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RESUMO

A gualidade tem seu papel cada vez mais importante dentro das organizacfes, 0 que a
torna imprescindivel para o sucesso da empresa em varios ambitos. A qualidade de um
produto ou servico esta diretamente ligada a satisfacéo total do consumidor. A satisfacao
total do consumidor € a base de sustentacdo da sobrevivéncia de qualquer empresa e o
gue pode manté-la competitiva dentro do mercado em que atua. Existem algumas
ferramentas capazes de potencializar e melhorar de maneira significativa oS processos
dentro da industria. Andlise Swab e o Diagrama Ishikawa sdo algumas das ferramentas
capazes de auxiliar na resolugcdo dos problemas no setor da qualidade e dar
embasamento ao processo de mudanca. Através destas ferramentas, espera-se
solucionar algumas falhas que foram identificadas durante a pesquisa. O maquinério
antigo, disposicdo dos mesmos dentro da planta, a higienizacdo dos materiais,
cooperacao dos funcionarios para apoiar o processo de mudancas, entre outros fatores.
Desta forma, o objetivo do trabalho é auxiliar na resolucéo de problemas de contaminacao
encontrados no setor de producdo e implantar boas préaticas dentro do setor. Para
realizacdo desta pesquisa foi elaborado um estudo de caso multiplo aplicado a alguns
colaboradores do setor estudado e ao Gestor da Qualidade. Apés aplicacdo do programa
de APPCC, foi possivel identificar algumas falhas que causavam problemas de
contaminacao dentro do setor e apés aplicar as ferramentas utilizadas dentro do estudo,
pode-se observar mudancas significativas e maior seguranca no desenvolvimento dos
processos.

Palavras —chave: Qualidade. Ferramentas da qualidade. Swab. Diagrama Ishikawa.
ABSTRACT

Quality plays an increasingly important role within organizations, which makes it essential
for the company's success in several areas. The quality of a product or service is directly
linked to total consumer satisfaction. Total consumer satisfaction is the basis for the
survival of any company and what can keep it competitive within the market in which it
operates. There are some tools capable of significantly enhancing and improving
processes within the industry. Swab Analysis and the Ishikawa Diagram are some of the
tools capable of helping to solve problems in the quality sector and provide a basis for the
change process. Through these tools, it is expected to solve some flaws that were
identified during the research. The old machinery, their arrangement within the plant, the
cleaning of materials, cooperation of employees to support the change process, among
other factors. In this way, the objective of the work is to assist in solving contamination
problems found in the production sector and to implement good practices within the sector.
To carry out this research, a multiple case study was developed, applied to some
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employees of the studied sector and to the Quality Manager. After applying the HACCP
program, it was possible to identify some failures that caused contamination problems
within the sector and after applying the tools used within the study, significant changes
and greater security in the development of processes can be observed.

Keywords: Quality. Quality tools. Swab. Ishikawa Diagram.

1 INTRODUCAO

Um dos fatores mais importante a ser combatido na industria alimenticia é a falha
no processo de higienizacdo. Com consequentes contaminagbes dos produtos
preparados, 0s microrganismos estao por todos os lados, em nossas maos, corpos, no ar,
nos utensilios e nos alimentos os quais manipulamos.

Atualmente a legislacdo e as auditorias fiscais estdo cada vez mais exigentes e
regulares no ambito das industrias alimenticias. Agéncias como a Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA), Ministério da Agricultura, Pecudaria e Abastecimento
(MAPA), Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Metrologia (INMETRO), e
Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), sdo as principais regulamentadoras
das normas brasileiras e responsaveis pela sua implantacéo e fiscalizagéo.

Essas fiscalizacbes tém por objetivo verificar o real cumprimento das
determinacdes das normas e regulamentos, regras estas que séo exigidas tanto no Brasil
como em mercados estrangeiros.

Todos os 6rgaos regulamentadores citam a importancia da higiene e boas préticas
de producao. Portanto tendo em vista a importancia da manutencéo das boas praticas de
producdo e assegurar que todos os envolvidos as conhecam entendam, cumpram, e
desta forma, se alcance a higiene pessoal, assim como a sanitizacdo e controles
aplicados aos processos e produtos, assegurando que eles cheguem aos clientes
consumidores finais com qualidade, e livres de qualquer tipo de contaminacdo quer sejam
de origem fisicas, biolégicas ou quimicas.

Desta maneira, o presente trabalho tem por objetivo apresentar e incentivar a
correta prética de higienizacdo das mé&os e a sua importdncia no controle da
contaminacao fisica, bioldégica e quimica dos processos produtivos de alimentos de
origem animal, bem como na utilizacdo das ferramentas que possam trazer melhorias
significativas em seus resultados.

Ao final deseja-se demonstrar através de um estudo de caso prético, a
possibilidade de sanar ou mitigar as oportunidades de contaminacdo provenientes das
maos utilizando-se de uma higienizacdo eficaz. E o objetivo e desejo deste que as
ferramentas e as boas préaticas de producédo sejam de tal modo arraigados e acolhidos
pelas equipes de producédo que fagcam parte da cultura dos colaboradores envolvidos no
estudo dentro da empresa estudada.

Outro ponto crucial a ser apresentado neste trabalho é a obtencdo de resultados
satisfatorios nos testes de controle de presenca de contaminacdo, para isso, serdo
utilizadas, ferramentas da qualidade conhecidas por serem utilizadas em muitas industrias
ao redor do mundo no que concerne a higiene das maos. Ferramentas estas como BPF
(Boas praticas de Fabricacdo), APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle), e Diagrama de Ishikawa (Espinha de peixe), entre outras.

Por meio destas ferramentas, espera-se investigar e analisar as praticas utilizadas
na higienizacdo das maos e dos equipamentos; mensurar o laudo microbioldgico peculiar
as praticas tradicionalmente realizadas dentro da empresa; desenvolver o diagrama de
Ishikawa para apontar as principais causas envolvidas; apontar melhorias a serem
realizadas na higienizacdo das maos e dos equipamentos consoantes as normas
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especificas e por fim, implementar tais melhorias e analisar os resultados obtidos
mediante apresentacao e discusséo de laudo microbiolégico.

