -R0%, 40 -6, 17

PANTICIPACAC SOBRE A VENDA 1O SETOR: =0,5% =1.327,30

PARTICIPACAC SODNE A VENDA GERAL DA LOVA: -0,0¢

TOTAL GERAL &

1,327,300 ~0,00

YORAM INFRENSOS Q0081 MEGISTHOS

136
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Anexo 7 - Planilha de venda diarias

£3248 CONTRA FILE PECA A YACUO KG

10355 FRANGO RESFRIADO ITABOM KG

10335 COXAD MOLE KG

10381 FILE PEITO FRANGO S/0850 KG

10351 BISTECA SUINA CONGELADO KG

62334 CARNE DE SUINO CORTE GAIPIRA KG

10352 COSTELA SUINA GG KG

10337 PATINHO KG

10336 COXAD DURD KG

10382 ASA DE FRANGO KG

10326 MIOLD DE ACEM KG

10336 LAGARTOD KG

12318 PONTA DE AGULHA KG

10350 COXA Gf SO0BRECOXA DE FRANGD KG

10385 COXINHA DA ASA DE FRANGO KG

10327 MUSCULO KG

10334 ALCATRA KG

10380 PEITO FRANGO G/OSB0 KG

10330 COSTELA BOVINA KG

10333 CONTRA FILE KG

66166 MIOLD DE PALETA KG

14756 BARRIGA SUINA CONGELADA KG

10332 CARNE FICADAKG

10343 FIGADO BOVING KG

10346 BUCHO BOVIND KG
100583 FILE DE FRANGO CONG SADIA BIO 1KG BANDEJA
2610 COXA G SOBRECOXA FRANGO 50550 KG
10345 MOCOTO BOVINO KG

10330 PICANHA KG

77652 CUPIM BOVIND KG

5582 FRANGO A PASBARINHO SADIA 1KG

10847 FRALDINHA KG
100980 SOBAECONAS FRANGO SADI BIO 1KG BANDEIA
100735 FRAMGO DESFIADO SADIA 400G TEMPERADO
100576 FILE PEITO FRANGO CONG SADIA 1KG
100831 SOBRECOXA DE FRANGO KG

E3676 GALINHA CONGELADA KG

10385 MOELA DE FRANGO KG

B85435 FRANGO A PASSARINHOD ITABOM KG MARNADO
10325 PALETA KG

84508 SOBRECOXA ASSA FACIL PERDIGAC 1,2KG ALHO/CEE/ERVAS
3421 COXA ASSA FACIL PERDIGAD 1,2KG ALHO'CEEERVAS

©a293 COXINHA DA ASA FRANGO SADIA 1KG BANDEJA
100438 FILEZINHO FRANGO TEMP SADIA 1KG SASSAMI
BO54E FRANGO CONG SADIA KG

10324 ACEM KG

10386 FIGADO DE FRANGO KG

10364 CORACAD DE FRANGO KG

151,445
334,028
55,878
138,08
B0.ET
81,148
B5,418

34,404
84,142
26,55

23,112

36,34
28,166
11,534

22,516
10,642
B, 14E
541

2572
0,54

34, BB022384
B,BBIS21753
o7,48061739
14, E2044858
14, 88080253
15,87881468
18,057 44596
37, 13653803
34,858110885
12, 03267405
38, 07966102
34, 88063128
28, BE01E345
11, 82016779
15,89552852
36, B34 26129
45, 88187311
14,48526514
28, B302688T
48, Ba014569
O8, 877 81885
26,8001346
35,B8246242
17, 88263823
30, 35233181
18,8

14, 87961581
17, 12326767
53,077 44381
98, 577 22098
15,58

38, 07045205
12,28
1202333333
15,58
11,88206718
7.860088317
14,9025199
B BES0T 4853
36, BEETT0ES
21,583

21,53

20,88

18,98
B,878856351
95,88425197
E,BB455ETES
33, 07056824

5267 56
2335,03
2008,08
203451
1356,31
120673
1248,7
123375
120348
113278
1034,81
975,28
669,79
457,02
450,53
426
365,28
3257
318,05
286,74
210,87
207,07
201,07
180,58
17574
1184

B5
TRIT
o2
E3,82
56,81
48,12
36,07
31,86
28,11
24,85
24,41
23,54
2271
21,86
21,86
20,88
18,88
1B.88
16,28
17,88
11,55

5297,58
233503
2098,08
2034,81
1358,31
129673
12467
123375
1203,49
113278
1034,81
75,28
868,79
457,02
450,53
428
365,28
3257
318,05
28874
2087
207,07
201,07
180,58
17574
118,4
102,88
a5
8T
70,2
83,82
58,01
48,12
38,07
31,98
28,11
24,85
24,41
23,54
2271
21,98
21,88
20,88
18,98
18,88
18,28
17,89
11,55

31,6600702
6850011378
28,B300761
8,330002157
1077004522
12, 24396303
13,30398166
26, 44904261
26,33096047
8,220029817
27, 14011269
2525
19,6701073
6700947635
8030835262
18,180163
2051032228
7700788618
20,70268172
30,06973641
27,08057 301
15,60015588

7,34BETE02
5,816352468
8,302308303
5,841042683
23,88022601
1334
10,71
1212
1329
8,580333268
23,8779527T6
3,300933128
1B,14705862

463168852
4,671029484
23,08003846
38,22451236
281077221
23,34101833
29,68637202
28,77849443
24,70232407
31,68576423
30,37 IES568
7 BT 19747
31,43522507
42 95435648
49, T3B0TELS
50,77 698531
35,8218353
46,079214
30,62215354
34,07910231
30,497 46289
42,00511904
43,24861988
35,88519257
42 67009124
26,18000452
42,18505308
43,47 058834
18,4308837°3
30,44158544
40,67 564481
42 38770054
34,77 108607
32,38148045
33,16845807
38,66051263
2708243407
44,78512905
40,99405268
35, 13870542
39,30846224
51,27 368535
41,95402200
33,48348348
34,057 20330
33,64332604
52 80711506
46,53008658

501,32
113,74
484,24
7aTA
361,78
302,67
370,1
355,03
207,28
358,83
314,34
271,28
210,55
196,31
224,08
216,31
130,85
150,08
87,7
e84
64,31
56,88
56,96
68,39
74,99
51,26
43,4
36,05
15,5
21,97

2412
17,08
11,68

10,6

ET3
10,61
8,65
7.88

1127
BTB
E,EB
B43
B15

a5
5,36

18,58680825
8, 5096E8E4T
T,91575254
T.877007385
5, 124662846
4,882351515
4, 70350E457
4,8547 38212
4, 540572151
4273784814
3,904547212
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Anexo 8 - Planilha de venda semanal
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Anexo 9 - Planilha de venda mensal

93249 CONTRA FILE PEGA A VAGUO KG
10326 MIOLO DE ACEM KG
10361 FILE PEITO FRANGO S/0S50 KG
10335 COXAD MOLE KG
10351 BISTEGA SUINA CONGELADO KG
10336 COXAQ DURO KG
10352 COSTELA SUINA CG KG
10337 PATINHO KG
10359 COXA & SOBRECOXA DE FRANGO KG
10363 COXINHA DA ASA DE FRANGO KG
10327 MUSCULO KG
10362 ASA DE FRANGOD KG
97940 FRANGO RESFRIADO DO SITIO KG
10355 FRANGO RESFRIADO ITABOM KG
T3785 FRANGO RESFRIADO ADORO KG
96158 FRANGO RESFRIADO VITA FRANGO KG
10330 COSTELA BOVINA KG
12318 PONTA DE AGULHA KG
10360 PEITO FRANGO G/OSS0 KG
10338 LAGARTO KG
14758 BARRIGA SUINA CONGELADA KG
10333 CONTRA FILE KG
10343 FIGADO BOVING KG
10332 CARNE PICADA KG
BE168 MIOLO DE PALETA KG
85334 FRALDINHA PECA AVACUO KG
10345 MOCOTO BOVING KG
101175 MAMINHA PECA A VACUO KG
10334 ALCATRA KG
101079 FRANGO FOODS CONG TEMP KG
92610 COMA ¥ SOBRECONA FRANGO S/0SS0 KG
10364 CORACAQ DE FRANGO KG
10340 FILET MIGNON KG
10348 BUCHO BOVIMNG KG
10325 PALETA KG
10847 FRALDINHA KG
100881 SOBRECOXA DE FRANGO KG
10339 PICANHA KG
5562 FRANGO A PASSARINHO SADIA 1KG
10324 ACEM KG
100072 FILE PEITO FRANGO CONG SADIA 1KG
10365 MOELA DE FRANGO KG
10344 RABO BOVIND KG
90788 PEITO FRANGO TEMP SADIA 400G CUBOS
21255 PE DE FRANGO KG
96438 FRANGO A PASSARINHO ITABOM KG MARINADO
TT652 CUPIM BOVINO KG
10366 FIGADO DE FRANGO KG
100735 FRANGO DESFIADO SADIA 400G TEMPERADO
100082 COSTELA SUINA NABRASA PERDIGAD KG BARBECUE
100438 FILEZINHO FRANGO TEMP SADIA 1KG SASSAMI
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96,5315844
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100432 FILEZINHO FRANGO TEMP SADIA 1KG SASSAMI
100079 FILE PEITO FRANGO CONG SADIA BIO 1KG
BOETE GALINHA CONGELADA KG
90421 COXA ASSA FACIL PERDIGAD 1,2KG ALHO/CEBERVAS
80545 FRANGO CONG SADIA KG
100980 SOBRECOKAS FRANGO SADIA BIO 1KG BANDEJA
101007 COSTELA SUINA NABRASA PERDIGAD KG
94009 SOBRECOXA ASSA FACIL PERDIGAO 1,2KG ALHOICEB/ERVAS
92203 COXINHA DA ASA FRANGO SADIA 1KG BEAMDEJA
10348 CORACADQ BOVIND KG
100503 FRANGD DESFIADO SADIA 2KG TEMPERADD
88012 FRANGO INTEIRO FAGIL SADIA KG
99786 PEITO FRANGO TEMP SADIA 400G TIRAS
12851 SEBOKG
94007 COXINHAASA FACIL PERDIGAD 1KG ALHOVCEB/ERVAS
91053 PEITO DE FRANGO FACIL SADIA 700G ALHO/CEBOLA/ERVAS
12052 0S80 KG
100095 COXINHAS ASA NABRASA PERDIGAC BODG MOLHO MCSTARDA
99782 PEITO FRANGO TEMP SADIA 2KG TIRAS
85010 SOBRECOXAS FRANGO FACIL SADWA 800G
10328 CAPA DE CONTRA FILE KG
95666 CIOMA FRANGO FACIL SADIA 950G NA PANELA
14015 AVE CHESTER TEMP PERDIGACQ KG
100094 CORACAO NABRASA PERDIGAD BOOG MOLHO SHOYO
50138 LAGARTO TEMPERADO CG KG
35011 COXA FRANGO FACIL SADIA B0OG
77560 SOBRECOXA FRANGO SADIA 1KG
101004 PICANHA SUINA NABRASA PERDIGAD KG ALHOFERVAS
100583 FILE DE FRANGO CONG SADIA BIO 1KG BANDEJA
10349 LINGUA BOVINA KG
62002 CARNE MOIDA KG - PADARIA
92035 FRANGO A PASSARINHO SEARA 1KG
S9787 PEITO FRANGO TEMP SADIA 400G DESFIADO
96691 FILE DE PEITO LAR 500G MOIDO
10353 LOMBO SUINC REZENDE CGKG
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Anexo 10 - Planilha de cotacéo

CORTES EM CRY-O-VAC

CONTRA-FILE

RS 33,99

RS 32,80

R$ 29,90

COXAO MOLE

RS 27,90

RS 27,70

COXAO DURO

RS 25,50

RS 25,80

PATINHO

LAGARTO

FRALDINHA

RS 26,00

R$ 27,50

PICANHA

BUCHO

RABO

FIGADO

CUPIM

MOCOTO

BARRIGA SUINO

LINGUA

LAGARTO

ALCATRA COM MAMINHA

ACEM

R$ 23,10

PALETA

CORAGAO
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Anexo 11 - Planilha de sugestédo de quarta-feira, quinta-feira, sdbado e domingo

BOVINOS SEMANA EM VIGOR LOJA6 | LOJA7 | QUANT.TOTAL | VALOR TOTAL
TRASEIRO R$ 2210 rs 2,70 R$ 22,80 RS 230 |Rs 230|Rs  2320] 7.80% 2 2 4 4
DIANTEIRO R$ 1830 | R$ 19,10 | R$ 18,50 R$ 19,30 | R$ 1870 Rs  1920] 398% 1 5 6 6
PONTA DE AGULHA R$ 1860 | R§ 19,70 | R$ 19,00 RS 19,90 | R$ 1950 Rs  1940] 620% 2 2 4 4
CX.BOLA R$ 2080 | RS 21,20 | R$ 21,50 RS 22,00 | RS ns|rs 2170 777% 13 17 30 30
4“ 4“4
BOVINOS SEMANA ANTERIOR LoJA6 | LoJA-7 | QUANT.TOTAL | VALOR TOTAL
TRASEIRO R$ 2050 | r$ 22,05 | R$ 20,00 RS 220 | Rs 270 R$ 21,40 0 R$ 88,40
DIANTEIRO R$ 1760 | Rs 18,00 | R$ 17,50 R$ 18,00 | R$ 190)Rs 1790 #DIviol 0 R$ 109,80
PONTA DE AGULHA R$ 1750 | rs 19,85 | R$ 17,50 RS 18,50 R 1790 #Dvior 0 RS 74,40
CX.BOLA R$ 1930 | rs 20,50 | R$ 19,30 RS 21,00 | RS 2070 Rs  2055] #DIVIO! 0 RS 624,00
0 R$ 896,60