2 GESTAO DA QUALIDADE

A preocupacdo com a qualidade de bens e servicos ndo € de hoje, esse assunto
tornou-se cada vez mais relevante dentro das industrias passou a ser ponto crucial para o
melhor desempenho da produgéo industrial. Os consumidores, com o0 passar dos anos
tornaram-se cada vez mais exigente quando se trata da qualidade do produto ou servico,
desta maneira, passaram a averiguar com maior cuidado os bens e servicos que
consomem. Essa precaucdo representou a chamada era da inspecdo, que se voltava
apenas para o produto acabado, ndo produzindo assim a garantia da qualidade, tendo em
vista que era identificado apenas produtos defeituosos na razéo direta da intensidade da
inspecéo e ndo produtos que apresentavam falhas de qualidade na producdo (LONGO,
1996).

Posteriormente surgiu a era do controle estatistico, em virtude do crescimento da
producdo em massa, refletindo-se na insercdo de técnicas de amostragem e de outros
procedimentos de base estatistica, bem como, em termos organizacionais, no
aparecimento do setor de controle da qualidade (LONGO, 1996).

Sistemas de gestdo da qualidade foram pensados, esquematizados, melhorados e
implantados desde a década de 30 nos Estados Unidos e, um pouco mais tarde, nos anos
40, no Japao e em varios outros paises pelo mundo. A partir da década de 50,
manifestou-se a preocupacdo com a gestdo da qualidade, o que ocasionou em uma nova
filosofia gerencial, baseada no desenvolvimento e na aplicacdo de conceitos, métodos e
técnicas adequados a uma nova realidade. A gestdo da qualidade total, termo pelo qual
ficou conhecida essa nova filosofia gerencial, indicou a mudanca da analise do
produto/servico, para a elaboracdo de um sistema da qualidade contundente. A qualidade
deixou de ser um aspecto do produto e responsabilidade apenas de um departamento
especifico, mas sim um tema atribuido a toda a empresa de um modo geral, abrangendo,
como tal, todos os aspectos de sua operacédo (LONGO, 1996).

2.1 EVOLUCAO DO CONCEITO DA GESTAO DA QUALIDADE

Compreende-se que para se alcancar o ponto da qualidade ideal considerada pelas
empresas atualmente, percorreu-se trés grandes eras. A primeira delas foi a era da
inspecdo, logo em seguida o controle estatistico da qualidade e por Ultimo a era da
garantia da qualidade. A era da inspecao foi marcada primeiramente na Idade Média
pelos artesdos e artifices que eram responsaveis pela fabricacdo de seus produtos com
qualidade. Naquele periodo foram definidos “padrées rudimentares da qualidade” para
bens e servicos e niveis basicos de desempenho da méo-de-obra, ou seja, niveis basicos
de qualidade para que pudesse alcancar o objetivo principal que era a comercializagao.
Tendo em vista as condicfes gerais para o trabalho humano, foi o que se pode fazer
naguela época (PALADINI, 2004).

A inspecéo formal s6 passou a ser imprescindivel com o surgimento da producao
em massa e a necessidade de pecas intercambiaveis. As atividades de inspe¢do foram
relacionadas mais formalmente com o controle da qualidade em 1922. Pela primeira vez,
a qualidade foi tida como responsabilidade gerencial distinta e como funcgao
independente. No que se remete ao controle da qualidade, a principal conquista foi a
criagdo de um sistema racional de medidas, gabaritos e ferramentas no inicio do século
XIX (GARVIN, 2002).

Nesta primeira era da qualidade a atencéo estava voltada em verificar o produto
um a um, com o intuito de que o mesmo nao chegasse até o cliente com defeito, o foco
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principal estava na identificacdo de eventuais defeitos de fabricacdo, sem que houvesse
uma estrutura, antes estabelecida, para executa-la. J& a segunda era da qualidade,
corresponde ao controle estatistico, neste periodo a inspecao foi aprimorada por meio da
utilizacdo de técnicas estatisticas. Em virtude do aumento da produg&o industrial foi
impossivel controlar a verificacdo de todos os produtos um a um. Com o intuito de atender
as reais necessidades dos clientes, técnicas estatisticas foram desenvolvidas para
controlar o padrdao de qualidade. Constatou-se a variabilidade como inerente aos
processos industriais, fazendo uso de técnicas estatisticas para o controle dos processos.

No periodo da garantia da qualidade, a mesma passou de uma disciplina restrita e
baseada na producédo fabril para uma disciplina com implicagbes mais amplas e
necessarias para 0 gerenciamento ser mais eficiente. A prevencdo de problemas
continuou sendo o foco principal, mas os instrumentos da profissdo se expandiram para
muito além da simples estatistica. Essa era da qualidade ficou marcada pelo surgimento
de novos elementos que constituiam a qualidade, como a quantificagdo dos custos da
gualidade, o controle total da qualidade, a engenharia da confiabilidade e o zero defeito.
Este movimento pela qualidade ganha forca apos a 22 Guerra mundial, e vai até a
gualidade comecar a ser vista como parte do gerenciamento estratégico da organizacao
(GARVIN, 2002).

Segundo Maximiano (1995), o objetivo agora volta-se em separar os produtos bons
dos ruins, por meio da amostragem estatistica. Esta era teve inicio com a producdo em
massa e teve seu auge durante a segunda guerra mundial, o que ocasionou na
necessidade de controlar com precisao a qualidade dos milhdes de itens fabricados para
o esforco bélico. Esta era também viu surgir o departamento de controle da qualidade na
estrutura das empresas.

Ja conforme Paladini (1995) o desenvolvimento industrial acelerado nessa época e
a utilizacdo de mao-de-obra pouco preparada, pela urgéncia do incremento da produgéo,
afetou os niveis da qualidade de produtos e servicos. Estes aspectos expandiram por
momento, 0s procedimentos de controle e inspecdo; a seguir, proporcionaram a
necessidade da estruturacédo de programas formais de qualificacdo de pessoal.

Na proxima e ultima era da qualidade introduz um sentido mais amplo, deixa de ser
somente a qualidade do produto ou servico, para abranger todos os membros da
organizac¢do, buscando uma viséo proativa em relacao aos possiveis problemas, por esse
motivo, a necessidade de incluir todos na contribuicdo pela qualidade, com o intuito de se
precaver de eventuais falhas, esta era da qualidade é conhecida como garantia da
gualidade. Segundo Garvin (2002) a prevencéo de problemas continuou sendo o objetivo
fundamental dentro das organizacbes, contudo, as ferramentas da profissdo se
expandiram para muito além da estatistica. Existiam quatro elementos distintos, eram
eles: a quantificacdo dos custos da qualidade, o controle total da qualidade, a engenharia
da confiabilidade e o zero defeito.