142



143

peso padrao
TRASEIRO BOVINO 60 a70
DIANTEIRO BOVINO 50 a 60
PONTA DE AGULHA BOVINA 20225
COXAO BOLA BOVINO 352a40 SABADO E DOMINGO 05/06 E 06+D19/06+B23:C36/2021
| coRTE suiNo cAPIRA |
I QUINTA FEIRA 10/06/2021 VENDA MARGEM CUSTO
ICOXAO MOLE KG EM BIFE RS 38,98 -22,32% RS 30,28
IPA11NHO KG EM BIFE RS 37,98 -27,15% RS 27,67
ICOXAO DURO KG EM BIFE RS 36,98 -24,88% R$ 27,78
ILAGARTO KG EM BIFE RS 36,98 -28,29% RS 26,52
Icoxinha da asa de frango kg R$ 12,98 -28,35% R$ 9,30
fcorte suino caipira kg R$ 13,98 -26,32% R$ 10,30
carne bovina fraldinha kg RS 29,98 -10,27% RS 26,90
SABADO E DOMINGO 12/06 E 13/06/2021 VENDA MARGEM CUSTO
COXAO MOLE KG EM BIFE RS 36,98 -18,12% R$ 30,28
|PATINHO KG EM BIFE RS 35,98 -23,10% RS 27,67
COXAO DURO KG EM BIFE RS 34,98 -20,58% R$ 27,78
LAGARTO KG EM BIFE RS 34,98 -24,19% RS 26,52
carne bovina fraldinha kg R$ 31,98 -15,88% RS 26,90
corte suino caipira kg R$ 15,98 -35,54% RS 10,30
asa de frango kg R$ 12,98 -31,43% RS 8,90
frango inteiro resfriado kg RS 7,99 -16,15% RS 6,70
carne bovina contra file kg RS 34,98 -11,95% RS 30,80
carne bovina picanha a vacuo kg RS 39,98 -13,46% RS 34,60




Anexo 12 - Planilha de vendas nao realizadas




Anexo 13 - Planilhas de desmembramento de carnes

0Osso Sebo
46,93 19,34 26,37
TRASEIRO BOVINO ALTERAR PRECO RS 1.398,20 RS 3.904.23
Cod. Descricao | Peso Participacao Participacio Preco Preco Margem Custo Total
Interno Produto l Base Peca Int. de Custo Custo Venda Lucro C/Peca
RS % % R$ R$ %
10.334 | ALCATRA 5.190 7.36 10,891 R$ 31,229 [ R$ (100,0) 577.488
10335 | COXAO MOLE 9,204 13,05 18,23295 R$ 29480 [ R$ (100,0) 966.789
10.332 | CARNE PICADA 3.984 5.65 4,61 R$ 17,220 [ R$ (100,0) 244442 4066 | 984
10.336 | COXAO DURO 5,655 8,02 10,1 R$ 26,579 [ R$ (100,0) 535,545
10.328 | CAPA DEFILE 1,207 1,71 1,72 R$ 21,207 | R$ (100,0) 91,202
10.333 | CONTRA FILE 9.340 13,24 199 R$ 31,707 [R$ (100,0) 1055,184
10.340 | FILE MIGNON 2422 3.43 7,05 R$ 43318 [ R$ (100,0) 373,821 2,340 | 2422
10.647 | FRALDINHA 0,601 0,85 0,991 R$ 24,539 [R$ (100,0) 52,547
10338 | LAGARTO 2,58 3,66 4,83495 R$ 27,845 [ R$ (100,0) 256,370
10.327 | MUSCULO 4,587 6,50 5,21 R$ 16,903 | R$ (100,0) 276.257
10337 | PATINHO 5315 7,54 10,2031 R$ 28,568 | R$ (100,0) 541,012
10.339 | PICANHA 1,843 2,61 6,21 R$ 50,158 [ R$ (100,0) 329,281
12.952 | 0SSO 13,170 18,67 0,03 R$ 0,034 [ R$ (100,0) 1,591
12.951 | SEBO 5,428 7,70 0,017 R$ 0047 | R$ (100,0) 0,901
| TOTAL PECA 70,530 10000%] 10000,0000000000000000% | [ MEDIA [ (10000) R$ 5.302,43 70,53
Os=zo Sebo ¥
140,571 61.23 2733
COXAOQ BOLA BOVINOD ALTERAR EENDIMENTO ALTERAR PRECO RS 3.874.64 ES 10.300,72
Cod. Descricio Peso Participacio Participacio Custo Preco Margem |Custo Total
Interno Produto Baze Peca Int. de Custo Venda Lucro |C/Peca
] Ke Uy 1 Uy RS RS Iy
10335| COXA0 MOLE 8.405 2290 36,165 RS 30321 RS . (100,0) 5126.519
10332 CARNE PICADA 2.115 5,76 51125 RS 17,034 [ RS . (100,0) 724,715
10336 COX A0 DURO 5,000 13,62 19,42 RS 27370 [ RS . (100,0) 2752855
10338 LAGARTO 2,596 7.07 10,541 RS 28,613 [ RS . (100,0) 1494 225
10327| MUSCULO 3,780 10,30 9.3 RS 17,337 RS . (100,0) 1318308
10337| PATINHO 4774 13,01 19,4075 RS 28,647 RS . (100,0) 2751,083
12952| 0S50 6,088 19,04 0,034 RS 0,034 [RS . (100,0) 4820
12951 SEBO 3.044 829 0,02 RS 0,046 [ RS . (100,0) 2,835
36,702 10000%| 10000.000000000000000% | | MEDIA [ (0000 RS 14175360
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Osso Sebo
3,7% 25,1% 22,88%
DIANTEIRO BOVINO ALTERAR PRECO RS 6,35 RS 2.76691
Céd. Descri¢io Meédia Kg Percent. Participagdo Custo Preco Margem Preco Custo Total
Interno Produto p/ Pega % de Custo Venda Lucro Venda C/Peca
% RS %
10330 | COSTELA BOV. 12,68 13,14479 RS 19,285 | RS 5,590 (71,0)| R$ 5,590 364,539
10332 | CARNE PICADA 9,04 10,00 RS 20,574 | RS 5,490 (73,3)| RS 5,490 277,326
10324 | ACEM 9,31 12 RS 23,986 | RS 6,780 (71,7)| RS 6,780 332,791
10326 | MIOLO ACEM 18,72 27,1 RS 26,931 | RS 7,780 (71,1)| RS 7,780 751,553
10325 | PALETAKG 9,47 1155 RS 22,682 | RS 6,780 (70,1)| RS 6,780 320,312
66168 | MIOLO DE PALETA KG 15,45 23,11 RS 27,825 | RS 7,980 (71,3)| RS 7,980 640,851
10327 | MUSCULO 2,46 3,049 RS 23,086 | RS 6,480 (71,9)| RS 6,480 84,557
12952 | OSSO 16,81 0,034 R$ 0,038 | RS - (100,0)| R$ - 0,943
12951 | SEBO 6,07 0,014 R$ 0,043 | RS 0,010 (76,7)| RS 0,010 0,388
[ TOTAL PECA 100 [ 10000,000000000000000% | [ MEDIA [ 150 [RS 2.773,260
Osso Sebo
- 4,4 9,00
PONTA DE AGULHA ALTERAR PRECO RS 89,68 RS 906,68
Cod. Descricio Peso Participacdo Participacido Custo Preco Margem |Custo Total
Interno Produto Base Peca Int. de Custo Venda Lucro  |C/Peca
ALTERAR PRECO % % R$ R$ %
12318|PONTA DE AGULHA 87,82 12,02 | R$ 22,087 [ R$ - (100) 957,241
10332|CARNE PICADA 3,18 13,36 | R$ 24,539 | RS - (100) 38,478
12951|SEBO 9,00 0078 | R$ 0,144 | RS - (100) 0,641
10000% | 10000,0000000000000000% | MEDIA | (100)] 996,360

Antigo c/fraldinha
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Osso Sebo
- 3,7 4,85
PONTA DE AGULHA S/ FRALDINHA ALTERAR PRECO RS - RS -
Cod. Descricao Peso Participacdo Participacdo Custo Preco Margem |Custo Total
Interno Produto Base Peca Int. de Custo Venda Lucro C/Peca
ALTERAR PRECO % % R$ R$ %
12318PONTA DE AGULHA 93,38 11,04 #DIV/0! RS - #DIV/0! #DIV/0!
10332 |CARNE PICADA 1,78 11,00 #DIV/0! RS - #DIV/0! #DIV/0!
12951|SEBO 4.85 0,055 #DIV/0! RS - #DIV/0! #DIV/0!
[ 10000% #DIV/0! | | MEDIA [ #p1vior | #DIV/0!
[DATA DE ENTARADA 10/6/2007 [N.FISCAL | Osso Sebo
i CARCAGA SUINA ESPE.CI~AL ENTON| ALITTIfAR.PRECO RS RS - T ——
Cod. Descricao Peso Participacio Participacao Preco Preco Margem Custo Total Parte Corrente
Interno Produto Base Peca Int. de Custo Custo Venda Lucro C/Peca
RS % % RS R$ %
10.350 |PERNIL KG 26,00 26,000 RS 4,900 | RS - #DIV/0! 0,000 RS 4,500 | RS
66.180 |PALETA SUINA KG 12,65 11,500 R$ 4,455 [ RS 25 #DIV/0! 0,000 RS 4,100 | RS
10.351 |BISTECA KG 24,08 28,000 R$ 5,697 | RS - #DIV/0! 0,000 R$ 6,500 | RS
10.352 |COSTELA SUINA CGKG 12,56 14,500 R$ 5,656 | RS = #DIV/0! 0,000 R$ 6,500 | RS
14.758 |BARRIGA SUINA KG 7,57 8,100 R$ 5245 | RS - #REF! #REF! R$ 5,400 | RS
10.354 |TOUCINHO KG 12,06 9,000 RS$ 3,656 | RS = #DIV/0! 0,000 R$ 4,000 | RS
10.429 | PE SALG.KG 1,82 1,100 R$ 2,962 | RS - #DIV/0! 0,000 R$ 3,200 | RS
66.185 |JOELHO SUINO KG 2,35 1,500 R$ 3,125 | RS = #DIV/0! 0,000 RS 3,000 | RS
66.186 |RETALHO SUINO KG 0,91 0,300 R$ 1,622 | RS - #DIV/0! 0,000 R$ 2,500 | RS
- SEBO -
RS i
TOTAL PECA 100,00 | 10000,000000000000000% MEDIA #DIV/0! #REF! LucroemRS | ®REF!

147



LOJA 4 | TRASEIRO BOVINO

BELTRAO RS TOTAL
251,300 | R$  5.302,430
11/12/2009 RS 21,10

Céd. Descrigéo total de Custo

Interno Produto Cada Parte

Kg R$
10.334 | ALCATRA 18,492 | R$ 31,229
10.335 | COXAO MOLE 32795 | R$ 29480
10.332 | CARNE PICADA 14195 | R$ 17,220
10.336 | COXAO DURO 20149 | RS 26,579
10.328 | CAPADE FILE 4301 | R$ 21,207
10.333 | CONTRA FILE 33,279 | R$ 31,707
10.340 | FILE MIGNON 8630 | R$ 43318
10.647 | FRALDINHA 2,141 | R$ 24,539
10.338 | LAGARTO 9,207 | R$ 27,845
10.327 [ MUSCULO 16,344 | RS 16,903
10.337 | PATINHO 18,938 | R$ 28,568
10.339 | PICANHA 6,565 | R$ 50,158
12,952 | 0550 46,925 | RS 0,034
12,951 | SEBO 19,340 | RS 0,047

185,035
Kg REAL RS 28,66 185,036
LANGADA EM 1908/2021 0957
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LOJA 4 | DIANTEIRO BOVINO
BELTRKO PESO TOTAL RS TOTAL

149100 | R$ 2.773,260
DATADEENTRADA  11/12/2009 | RS 18,60

Céd. Descrigdo Total de Custo

Interno Produto Kg p/Kg
10330 | COSTELA BOV 18,903 | RS 19,285
10332 | CARNE PICADA 13,480 | RS 20,574
10324 | ACEM 13,874 | RS 23,986
10326 | MIOLO ACEM 27,907 | RS 26,931
10326 | PALETA KG 14,122 | RS 22,682
66168 | MIOLO DE PALETA KG 23,031 | RS 27,825
10327 | MUSCULO 3,663 | RS 23,086
12952 | OSSO 25,064 | RS 0,038
12951 | SEBO 9,057 | RS 0,043
Kg REAL 114,980 | RS 24,12

LANGADAEM| 191061202109 57
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LOJA 1 | COXAO BOLA BOVINO
KACULA PESO TOTAL RS TOTAL
738,300 | R$ 14.175,360
04/12/2009 | RS 19,20
Cod. Descrigao Total de Custo
Interno Produto C/ Parte Por Kg
Kg R$
10335 | COXAO MOLE 169,076 | R$ 30,321
10332 | CARNE PICADA 42545 | R$ 17,034
10336 | COXAO DURO 100,580 | R$ 27,370
10338 | LAGARTO 52221 | R$ 28,613
10327 | MUSCULO 76,039 | R$ 17,337
10337 | PATINHO 96,034 | R$ 28,647
12052 | 0SS0 140,571 | R$ 0,034
12951 | SEBO 61,233 | R$ 0,046
Total Custo
738,300
Kg REAL 536,496 | RS 26,42
LANGADAEM|  19/062021 09 58
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LOJA 4 | PONTA DE AGULHA
BELTRAO peso total
49349 |R$ 996,360
DATADEENTRADA  11/12/2009 | RS 20,19
Cod. Descrigao Total de Custo
Interno Produto C/ Parte Por Kg
Kg RS
12318[PONTA DE AGULHA 43339 | RS 22,087
10332|CARNE PICADA 1,568 | RS 24 539
12951|SEBO 4442 | RS 0,144
TOTAL PECA 49349
Kg REAL 44907 | RS 2,19
LANGADAEM|  19/08/202109 59
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Loja 1 | CARCACA SUINA ESPECIAL
KACULA PESO TOTAL RS TOTAL
1,000 | R$ 4900
DATA DE ENTRADA 12122000 | RS 4,90
Cod. Descricao total de Custo
Interno Produto Cada Parte
Kg RS
10.350 |PERNIL KG 0260 | RS 4 900
66.180 |PALETA SUINA KG 0,126 | RS 4455
10.351 |BISTECA KG 0241 | RS 5,697
10.3562 |COSTELA SUINA CG KG 0126 | RS 5,656
14.758 |BARRIGA SUINA KG 0,076 | RS 5,245
10.354 |TOUCINHO KG 0121 | RS 3,656
10.429 | PE SALGKG 0018 | RS 2,962
66.185 |JOELHO SUINO KG 0,024 | RS 3125
66.186 |RETALHO SUINO KG 0009 | RS 1,622
1,000
Kg REAL 1,000 | RS 4,90
LANCADA EM| 19062021 1000
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BOI CASADO

TRASEIRO BOVINO

DIANTEIRO BOVINO

PONTA DE AGULHA

Diferenca do Boi Casado

KG RS
110,4 5,15

89 5,15

27 5,15
226,4

TOTAL
RS 568,56
RS 458,35
RS 139,05

RS 1.165,96

AVULSO
KG RS
110,4 6,35
89 4,25
27 4,25
226,4

TOTAL
RS 701,04
RS 378,25
RS 114,75

RS 1.194,04

RS 28,08 2,41%
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Anexo 14 - Planilha de controle de temperatura
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Anexo 15 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

01 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisao Agosto 2021
HIGIENE PESSOAL
ASSUNTO: POP — Procedimento para Higiene Pessoal e do Uniforme

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizacéo da higiene pessoal e do uniforme.