De acordo com Maximiano (1995), a Qualidade tornou-se um problema de todos e
engloba todos os aspectos da operacdo da empresa, ou seja, a qualidade é uma questao
sistémica. Assegurando-se a qualidade do sistema, garante-se a qualidade dos produtos
e servigcos, pois permite um maior controle de todos os processos. Esta variacdo de
filosofia significa a evolucéo para a era da qualidade total.

No movimento pela garantia da qualidade surgi varios processos que conduziram a
gualidade, como o zero defeito que foi o dltimo movimento importante na era da
gualidade, como o controle total da qualidade, etc., estes movimentos auxiliaram na
expanséao de fronteiras referentes a qualidade.

Contudo, outro fator preponderante e impactante no setor de qualidade foi a
pandemia e o afastamento social causados pelo avanco e disseminacao da covid-19. No
periodo de pandemia entre o final de 2019 e os anos de 2020 e 2021, provocaram
modificacdes significativas nas atividades das organizagdes, afetando seu funcionamento,
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estrutura, desempenho, eficiéncia e, principalmente, seus resultados. Os efeitos dela na
economia mundial exigiram uma reacdo e adaptacdo rapida por parte das empresas,
demandando novos modelos de gestdo e gerando desafios para a administracdo e
também para o gestor (IPEA, 2020).

A gestdo organizacional em tempos de pandemia revelou-se de alto risco, pois
tornou-se muito mais complexa do que o0s processos tradicionais e passou a depender da
compreensao de novos imperativos organizacionais, bem como do desenvolvimento das
competéncias gerenciais capazes de controlar essa nova realidade.

Novas estruturas, processos e tecnologias precisaram ser desenvolvidos,
compreendidos e adotados de maneira clara por todos os integrantes das organizacdes
com o intuito de gerar e refinar os objetivos competitivos centrais numa base de melhoria
continua, criando uma conscientizagdo dos objetivos nesses diferentes niveis, formando
uma doutrina comum.

A ideia de se estar exposto a incertezas despertou a necessidade de planejamentos
gue trouxessem maior seguranca em vez de temor. Os efeitos da pandemia fizeram com
que os individuos saissem de suas zonas de conforto, buscando o necesséario para
cumprir com o essencial e, caso possivel, captar oportunidades de crescimento.

Alguns aspectos que antes pareciam mais distantes e com menos pretensdo de
relevancia, atualmente, sdo trazidos a tona com muito mais rapidez, pois sdo necessarios
para a adequacdo em um periodo pandémico, em que constantemente somos desafiados
em todos os cenarios. O fato desses aspectos ndo terem se desenvolvido anteriormente
com rapidez reforga que a pandemia afetou tantos setores profissionais, educacionais,
sociais como politicos. Algumas mudancas que estavam mais embrionarias e talvez nao
fossem tdo perceptiveis ainda, ganharam novo sentido diante da revisdo de valores
provocada por uma crise sanitaria sem precedentes para a nossa geracao (IPEA, 2020).

2.2 BOAS PRATICAS DE HIGIENIZACAO

Em qualquer espécie de processamento industrial de alimentos, a manutencéo de
condi¢cBes higiénicas e sanitarias se constroi como quesito essencial. Entende-se que a
carga de bactérias contaminantes do produto final € a somatéria dos micro-organismos
presentes na matéria-prima e daqueles que se anexam ao produto ao longo das inUumeras
etapas do processo, muito em funcdo do contato com superficies e equipamentos,
intensidade e condicbes de manuseio, qualidade da agua e do ar, assim como também,
fatores ambientais diversos (COELHO, 2012).

A sanitizacao pode ser compreendida como sendo um conjunto de procedimentos
higiénico-sanitarios objetivando assegurar a obtencdo de superficies, equipamentos e
ambientes com caracteristicas apropriadas de limpeza e baixa carga microbiana residual.
A higiene na industria de alimentos pretende basicamente alcancar a preservacao da
pureza e da qualidade microbiolégica dos alimentos. Deste modo, a higiene industrial
auxilia na aquisicdo de um produto que, além das qualidades nutricionais e sensoriais,
possua uma boa condi¢cdo higiénico-sanitaria ndo vindo a oferecer quaisquer riscos a
saude do consumidor (COELHO, 2012).

A aplicacdo de praticas higiénicas nas industrias de alimentos e o uso adequado
dos agentes de limpeza e sanitizacdo tém como finalidade obter produtos alimenticios de
qualidade suficiente. Essa precaucdo € ainda maior no caso de alimentos pereciveis, a
aplicacdo de técnicas adequadas de higiene e sanitizacdo, possibilitara a obtencdo de
produtos de boa qualidade.

No que concerne ao ponto de vista da saude publica, atendendo exigéncias de
padrdes microbiol6gicos e permitindo obter produtos com uma vida de prateleira mais
longa, entende-se que atinge assim o objetivo principal. A higiene e a sanitizacdo dos
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equipamentos sdo, sem sombra de duvidas, as operacdes fundamentais no controle
sanitario em induastrias alimenticias, contudo, frequentemente sdo negligenciadas ou
realizadas em condicdes inadequadas (COELHO, 2012).

O resultado de uma sanitizacdo vai depender especialmente da qualidade do
produto utilizado, ou seja, um produto que manifesta como caracteristica um determinado
grau de pureza no rétulo, pode na realidade ndo estar nas condigbes descritas e o
responsavel técnico pela higienizacdo e sanitizacdo da industria deve ter conhecimento
prévio da condicao de pureza.

O funcionario responsavel deve estar ciente da concentracdo do principal ativo da
substancia a ser utilizada, inclusive para poder recusa-la, devolvendo o produto a firma
responsavel por sua fabricacdo, pois 0 mesmo ndo atende as condi¢cdes descritas no
rétulo. Para isto, existem métodos de andlises fisico-quimicas para verificar a idoneidade
do produto a ser utilizado para a sanitizacao.

O uso de &gua sanitaria comercial para a higienizacdo de equipamentos e
matérias-primas ndo é o mais recomendado, pois contém, além do agente clorado
propriamente dito, outras substancias como alvejantes e outros. O ideal a ser utilizado
nesses ambientes tende a ser material préprio e especializado para industrias, o que
permite alcangar um melhor resultado (COELHO, 2012).

3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

A partir de 1950, as ferramentas utilizadas nos processos de gestdo comecaram a
se estruturar baseadas em conceitos e praticas ja existentes. Conforme cada etapa do
planejamento, existem determinadas técnicas e ferramentas que visam alcancar uma
otimizacado em todo seu processo. Segundo Maximiano (1995) o processo estruturado de
resolucdo de problemas € uma série metddica de analises e decisfes, que buscam
auxiliar a organizacao do raciocinio.