Responsabilidade para execucao: Todos os funcionarios do Setor de Acougue.
Setores: Acougue

Periodicidade: Diariamente

Precaucoes:

e Seguir as orientacdes abaixo a risca;
e Zelar pela conservacédo do uniforme, pois a durabilidade e apresentacéo do
uniforme dependem dos cuidados e das lavagens.

Descrigao do procedimento:
Higiene Pessoal:

e Tomar banho diariamente;

o Fazera barba diariamente;

e Conservar as unhas curtas, limpas e sem esmaltes ou base;

e Manter a higiene das méos;

e Conservar os uniformes limpos;

e Lavar a cabeca com frequéncia e secar bem os cabelos;

e Escovar os dentes apds as refeicdes;

e Nao utilizar perfume;

e Usar desodorante inodoro ou bem suave;

o N3&o aplicar maquiagem em excesso;

e Na&o é permitido barba;

o Nao utilizar adornos (colares, pulseiras, fitas, brinco, relégio, anéis, inclusive
aliangas);

e Manter os cabelos protegidos.



Higiene e cuidados com uniforme:
(E de responsabilidade do funcionario do setor de agougue a manutengio

de limpeza do uniforme, fora do ambiente de trabalho)

Né&o utilizar agua sanitaria, pois esses produtos reduzem a durabilidade da
roupa;

Lavar o uniforme separadamente das demais roupas;

Caso a roupa esteja impregnada de sujeira ou manchas de gorduras e graxas,
coloque em uma solucdo de 02 ou 03 colheres (sopa) de amoniaco com 02
colheres (sopa) do sab&o em po e agua, deixa a roupa de molho na sombra por
algumas horas (+ ou — 02 horas), para permitir que a sujeira se desprenda,
depois enxague sem aplicar muita for¢a;

As roupas com cores escuras devem ser secas & sombra;

Lave com cuidado suas roupas diariamente, para que a sujeira ndo fique
impregnada nos tecidos;

Nas roupas com aplique recomenda-se nédo passar ferro de passar.
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Anexo 16 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

02 Data de Emissao Agosto 2020 Proxima Revisdao Agosto 2021

HIGIENE PESSOAL

ASSUNTO: POP — Procedimento para Higienizagdo de Maos

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizacdo da higienizacdo de méos.

Responsabilidade para execugao: Todos os funcionarios do Setor de Acougue.
Setores: Agougue

Periodicidade: Constantemente

Precaucoes:

e Atencéo, nédo colocar sabonete bactericida para higiene das mé&os nas pias
utilizadas para manipulagéo e preparo dos alimentos, para evitar contaminagéo
quimica dos mesmos;

e Colocar cartazes de orientacéo de higienizacéo das méos e de frequéncia perto
das pias (ANEXO I);

e Ter pia no local estratégico da producéo para todos lavarem as méos;

* No caso de torneiras com contato manual para fechamento, sempre utilize papel-
toalha;

¢ Duracéo do procedimento: 40 a 60 segundos.

Produto utilizado: Antissept Gel Soap

Principio ativo: Laurileter Sulfato de Sédio, laurilsarcosinato de Soédio, EDTA,
Dietanolamida de &cido graxo de céco, Diesterato de polietilenoglicol 600, Diesterato de
Etilenoglicol, Olamida de Céco, Cloreto de Sddio, Corante e dgua desmineralizada.

Descricao do procedimento:
Técnica para higiene das maos

e Umedecer as méos e antebracos com agua;
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e Aplicar na palma da médo quantidade suficiente do produto para cobrir todas as
superficies das méos;

e Friccionar as palmas das méos entre si;

* Friccionar a palma da mé&o direita contra o dorso da méo esquerda entrelacando
os dedos e vice-versa,

* Friccionar a palma das mé&os entre si com os dedos entrelacados;

e Friccionar o dorso dos dedos de uma mdo com a palma da mé&o oposta,
segurando os dedos e vice-versa

« Friccionar o polegar esquerdo, com o auxilio da palma da méo direita, utilizando-
se movimento circular e vice-versa;

* Friccionar as polpas digitais e unhas da mé&o direita contra a palma da méao
esquerda, fazendo um movimento circular e vice-versa;

e Friccionar os punhos com movimentos circulares;

e Secar as maos com papel toalha descartavel,

e Fechar a torneira utilizando o papel descartavel e joga-lo no lixo usando o pedal
para abrir a tampa da lixeira;

Funcionarios devem lavar as maos sempre que:

e Chegar ao trabalho;

e Utilizar os sanitarios ou vestiarios;

« Iniciar, interromper ou trocar de atividade;

e Ap6s manipular alimentos crus ou néo higienizados;

e Antes de manipular alimentos submetidos a cocgéo, higienizados ou prontos
para o consumo;

» Tossir, espirrar, assoar o nariz, secar o suor, tocar no corpo ou cabelo;

e Usar utensilios e materiais de limpeza, como vassouras, rodos, pas, panos de
limpeza, entre outros;

e Manipular lixo e outros residuos;

e Tocar em sacarias, caixas, garrafas, macanetas, sapatos ou outros objetos
estranhos a atividade;

e Pegar em dinheiro;

e Tocar em mascaras;

¢ Antes de vestir e apos retirar as luvas utilizadas na manipulacdo de alimentos.
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Anexo 17 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

03 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisao Agosto 2021

PISOS E RODAPES

ASSUNTO: POP - Procedimento para Higienizagao de Piso e Rodapés

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizag&o da higiene de pisos e rodapés

p il para do: Faxineiro ou Responsavel por cada setor

Setores: Acougue

Periodicidade: Diariamente de acordo com a € no final da produc&o.
Precaugoes:

« Alimpeza deve ser feita no periodo que néo haja produgéo;
e Estep i inclui a higienizacéo e piso e rodapés das camaras frias;

« Nao é permitido varrer a seco nas areas de manipulacéo;

Materiais utilizados: P4 para recolher residuos, rodo, pano de ch&o, vassoura dura,
baldes e mangueira

EPis necessarios: Uniforme completo, botas e luvas de borracha e avental de PVC

Produto utilizado: Di Neutro e Hi ito de sédio a 1% (Cloro).
Principio ativo:

Detergente Neutro - Acido linear alquil benzeno sulfonico, laurel éter sulfonato de sédio,
de coco, te, hidroxido de sédio e cloreto de sédio.

Cloro — Hipoclorito de Sédio 6% e Solug@o Aquosa.

Diluicao:
Detergente Neutro - 1 Litro de detergente para cada 5 litros de agua.

Cloro - 500ml de cloro + 500ml de &gua.

Descri¢ao do procedimento:
Providenciar 2 baldes de 10 ou 20 litros com as seguintes solugdes:

« Primeiro balde = 4gua + detergente neutro = diluir de acordo com a especificacéo
do fabricante;

e Segundo balde = &gua + cloro = diluir de acordo com a especificacdo do
fabricante;

e Apos retirar os residuos mais grosseiros com a vassoura molhada e a pa, passar
no piso a vassoura com a primeira solu¢éo (agua + detergente neutro) e esfregar,
0 que vai proporcionar a retirada de residuos e eliminacéo de gordura;

e Usar o rodo para eliminar toda a primeira solucéo do chéo;

e Jogar agua corrente até sair a primeira solucéo;

e Para efetuar a desinfeccéo, jogar a segunda solu¢cdo no chéo (principalmente
nos ralos);

e Deixar agir por 15 minutos;

e Usar o rodo para eliminar a segunda solugéo.
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Anexo 18 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

04

Data de Emissdo Agosto 2020 Proxima Revisao Agosto 2021

PAREDES, AZULEJOS, DIVISORIAS E FORRO

ASSUNTO: POP - Procedimento para Higienizacao de Paredes, Azulejos, Divisérias e Forro

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizacédo da higiene de paredes, azulejos, divisérias e forro.

Responsabilidade para execucao: Faxineiro (Seguir cronograma de limpeza).
Setores: Todos os setores.
Periodicidade:

« Paredes, divisérias e forro, semanalmente
* Azulejos (parte inferior) diariamente

Precaucoes:
« Nao jogar agua nas tomadas

Materiais utilizados: Vassoura ou escova de limpeza, rodo (para o chéo) e pano de
limpeza.

EPIs necessarios: Uniforme completo, botas e luvas de borracha, avental de PVC e
6culos de seguranca.

Produto utilizado: Detergente Neutro e Hipoclorito de sédio a 1% (Cloro)
Principio ativo:

Detergente Neutro - Acido linear alquil benzeno sulfénico, laurel éter sulfonato de sédio,
dietanolamida de coco, espessante, hidroxido de sodio e cloreto de sédio

Cloro - Hipoclorito de Sédio 6% e Solugédo Aquosa.
Diluigao:
Detergente Neutro - 1 litro de detergente para cada 5 litros de agua

Cloro - 500ml de cloro + 500ml de agua
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Descrigao do procedimento

« Esfregar com vassoura ou escova de limpeza com detergente neutro + dgua ou
outro produto especifico;

e Enxaguar com agua limpa;

e Para a desinfeccdo passar um pano de limpeza com éagua + cloro;

e Deixar secar naturalmente;
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Anexo 19 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

05 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
EQUIPAMENTOS: Mesas, Bancadas e Prateleiras
ASSUNTO: POP — Procedimento para Higienizacao de Mesas, Bancadas e Prateleiras

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizacéo das Mesas, Bancadas e Prateleiras.

Responsabilidade para execucao: Todos os Funcionarios do Setor de Agougue.
Setores: Agougue

Periodicidade:

Mesas: Diario ou sempre que necessario

Bancadas: Diario ou de acordo com o uso. (De 3 em 3 horas, iniciando na abertura da
loja)
Prateleiras: Semanal

Precaucoes:

e Alimpeza deve ser feita no periodo que n&o haja producéo;

e Atentar para as frestas que a faca faz na bancada,

« No intervalo entre as higienizacdes a bancada deve-se manter organizada e em
boas condicdes higiénicas e sanitarias;

e Seguir rigorosamente as instrucdes de uso do fabricante para produtos quimicos
especificos utilizados neste procedimento;

e Cuidado para ndo deixar residuos do produto de limpeza nas mesas e bancadas.
Materiais utilizados: Escova para limpeza, pano limpo.

EPIs necessarios: Luva e bota de borracha, avental de plastico de PVC, e uniforme
completo

Produtos utilizado: Detergente Neutro, Hipoclorito de sédio a 1% (Cloro)
Principio ativo:

Detergente Neutro — Acido linear alquil benzeno sulfénico, laurel éter sulfonato de sédio,
dietanolamina de coco, espessante, hidroxido de sédio e cloreto de sodio.
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Cloro — Hipoclorito de Sédio 6% e Solugéo Aquosa.

Diluigao:
Detergente Neutro — 1 Litro de detergente para cada 5 litros de agua.

Cloro — 500ml de cloro + 500ml de agua

Descricéo do procedimento

 Remover todos os utensilios, equipamentos e produtos das bancadas, mesas e
prateleiras;

 Remover os residuos, desprezando-os no lixo;

e Lavar com detergente neutro exercendo acdo mecénica com escova para
limpeza;

e Lembrar sempre de higienizar as laterais, a parte superior e a inferior das
bancadas, mesas e prateleiras;

e Retirar o detergente com agua corrente ou com um pano limpo embebido em
agua limpa;

e Fazer a desinfeccdo das Bancadas, Mesas e Prateleira com cloro deixando em
contato por 15 minutos;

e Retirar o cloro das bancadas com um pano embebido em &gua limpa.
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Anexo 20 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

06 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
EQUIPAMENTOS: Utensilios
ASSUNTO: POP — Procedimento para Higienizagao de Utensilios

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizacéo da higienizac&o de facas e gancheiras.

Responsabilidade para execucao: Todos os funcionarios que utilizam os utensilios.
Setores: Agougue

Periodicidade: Diario ou sempre que necessario.

Precaucgoes:

e Alimpeza deve ser feita no periodo que n&o haja producéo;
e Tomar cuidado com cortes no processo de higienizacéo.

Materiais utilizados: Escova de Limpeza, pano limpo

EPIs necessarios: Luva e bota de borracha, avental de plastico de PVC, e uniforme
completo.

Produto utilizado: Detergente Neutro, Hipoclorito de sédio a 1% (Cloro).
Principio ativo:

Detergente Neutro — Acido linear alquil benzeno sulfénico, laurel éter sulfonato de sodio,
dietanolamida de coco, espessante, hidroxido de sddio e cloreto de sodio.

Cloro — Hipoclorito de Sédio 6% e solugdo Aquosa.
Diluicao:
Detergente Neutro — 1Litro de detergente para cada 5 litros de agua.

Cloro — 500 ml de cloro + 500ml de agua

Descrigao do procedimento
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Remover os residuos e jogar no lixo;

Exercer acdo mecéanica com escova de limpeza em solucdo de agua +
detergente neutro;

Enxaguar em &agua corrente;

Deixar de molho no cloro por 15 minutos;

Enxaguar;

Guardar em lugar seco e limpo;

Manter coberto até a proxima utilizacéo.
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Anexo 21 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

07 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021

Balcdes refrigerados e congelados, Geladeira de resfriados, llha de

Equiparmentos: congelados e Camara resfriada e Congelada.

POP — Procedimento para Higienizacao de Balcdes refrigerados e congelados,

ASSUNTO: Geladeira refrigerada, Ilha de congelados e Camara resfriada e congelada

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar e orientar corretamente a
realizac&o da higienizacéo de Balcdes refrigerados e congelados, Geladeira refrigerada,
llha de congelados e Camaras resfriada e congelada.

Responsabilidade para execugéo: Todos os Funcionarios do Setor de Acougue seguir
cronograma de limpeza.