Essas técnicas de resolucdo de problemas aplicam-se em cada uma das fases do
processo, ou seja, no diagnéstico, na geracao e analise de alternativas e também na
decisdo. A primeira etapa do processo estruturado é a analise da situacdo, que tem o
objetivo de buscar o entendimento correto do problema, a fim de evitar o risco de formular
uma resposta que nédo o soluciona o problema em si.

Nessa primeira fase, existem algumas ferramentas com a capacidade de auxiliar
nesta busca e de proporcionar um resultado satisfatorio na analise final (DEMING, 1990).

3.1 GRAFICO DE PARETO

E uma estrutura que migrou da area da Economia para a Gestdo da qualidade. A
teoria econbmica de Pareto foi, por similaridade, inserida na gestdo da qualidade.
Entende-se que alguns defeitos respondem pelo maior potencial de perda, ja alguns
fornecedores representam a maior parte dos processos, alguns servigos correspondem
pela maior parte da demanda e assim por diante. (PALADINI, 1995)

Segundo Marshall (2003) o Gréfico de Pareto refere-se a um gréafico de barras,
construido a partir de um processo de coleta de dados, na maioria das vezes, uma folha
de verificacdo, e pode ser utilizado quando se almeja elencar problemas ou causas
referentes a um assunto especifico.

E uma ferramenta mais eficiente quando se trata de encontrar problemas e avaliar
a magnitude dos possiveis beneficios, poréem, uma grande dificuldade é identificar a
relacdo satisfatoria entre a causa e efeito dos possiveis problemas que podem ocorrer.

O principio de Pareto € uma técnica que possibilita selecionar prioridades quando
se encara um grande numero de problemas. O principio proposto por Pareto determina
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gue os itens significativos de um grupo, na maior parte das vezes simbolizam uma
pequena proporcéo do total de itens desse mesmo grupo (MAXIMIANO, 1995).

3.2 SWAB

O nome swab é dado ao utensilio estéril que € utilizado para a coleta de amostras.
Em portugués, swab pode ser compreendido como o simples cotonete, entretanto, a sua
utilizacdo €é extremamente relevante. A Analise Swab permite a amostragem de
superficies irregulares e, também, de locais com acesso restrito. Desta forma, é muito Gtil
na industria alimenticia. Em empresas que atuam no ramo da industria de produtos de
origem animal, a Analise Swab € muito utilizada, podendo ser realizada para diferentes
finalidades (ALIMENTOS, 2021).

Uma das aplicac6es da analise swab € a avaliacdo dos equipamentos e utensilios,
apos o trabalho de higienizacdo. Desse modo, € realizada a analise de superficie para
identificar se o servico foi concluido com sucesso e foi capaz de atender as normas
recomendadas pelo MAPA (ALIMENTOS, 2021).

A segunda forma de aplicacdo é a andlise dos colaboradores. O swab pode ser
aplicado em maos e aventais para averiguar se foi feia a correta higienizacdo. Dessa
maneira, € possivel impedir contaminacdes e trabalhar pela melhoria continua da
gualidade dos alimentos.

Para a correta utilizacdo, algumas precaucées devem ser tomadas. A primeira é
gue sejam usadas técnicas assépticas para garantir a esterilidade e evitar a
contaminacao. A histéria nos indica que a coleta € uma das etapas mais relevantes para
alcancar confiabilidade nos resultados. E também imprescindivel que haja um
investimento nas maneiras corretas de transportar e armazenar os produtos.

Outro fator importante para que tudo saia da maneira adequada e esperada, é
contar com profissionais experientes para a realizacdo da Andlise Swab das empresas,
bem como o treinamento adequado dos colaboradores nas melhores praticas do mercado
(ALIMENTOS, 2021).

3.3 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O diagrama que tem a forma de uma espinha de peixe € um gréafico cujo o objetivo
é organizar de forma clara o raciocinio e a discusséo sobre as causas de um problema
preferencial. Foi originalmente criado para ser utilizado no ambito da qualidade, para
estudar os problemas anteriormente identificados como prioritarios pela analise de Pareto
(MAXIMIANO, 1995).

Sua estrutura de apresentacdo € similar a uma espinha de um peixe, 0 eixo
principal representa um fluxo basico de dados e as espinhas representam os elementos
gue incidem para esse fluxo fundamental, desta maneira ficam ilustradas as fases
principais do processo em estudo.

Esse processo pode ser utilizado para eliminar causas que possam influenciar
negativamente o processo ou para intensificar elementos que afetem de forma positiva
um conjunto de operacdes (PALADINI, 2004).

O diagrama de Ishikawa € apropriado quando existe um grande efeito indesejavel,
utiliza-se para identificar os canalizadores dos problemas existentes e suas possiveis
causas. O ponto positivo desta ferramenta é que ela possui a capacidade de estabelecer
uma relacdo entre as causas e efeitos dos possiveis problemas, possibilitando um
material detalhado das causas. A construgdo do diagrama de Ishikawa é bem simples,
parte da premissa basica do envolvimento e colaboracdo de todos os fatores que estao
inseridos na concepc¢éo de um produto ou de um efeito.
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Esses elementos, para o caso de uma industria, normalmente, sdo designados
como “os seis M”, que s&o eles: método, mdo de obra, meio ambiente, matéria-prima,
maguinas e medidas. Esses fatores sdo os responsaveis por designar a variabilidade dos
processos dentro da organizacao (BALLESTERO-ALVAREZ, 2001).

Ainda segundo Ballestero-Alvarez os “seis M” sdo compostos por variabilidades
nos seguintes fatores (2001, p.438):

Maquinas: ajustes, desgastes, flutuacdes de energia, entre outras. Maquinas
supostamente iguais apresentam variabilidades diferentes; Métodos: mudancas de
tecnologia e alteracdes nos processos podem ocasionar variagées nos produtos;
Materiais: as matérias-primas, como produtos acabados de outros processos,
podem apresentar variagbes no produto final; Meio ambiente: umidade,
luminosidade, temperatura podem causar varia¢cdes no produto final; mao-de-obra:
a produtividade de um operador pode ser alterada em funcéo de fatores fisicos e
emocionais. O treinamento também é fator fundamental; Medidas: os instrumentos
de medida quando nao calibrados ou nao utilizados de forma adequada podem
gerar produtos ndo conformes.

Para Damazio (1998) a constru¢cdo de um Diagrama de causa e efeito, deve-se
inicialmente, a captacdo e discussdo de informacdes coletadas e montagem de um
formulario de coleta de dados para apuracéo posterior.