Periodicidade: Diariamente ou de acordo com a necessidade
Precaucoes:

¢ Alimpeza deve ser feita no periodo que ndo haja producéo;

* O equipamento deve encontrar- se em condi¢des adequadas de conservacéo,
funcionamento e limpeza, além de contar com programa de manutencéo
preventiva;

¢ Na&o deixar acumular gelo.
Materiais Utilizados: Escova de limpeza e pano de limpeza
EPIs necessarios: Luva de PVC, bota de borracha e uniforme completo.
Produto utilizado: Detergente Neutro e Hipoclorito de Sédio 1% (cloro).
Principio Ativo:

Detergente Neutro — Acido linear aluil benzeno sulfénico, laurel éter sulfonato de sédio,
dietanolamida de coco e cloreto de sédio.

Cloro - Hipoclorito de Sédio e Solugdo Aquosa.

Diluigao:
Detergente Neutro — 1 Litro de detergente para cada 5 litros de agua.

Cloro — 500ml de cloro + 500ml de agua
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Descrigao do procedimento

Desligar o sistema de alimentac&o, retirando da tomada;

Retirar todos os alimentos e acondiciona-los em refrigeracéo;

Aguardo por completo todo o processo de degelo do equipamento;

Retirar as partes moveis e higieniza —las separadamente;

Jogar o residuo no lixo;

Lavar a parte intemna e externa com detergente neutro exercendo acdo mecénica
com escova de limpeza, tendo o cuidado de evitar excesso de umedecimento;
Se atentar na limpeza das portas e dobradicas de borracha;

Retirar o detergente e remover as sujidades com pano limpo embebido com
agua;

Efetuar a desinfeccdo com produto quimico com cloro por 15 minutos;

Montar o equipamento;

Religar o equipamento, e aguardar a recuperacao da temperatura;

Reacomodar todos os alimentos de forma adequada e setorizada.
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Anexo 22 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

08 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
EQUIPAMENTO: Serra Fita
ASSUNTO: POP — Procedimento para Higienizagdo de Serra Fita

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo padronizar a higienizacéo de Serra Fita
no setor de acougue.

Responsabilidade para execucao: Todo setor de acougue

Setor: Acougue

Periodicidade: Diario ou sempre que necessario

Registro da tarefa: Anotar no cronograma de limpeza dos equipamentos.
Precaucoes:

e Alimpeza deve ser feita no periodo que haja producéo;

« O funcionario deve ter ateng&o no momento da higienizacéo da serra;

e Seguir rigorosamente as instrugcbes de uso do fabricante para os produtos
quimicos especificos neste procedimento;

Materiais utilizados: Escova de limpeza de material lavavel e pano de limpeza.
EPIs necessarios: Avental de Plastico de PVC, bota de borracha e uniforme completo.

Produto utilizado: Detergente Neutro e Sab&o Neutro para lavagem de utensilios.

Descrigao do procedimento

+ Desligar da fonte de alimentacéo elétrica;

e Retirar as partes méveis e jogar os residuos no lixo;

e Lavar com escova de limpeza com detergente neutro ou produto especifico,
especificos, exercendo acéo mecanica;

e Lavarcom escova de limpeza com detergente neutro, exercendo acéo mecénica,

e Enxaguar em agua corrente as partes moveis para retirar o produto quimico;



As partes internas néo deverdo ser molhadas, devendo ser limpas com pano
embebido em solucdo de detergente neutro ou produto especifico, para
eliminacéo de gorduras e residuos;

Recolocar as pecas removidas e ligar a fonte de alimentacéo,

Verificar o funcionamento do equipamento.
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Anexo 23 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

09 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
EQUIPAMENTO: Moedor de Carne
ASSUNTO: POP — Procedimento para Higienizagao de Moedor de Carne

Objetivo: Orientar e auxiliar os colaboradores com as técnicas de higienizacdo do
equipamento movel, e assegurar que a mesma seja mantida em condicdes higiénicas

corretas.
Responsabilidade para execucao: Todos os Funcionarios do setor de agcougue
Setor: Acougue

Periodicidade: Limpeza completa diariamente ou sempre que necessario.

Precaucoes:

¢ A Higienizac&o deve ser realizada no periodo que néo haja producéo no setor
e Se atentar as instru¢des de uso do fabricante para o produto quimico a ser
utilizado neste procedimento.

Descrigdao do Procedimento:

- Desligar da tomada, retirando do equipamento.
- Lavar com detergente e esponja;

- Enxaguar em agua corrente;

- Borrifar com alcool 70°

- Deixar secar naturaimente;

- Higienizar a seco a parte fixa, fio e tomada, finalizando com pano embebido em alcool
70°

- Montar o equipamento

- Guardar dentro da Camara
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Anexo 24 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP
10 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdao Agosto 2021
DESOSSA DE CARNE
ASSUNTO: POP — Procedimento para Desossa de Carne Bovina
Objetivo:

Este procedimento tem por objetivo estabelecer os requisitos essenciais de boas
praticas no setor de acougue, a fim de garantir as condi¢des higiénico- sanitarias dos
alimentos no processo de desossa de carne.

Abrangéncia:

Os procedimentos descritos abrangem o processo de Desossa de carnes no agougue.
Setor: Acougue

Periodicidade: Diariamente ou sempre que realizar desossa.

Equipamentos para uso no procedimento:

e Facade corte
e Luva de Malha de Ago
e Avental de Aco

Precaucgoes:

e Bancada deve esta limpa e higienizada para se realizar este procedimento;
e Facas higienizadas;
o Desossa somente na area de manipulacéo, néo realizar desossa na area de

atendimento;

Descrigado do procedimento:

o Realizar o processo na area designada para manipulacéo e desossa de carnes;

« Higienizar a bancada com agua limpa e detergente neutro;

e Utilizar os EPIs necesséario para tal procedimento;

e Pegar a peca dentro da camara de resfriado;

e Desossar somente uma peca por vez, e logo apés armazenar os cortes
novamente na camara resfriada;



Armazenar os ossos e descarte em baldes de material lavavel com identificacéo
de improéprio para o consumo;

Finalizando o processo de manipulagéo, deve ser realizada a higienizacéo
novamente para bancada e utensilios na area de desossa;

Utilizar agua e detergente neutro para finalizar o processo de higienizacéo e
limpeza;

Higienizar todos os equipamentos utilizados para desossa.
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Anexo 25 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP
1 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdao Agosto 2021
DESCONGELAMENTO
ASSUNTO: POP — Procedimento para Descongelamento

Objetivo: Descongelamento adequado do produto, garantindo sua qualidade e suas

propriedades nutricionais.

Responsabilidade para execugao: Todo o setor quando for realizar descongelamento
de produtos.

Setor: Acougue
Periodicidade: Sempre que necessario
Precaucgoes:

e Controle de Temperatura e Tempo

¢ N&o congelar novamente alimento que tenham sido descongelados.

e Ap6s realizado o descongelamento o produto deve estd armazenado sob
refrigeracéo até 4° C para ser consumido em até 3 dias, com excecéo dos

pescados que devem ser consumidos até 1 dia.

Descrigao do procedimento

Deve- se seguir a recomendacéo do fabricante do produto, somente na auséncia desta
informacéo, o descongelamento pode ser realizado pelas seguintes técnicas:

- Equipamento refrigerado (cdmara) com a temperatura inferior a 5°C;

- Forno micro-ondas, quando o alimento for submetido imediatamente & coccéo;

- Todo o processo de descongelamento deve estar devidamente identificado;

“E proibido descongelar a carne em temperatura ambiente ou em agua corrente”.
Prevencao:

e Registrar os dados de rastreabilidade do produto;

e Armazenar os produtos em estrados ou paletes;
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Anexo 26 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

12 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021

IDENTIFICACAO

ASSUNTO: POP — Procedimento de Identificagdo dos Produtos

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo garantir a identificac&o dos produtos apés
aberto ou manipulado.

Responsabilidade para execucao: Funcionario que for utilizar o alimento.
Setor: Acougue

Periodicidade: Sempre que necessario

Precaugoes:

e Todos os produtos devem conter a procedéncia e a identificacéo apés aberto
(fornecida pelo estabelecimento).

e Tais informacdes s&o essenciais para realizar o controle de validade dos
produtos;

Descri¢ao do procedimento:

e Abrir o produto;

e Utilizar a quantidade necessaria;

e Preservar a embalagem do fabricante, com as seguintes informacdes: Marca,
data de fabricacé&o, data de validade e lote;

* Proteger o produto com resinite ou quando for necessario transferir em recipiente
plastico com tampa;

e Preencher a etiqueta de identificacéo do estabelecimento seguindo todas as
informacdes que sé&o solicitadas;

Prevencgao:

 E proibido prorrogacio de data de validade informada pelo fabricante;

¢ Nao reaproveitar embalagem de outros produtos;
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Anexo 27 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

13 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
VISITANTES
ASSUNTO: POP — Procedimento para Visitante

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo evitar contaminacdo cruzada de
alimentos.

Responsabilidade para execucao: Todos os Funcionarios
Setor: Acougue

Periodicidade: Diariamente

Precaucgoes:

e Ter na entrada da producéo toucas descartaveis;

* Conscientizar todos os funcionarios da importéncia da uniformizacéo do visitante
ao entrar na producgéo;

e Fiscalizacdo e atuacédo por parte de todos os funcionarios em relagdo aos
visitantes quanto a este procedimento.

Descrigao do Procedimento

e Todos os Vvisitantes (Supervisores, Auditores, Fiscais, Entregadores,
Fornecedores, Clientes, entre outros) devem estar com o cabelo devidamente
preso e usar touca se for ter acesso a area de manipulacéo
(ACOUGUE)

e Caso seja necessario tocar em algum alimento, o visitante deve primeiro
higienizar as méos (pagina 02) e colocar luvas de PVC.

e Os visitantes devem evitar de tocar nos alimentos, equipamentos, utensilios,
comer na producéo, entrar na area de producdo com algum ferimento exposto
ou qualquer outro quadro clinico que apresente risco de contaminacéo.
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Anexo 28 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP
14 Data de Emissao Agosto 2020 Proxima Revisdao Agosto 2021
RETIRADA DO LIXO
ASSUNTO: POP — Procedimento Retirada do Lixo

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo de garantir que n&o haja contaminacéo
cruzada na retirada do lixo.

Responsabilidade para execugao: Equipe de Limpeza (terceiros)
Periodicidade: Duas vezes por dia ou sempre que necessario.
Precaucgoes:

¢ O lixo deve ser retirado no periodo que néo haja producéo;
e As lixeiras devem ter tampas e acionamento por pedal, constituidos de material
de facil higiene;

e As lixeiras ndo devem ter excesso de dejetos.

Descrigao do procedimento do descarte do lixo

e Parar a producéo;

e Fechar o saco de lixo;

e Retira-lo da lixeira;

e Levar até o fiscal de loja, que fara a conferencia do lixo e autoriza o descarte;
e Levar o lixo para lixeira externa;
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Anexo 29 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

15 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisdo Agosto 2021
CONTROLE DE PRAGAS
ASSUNTO: POP — Procedimento para Controle de Pragas

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo prevenir ou minimizar a presenca de

insetos e roedores.

Responsabilidade para execugao: Empresa especializada.
Setor : Em todo o estabelecimento (area externa e interna)
Periodicidade: Mensalmente ou conforme a necessidade.
Precaucoes:

* Informar a chefia caso tenha vestigios ou presenca de roedores e insetos, para
ser tomada acéo corretiva,

e Manter arquivo dos registros e laudos técnicos (informacéo sobre os produtos
utilizados) de controle de pragas;

e Verificar se a empresa e os produtos utilizados por elas séo aprovados pela
legislacéo vigente e séo registrados no Ministério da Saude,

e A empresa contratada em que apresentar todas as documentacbes de
autorizacgéo legais de funcionamento.

Descrigao do procedimento
Acompanhar a dedetizacdo e desratizacdo, feita mensalmente por todas as
dependéncias do estabelecimento.

Medidas Preventivas

e Manter os ralos limpos (sem residuos de alimentos) e fechados;

e Recolher todo o residuo resultante da producéo e leva-lo ao depdsito de lixo;
* Na&o deixar portas e janelas abertas;

* Na&o deixar sobras de alimentos pela producéo;

e Fechar bem os alimentos abertos e acondiciona-los em local adequado;



Higienizar bem a érea ambiental, os utensilios e equipamentos antes, durante e
depois de qualquer processo de producéo de alimentos;

Tomar cuidado com as iscas que sdo colocadas para combater o roedor;

A empresa deve ter contrato de servigco, contendo os seguintes documentos:
comprovante de execugdo do servico, nimero da licenca de funcionamento,
produtos utilizados, informando o nimero do registro, composicéo, concentracéo

e quantidade aplicada.
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Anexo 30 - Procedimentos Operacional Padronizado setor agougue

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO - POP

16 Data de Emissao Agosto 2020 Préxima Revisao Agosto 2021
IDENTIFICACAO DE DESCONGELAMENTO
ASSUNTO: POP — Procedimento para Descongelamento de pereciveis congelado

Objetivo: Este procedimento tem por objetivo prevenir para contaminagéo do produto/
deterioracéo

Responsabilidade para execucao: Funcionarios do setor
Setor: Acougue

Periodicidade: Diariamente

Precaugoes:

* Atencéo no preenchimento da placa;
* Realizar o descongelamento sob refrigeracéo antes de usar o alimento

Descrigao do procedimento

e Procedimento que deve ser realizado diariamente com o seguinte
preenchimento: - Nome do produto, data de retirada do produto do freezer com
o horario retirado, data de validade do produto — refrigerado e horario,
responsavel pelo preenchimento

Medidas Preventivas

¢ Manter todos os produtos em descongelamento identifica



Anexo 31 - Certificado do curso de agougues no supermercado

ESCOLA NACIONAL DE
SUPERMERCADOS

Centro de Referéncia em Treinamento

CERTIFICADO

Certificamos que LUCIANA APARECIDA DE PAULA CASTRO
participou do Curso
Agougue em Supermercados - EAD,
conclufdo em 12/04/2021, registrado(a) sob o n° 140879-10026-41, alcangando indice
de aproveitamento acima de 70% da avallagéo de aprendizagem aplicada online.

Séo Paulo, 12 de abril de 2021.

)

Jodo Galassl Marcio Milan
Presidente Superintendente
Associacdo Brasileira de Supermercados Associagdo Brasileira de Supermercados

controle: 140879-10026-41
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