3.4 BPF-BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

Esse programa é essencial para produzir alimentos com qualidade. Mediante as
legislacbes aplicaveis ao BPF, os produtos sdo avaliados e monitorados durante a
manipulagdo dos alimentos (SILVA, 2012). Os alimentos devem ser produzidos com
gualidade em todos os parametros. Para a estadia do produto no mercado, as empresas
procuram criar diferenciais competitivos sem comprometer a responsabilidade com a
saude do consumidor.

Como garantia da qualidade dos alimentos € necesséario se adaptar ao BPF a
Instrucdo Normativa n°® 04, de 23 de fevereiro de 2007, do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento, estabelece as condi¢des higiénico-sanitarias das instalacdes,
equipamentos e utensilios, do pessoal, da producdo e das boas praticas de fabricacdo e
do roteiro de inspecdo, pertinentes as fabricas produtoras de alimentos para nutricdo
animal (SILVA, 2012).

Art. 1° Aprovar o regulamento técnico sobre as condi¢g8es higi€nico-sanitarias e de
boas praticas de fabricagdo para estabelecimentos fabricantes de produtos
destinados a alimentag¢&@o animal e o roteiro de inspecao, constantes dos anexos.
Art. 2° Estabelecer o prazo de até 365 (trezentos e sessenta e cinco) dias, apés a
publicacdo desta Instrucdo Normativa, para a entrega do Plano de Implementacéo
das Boas Praticas de Fabricacdo, incluindo o manual, pelos estabelecimentos
fabricantes e fracionadores de alimentos para animais.

Art. 3° Estabelecer o prazo de até 545 (quinhentos e quarenta e cinco) dias, apos
a publicacdo desta Instrucdo Normativa, para que os estabelecimentos fabricantes
e fracionadores de alimentos para animais atendam as especificagcdes contidas no
Regulamento Técnico e Roteiro de Inspecao.

Art. 4° Esta Instrucdo Normativa entra em vigor na data de sua publicacéo.

Art. 5° Fica revogada a Instrugcdo Normativa SARC n° 01, de 13 de fevereiro de
2003 (BRASIL, 2007; p. 1).

Em toda industria de alimentos deve haver procedimento de limpeza e higienizagao
de maos. E imprescindivel que a agroindustria registre seu comprometimento com as BPF
por meio da elaboracdo de um manual proprio, que especifique todos os procedimentos
de controle para cada etapa do processamento (SILVA, 2012).
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Art. 1° Aprovar, na forma dos textos anexos, o "Regulamento Técnico para
Inspecao Sanitaria de Alimentos" - COD-100 a 001.0001, as "Diretrizes para o
Estabelecimento de Boas Praticas de Producédo e de Prestacdo de Servicos na
Area de Alimentos" - COD- 100 a 002.0001, e o "Regulamento Técnico para o
Estabelecimento de Padrdo de Identidade e Qualidade (PIQ's) para Servicos e
Produtos na Area de Alimentos"- COD- 100 a 003.0001 e COD- 100 a 004.0001.
Art. 2° Determinar que os estabelecimentos relacionados a area de alimentos
adotem, sob responsabilidade técnica, as suas proprias Boas Praticas de
Producéo e/ou Prestacdo de Servicos, seus Programas de Qualidade, e atendam
aos PIQ's para Produtos e Servicos na Area de Alimentos, em consonancia com o
estabelecido na presente Portaria.

Art. 3° Utilizar os instrumentos de controle na area de alimentos, na forma
estabelecida, com vistas a integracdo com os demais Orgéos e Entidades que
atuam nessa area, na defesa da saude publica.

Art. 4° A implementacdo da presente Portaria dar-se-4 na forma e nos prazos
definidos no Cronograma apresentado.

Art. 5° Esta Portaria entrard em vigor na data de sua publicacdo, revogadas as
disposi¢Bes em contrario (BRASIL, 1993; p. 1).

Até outubro de 2002, a referéncia para o controle de procedimentos de higiene
formava o procedimento padronizado de higiene operacional, PPHO, recomendado pelo
Food and Drug Administration (FDA), a agéncia reguladora dos Estados Unidos. No Brasil
as exigéncias sao regulamentadas pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria e
Abastecimento (MAPA), que estabeleceu o programa de técnicas padronizadas de
higiene operacional a serem utilizadas nos estabelecimentos de leite e derivados que
funcionam sob regime de inspecéo federal.

No que compete a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), a mesma
instituiu os Procedimentos Operacionais Padrdao (POP’s) e Programa Padrao de Higiene
Operacional (PPHO) que vai além do controle da higiene. O POP d& suporte a elaboracéo
do manual de boas préticas que € documental.

Ja o objetivo do PPHO ¢é precaver a contaminacao direta de produtos, com énfase
as fontes de contaminacdo secundaria ou cruzada de produtos com agua nao potavel,
evitar 0 contato com substancias n&o alimentares, evitar enfermidades dos
manipuladores, fiscalizar higiene imprépria do ambiente e identificar objetos incomuns nos
alimentos (FIGUEIREDO, 1999).

Existem duas condi¢cdes para o PPHO, sendo a primeira delas a necessidade de
um manual para cada planta de processamento e posteriormente, 0 monitoramento do
PPHO por meio das condi¢Bes praticas durante o processamento, para assegurar a
conformidade com as condi¢cdes especificadas nos manuais de Boas Préticas de
Fabricacdo. Portanto, quando as BPF sdo adotadas criam-se normas que serao
efetivamente operacionalizadas pela implementacdo de procedimentos rotineiros. A sua
adocdo requer ainda programas de monitorizacdo, registros, acbes corretivas e
verificagcao utilizando listas de verificacdo, as “check-lists” (FIGUEIREDO, 1999).

3.5 APPCC - ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), também conhecida
em inglés como “Hazard Analysis of Critical Control Point” (HACCP). Um dos
comprometimentos com a qualidade em industrias produtoras de alimentos é o plano
APPCC, que possui uma sistematica de reconhecimento do processo produtivo na
viabilidade dos riscos, pontos criticos de controle para monitorar os riscos, especificar os
limites criticos, deliberacdo e implantacdo de como monitorar, executar as acodes
corretivas e conferéncia da eficacia do sistema (BUTOLO, 2010).

Esta metodologia possibilita identificar e analisar os perigos fisicos, quimicos e
bioldgicos presentes nos alimentos. No que se refere a sigla APPCC, as duas primeiras
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letras “AP” (Andlise de Perigos) representam a parte central do sistema, bem como a
importancia do “PCC” (Pontos Criticos de Controle) para controle do processo produtivo e
garantia da qualidade (DIAS et al.; 2010).

3.6 PDCA

O PDCA é um método de resolucdo de problemas, onde as solugbes sédo
identificadas por meio de um processo estruturado e ordenado, no qual cada passo
depende da execuc¢do do passo anterior. Esta técnica exige treinamento e disciplina para
gue todos o pratiguem em suas atividades diarias, de uma maneira natural e espontanea
(CAMPOS, 1991). A maior parte das empresas brasileiras, ao estruturar seu processo de
resolucdo de problemas, acabam por dar pouca importancia a algumas etapas
importantes deste processo. Existe um planejamento basico para obter-se sucesso neste
processo, sao elas:

e (P) Planejamento - Consiste em estabelecer metas sobre os itens de
controle (resultados dos processos), as maneiras e 0s métodos para atingi-
las.

e (D) Execucdo - Execucdo das tarefas de acordo com o plano e coleta de
dados para verificagéo do processo.

e (C) Verificagdo - Comparacdo do resultado alcancado com a meta
planejada, utilizando os dados coletados.

e (A) Acao Corretiva - Atuacdo do usuario sobre os desvios observados para
corrigi-los e prevenir futuras ocorréncias.

Muitas vezes, as empresas ignoram a etapa de planejamento, e partem logo para a
fase de execucdo, sem levar em consideracdo que ela é uma etapa imprescindivel no
gerenciamento de processos, pois através da mesma define-se, com base em fatos e
dados, o que fazer e como proceder adiante (CAMPQOS, 1991).

Figura 3.1 — PDCA

Definir
as metas

Agir
corretivamente

métodos
para atingir as
metas

Verificar os Educar e
resultados da treinar
tarefa

executada executar D

a tarefa

Fonte: CAMPOS (1992).

O PDCA pode ser utilizado para manutencao e melhoria dos processos. Para que
estes ndo se tornem repetitivos, € concentrado em melhorias do nivel de desempenho,
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onde no plano consta uma meta e um método que descreve o0s procedimentos
necessarios para alcanca-la. O PDCA é usado principalmente pelos niveis hierarquicos
mais altos, que definem novos indices para os niveis de desempenho, garantindo a
sobrevivéncia da empresa (CAMPOS, 1991).

4 METODOLOGIA

Para Lakatos e Marconi (2007), método € o trajeto pelo qual se atinge um
determinado resultado, ainda que este trajeto ndo tenha sido pré determinado de modo
reflexivo. J& Cervo e Bervian (2001), apontam como método, a organizacao que se deve
estabelecer referente aos inUmeros processos essenciais em busca de atingir um objetivo
ou algum resultado almejado. No que diz respeito a ciéncia, entende-se por método o
conjunto de processos aplicados na investigacao e na exposi¢céo da verdade.

O termo metodologia remete ao estudo do método. Entretanto, conforme a sua
utilizacdo, a palavra metodologia pode conter outro significado, como o ramo da
metodologia cientifica e da pesquisa, que exerce o estudo analitico e critico dos métodos
de investigacdo. Fonseca (2002), esclarece que a palavra metodologia tem origem de
“‘methodos” que significa organizacdo e “logos” que é estudo metddico, pesquisa,
investigacdo, ou seja, metodologia € o estudo da organizacdo e das direcdes a serem
descobertas para se realizar uma pesquisa ou analise.

Metodologia cientifica é o estudo minucioso e logico dos métodos praticados na
ciéncia, seus principios, sua legitimidade e seu elo com as teorias cientificas. Geralmente,
o método cientifico abrange basicamente um composto de dados iniciais e um sistema de
procedimentos organizados adequadamente para a formacdo de conclusdes de acordo
com objetivos pré-estabelecidos. A atividade predominante da metodologia é a pesquisa.
O conhecimento humano classifica-se pela relacao fixada entre o sujeito e o objeto, sendo
capaz de afirmar que esta caracteriza-se como uma relacdo de apropriacdo e a
dificuldade que o objeto apresenta para ser exposto, € que define o nivel de abrangéncia
da apropriacdo (TARTUCE, 2006).

Entre as inimeras formas de pesquisa, destaca-se uma em especial, o estudo de
caso que possui como objetivo, agrupar informacfes detalhadas e precisas de um
determinado evento. E um processo metodolégico que evidencia conhecimentos
contextuais sem negligenciar a representatividade, concentrando-se na compreensao da
dindmica do contexto real, tal como englobando-se em um estudo mais profundo de um
ou mais objetos, de modo que possibilite um melhor entendimento (FREITAS; JABBOUR,
2011).

O estudo de caso pode ser dividido em dois tipos: Unico e multiplo. O estudo de
caso Unico visa investigar brechas que permitem a analise de um fendmeno relevante em
circunstancias incomuns e extremas com a intencao de descrever de maneira produtiva a
existéncia de tal fendbmeno. Ja o estudo de caso multiplo fundamenta de maneira mais
desenvolvida a construcéo da teoria, permite comparacdes que esclarecam se o resultado
decorrente é apenas uma caracteristica particular daquele caso ou uma replicacéo efetiva
derivada de outros casos.

Este tipo de caso, necessita de uma teoria mais desenvolvida, sendo o0s
argumentos amplamente mais fundamentados em evidéncias praticas, o que permite uma
exploracdo mais abrangente e ampla elaboracéo tedrica (FREITAS; JABBOUR, 2011). A
metodologia utilizada neste artigo foi o estudo de casos multiplos, de carater qualitativo.
Foram elaborados dois questionarios abertos com perguntas semiestruturadas que estéo
localizados no Apéndice A e B deste trabalho e posteriormente foram aplicadas a alguns
colaboradores e ao Gestor responsavel pelo setor da qualidade em uma industria
localizada na cidade de Lins.
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Para comprovacao da teoria levantada, foi implantado o programa APPCC para
verificar possiveis melhorias, bem como também a utilizacdo de algumas ferramentas
como a Analise de SWAB e o diagrama de ISHIKAWA para observar qual a causa raiz do
problema, visto que em testes de avaliacéo da fabrica, constataram registros recorrentes
de ndo conformidades.

A pesquisa terd como foco a implantacdo de programas como BPF e PDCA, para
promover a capacitacdo, conscientizagcdo e mudanca comportamental na unidade. Foram
coletadas amostras de SWAB das maos, uniformes e luvas, que serviram como base na
elaboracao do estudo de caso em busca de otimizar e alcancar possiveis melhorias.

5 ESTUDO DE CASO

Para compreenséo pratica de toda a teoria levantada, foi realizada uma pesquisa
gualitativa e posteriormente foi feita uma analise intensa das informacdes obtidas para
expor através de um estudo de caso uUnico. Dessa forma, foram desenvolvidos dois
guestionarios localizados no Apéndice A e B deste trabalho, para serem aplicados em
cargos distintos em uma indudstria na cidade de Lins que atua no ramo de proteina animal
e nao permitiu a divulgacdo do seu nome, sendo os questionarios aplicados dentro do
setor de industrializados.

Os gquestionarios foram respondidos por um Supervisor da producao, Supervisor da
Qualidade, Analista de P&D, Gerente da Qualidade e Gerente da Planta, onde foi
mensurada as opinides e informacgdes disponibilizadas por ambos e serviram como base
e estrutura deste trabalho. Desta maneira, procurou-se relacionar de forma direta a teoria
levantada com o objetivo principal do trabalho que é propor melhorias para o setor
produtivo, visando atender ao maximo o nivel de qualidade através das ferramentas
estudadas.

A industria de proteina animal do Brasil tem grande importancia no mercado
internacional, além de atenderem o mercado interno, a empresa € lider em exportacéo e
estdo presentes nos mercados de diversos paises. Para se manterem neste patamar, a
industria conta hoje com uma gama de equipes especializadas em diversas areas, dentre
elas, a de Gestdo da qualidade. ApGs a aplicacdo do primeiro questionario, foi possivel
identificar as principais causas dos problemas de contaminacao e de higienizacdo durante
0 processo produtivo. Conforme Diagrama de Ishikawa abaixo criado pelas autoras,
exemplificando de maneira mais clara as dificuldades e causas encontradas dentro do
setor estudado.

Figura 5.1 - Diagrama de Ishikawa

CONTAMINAGAO DE

Fonte: Elaborado pelas autoras, 2022.
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Com base na distribuicdo da planta empresarial, foi possivel identificar que a
disposicéo de sua planta € bem localizada e viabiliza o fluxo produtivo, por outro lado, faz-
se necessario a implantacdo de uma barreira sanitaria mais efetiva e que se aproximem
mais as linhas de producdo. Essas barreiras em questdo, contariam com um maior
namero de torneiras, uma cuba maior e produtos de higienizacdo mais eficientes, bem
como informativos semanais com conteddo objetivo e ludico relacionados ao assunto e
repassado aos colaboradores para manté-los mais informados.

Outro ponto, seria a implantagcdo de portas rapidas, uma solucdo préatica e
econdmica que trataria o problema de condensacdo e movimentacado dos colaboradores
entre um ambiente e outro, evitando assim o0 manuseio das méaos para abrir a porta,
controlando também a entrada de micro-organismos de um ambiente para o outro.

Apo6s implementacdo do plano APPCC, que visa identificar os perigos e pontos
criticos do processo, foi possivel notar algumas mudancas proximas a linha de producéao,
como a implantacdo de um carrinho com tampa para a circulacdo da matéria-prima,
objetivando que seu trajeto até a linha de producdo ndo sofra nenhum perigo de
contaminagao.

Nas misturas secas e liquidas passou-se a utilizar um tipo de embalagem plastica
de maior resisténcia e protecao, o Stretch, com o intuito de evitar a contaminacao cruzada
entre ingredientes bem como contaminacao na circulacdo desses insumos.

Ac¢bBes como Blits, Treinamentos de BPF, e Anadlises laboratoriais como Swab,
foram inseridas e acontecem com maior frequéncia na fabrica como uma forma de
aumentar a interacdo dos colaboradores com as boas praticas que sdo exigidas pela
empresa.

Tabela 5.2 — Andlise dos dados de SWAB

MONITORAMENTO E RESULTADOS

0 que? Como? Quando? Quem? N&o Conformidade Agap Resultados
Corretiva

Analise Swab
(M&os)

Inspecao Visual
e Coleta

Durante & dias

Funcionario do Setor
da Qualidade

Risco de contaminacdo
pela falta de pias
proximas ao processo de
producgdo.

Recomendacao

de Higienizacg&ao

mais frequente
das maos.

Maior higienizacdo
dos funcionarios,
proporcionando

melhor qualidade de
trabalho.

Andlise Swab
(Equipamentos)

Inspecéo Visual
e Coleta

Durante 3 dias

Funcionario do Setar
da Qualidade

Longo periodo para
higienizagao.

Higienizac&o
pré operacional
e operacional,
maiar
constancia.

Baixo risco de
contaminagdo
durante o
desenvolvimento da
atividade.

Analise Swab
{Percurso)

Inspegao Visual
e Coleta

Durante & dias

Funcionario do Setar
da Qualidade

Risco de contaminac&o
durante o percurso de
higienizacao até a
execucdo da atividade.

Instalacdo de
pias mais
proximas ao
setor produtivo.

Diminuigio do risco
de contaminagao.

Fonte: Elaborada pelas autoras, 2022.

Embora as mudancas tenham surtido rapido efeito, alguns desafios foram

encontrados na implementagéo do plano. A fiscalizacdo das atividades executadas pelos
colaboradores é um dos pontos de dificuldade, alguns colaboradores demonstram certa
resisténcia em seguir todas as orientagdes e procedimentos operacionais.

Outro desafio é a distribuicdo de equipamentos pela planta, pois por muitas vezes,
essa estrutura pode interferir o fluxo das atividades quando os equipamentos ndo estao
em atividade por um longo periodo, além de exigir um maior esforco das equipes de
manutencdo e higienizagdo para que as mantenham no setor de forma segura e
higienizada.

Mesmo com essas dificuldades, os colaboradores tiveram um papel essencial
durante as mudancas, foram levadas em consideracao suas opinides e ideias, bem como
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as dificuldades que estavam enfrentando. Nessa circunstancia, a responsabilidade pelo
engajamento e cooperacao dos colaboradores ficou a encargo da dedicagcdo dos lideres
em amenizar 0 maximo essas mudancas para toda a equipe.

Em um mundo que vive em constantes transformacgdes, é inevitdvel que tenha-se
gue enfrentar diretamente estes desafios. As mudancas impactam a empresa como um
todo, neste contexto, deve ser levada em consideragdo também o empenho por parte dos
gestores que encaram essas mutagdes como uma forma de se manter competitivo em
uma mercada cada vez mais exigente, por isso, 0 apoio por parte dos gestores foi
indispensavel para disseminar as acdes de melhoria dentro da industria.

A equipe de Gestdo da qualidade € a de maior relevancia dentro da organizacao,
guando trata-se do ramo alimenticio, por estar inserida em todas as etapas do processo,
do inicio ao fim da producédo até seu consumo, passando por 6rgdos importantes de
fiscalizacao, certificacdo e controles governamentais. Essa presenca e atuacao constante
da Gestdo da qualidade na industria € uma exigéncia dos 6rgdos regulamentadores e é
essencial para formacao de programas de controle e verificacdo, garantindo a seguranca
alimentar de todos os consumidores.

Neste sentido, buscou-se também obter a visdo de um Gestor administrativo da
area da qualidade, e contrapor pontos semelhantes com visdes distintas. Para o Gestor
da Qualidade, no que refere-se as boas praticas que devem ser utilizadas no processo de
fabricacdo, o colaborador deve entender seu grau de importancia na inddstria como um
todo, e para isso, a empresa investe em programas de treinamento.

Existem programas, especificamente voltados as praticas de seguranca
operacionais, como (DDS - Dialogo Diario de Seguranca), (BPF - Boas Praticas de
Fabricac&do), dentre outros treinamentos voltados a operacionalidade de cada setor,
levando em consideracao seus pontos criticos de controle.

Os funcionérios estdo ambientados e compreendem esta operacdo como rotina de
trabalho. Eles se mostram sempre proativos e engajados participando ativamente, e
avisando sobre algum possivel risco ou perigo de algum produto, onde sua atividade é
executada. Existem algumas situacdes pontuais em que suas atividades precisam ser
verificadas, e nessa oportunidade sado dadas orientagdes in loco para que este operador
retome o controle, caso seja verificado algum desvio de procedimento durante o processo
de fabricacgéo.

Como nem todo processo de mudanca é facil, € normal que a empresa a gestao da
gualidade enfrente uma certa resisténcia por parte de alguns funcionarios, pois a
adaptacao exige foco e forca de vontade que nem todos estédo dispostos a entregar. Por
isso, a empresa tem em sua Cultura Organizacional segue conceito de que existem
etapas a serem cumpridas referentes a implementacédo e cumprimento de procedimentos
exigidos por parte dos colaboradores.

Acdes como feedback, propiciam aos gestores, compreender o0 porqué da
resisténcia de alguns colaboradores em cumprir as regras. O foco aqui € entender o
comportamento do colaborador e o motivo da sua resisténcia, verificando se ele foi
ouvido, treinado ou se esta totalmente apto para cumprir sua funcdo na area que esta
atuando.

Em sua maioria, alguns ndo querem abrir mao da rotina que seguem e aprenderam
anos atras, por acharem que sempre funcionou muito bem e ndo ha necessidade de
alterar. E necessario proporcionar um ambiente acolhedor e compreensivo para que 0
colaborador se sinta capaz de realizar suas atividades de maneira diferente e tenha apoio
e paciéncia durante o processo de mudanca. Em ultimo caso, o colaborador € desligado
da empresa. Sendo este fim de desligamento o Ultimo recurso a ser adotado, por se
mostrar de grande prejuizo a perda de capital humano.

Além de se atentar a qualidade de todo o processo dentro da empresa, a
organizagéo presa também pela qualidade de seus insumos, desta maneira, monitora de
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perto através das equipes de P&D e Rastreabilidade. As equipes sdo responsaveis por
pensar em inovagéo, manutencéo e controle dos fornecedores.

Ao final do processo, é possivel rastrear todos os componentes de um produto,
desde o fornecedor de matéria-prima, passando pelo fabricante de embalagens ou até
mesmo a empresa de transporte prestadora de servico. Procedimentos como visitas ao
fornecedor, avaliagdo de seus insumos e servicos buscando comprovagdo do
cumprimento de todas as normas correspondentes ao produto ou servigo oferecido.

Outra maneira de garantir maior qualidade vinda dos fornecedores, sé&o
guestionarios aplicados junto aos fornecedores para que toda a acao seja documentada e
anexada com o0s contratos, formando um conjunto documental apto a ser auditado,
acessado ou consultado posteriormente caso seja hecessario.

No que diz respeito aos lideres, é de total responsabilidade que ambos continuem
a propor sempre novos desafios na busca pela melhoria da qualidade nos processos,
destacando desta forma, a autonomia que ambos possuem para liderar suas equipes,
proporcionando suporte para que as mudancas ocorram de maneira natural e estratégica.

Durante o desenvolvimento da pesquisa, alguns lideres foram questionados sobre
0 grau de importancia de alguns aspectos que poderiam auxiliar no desenvolvimento do
trabalho a ser implantando e das mudancas que ocasionalmente iriam ocorrer. Foi
possivel elaborar um grafico que expde de maneira direta a opinido de diferentes lideres e
de diferentes éareas.

Figura 5.3 — Fatores importantes na mudanca organizacional

Aspectos essenciais para o desenvolvimento
organizacional.

Analista de P&D
Gerente da Qualidade
Supervisor da Qualidade
Gerente de Planta

Supervisor da Produgao

I
i

0 1 2 3 4 5 6
H [nsercdo Tecnlégica B Cultura Organizacional Novas Praticas no Processo
B Colaboradores B Planta Empresarial

Fonte: Elaborado pelas autoras, 2022.

Para apoiar o melhor desenvolvimento do setor de qualidade, a empresa conta com
algumas tecnologias e programas como 0 ERP que conecta a empresa como um todo e é
alimentado pelos colaboradores para apoiar a geréncia. Além disso, equipamentos de
medicgédo, testes microscopicos e de esterilizacdo sdo constantemente utilizados em todo o
processo. Na busca por atender a demanda dos orgdos regulamentadores e de
fiscalizagéo, a empresa hoje investe em novas tecnologias como a implantacdo de novos
recursos tecnoldgicos de verificagcdo de procedimentos de controle em tempo real via
sistema.

Pela relevancia que o setor de qualidade possui dentro da empresa, a equipe de
qualidade contribui para o aumento da satisfagcdo dos clientes, sempre objetivando
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atenuar os gargalos nos processos e nas atividades, aliando-se aos propdésitos e metas
da empresa, tornando o processo produtivo cada vez mais eficiente.

6 CONCLUSAO

Tendo em vista que o objetivo do trabalho foi identificar falhas e possiveis
contaminagdes durante o processo de producédo e posteriormente a elaboragcdo de um
plano de melhorias e implementacdo das ferramentas de qualidade. Pode-se comprovar
através deste estudo que o objetivo do presente trabalho foi alcancado, considerando que
foram identificados possiveis pontos de contaminacdo e apds analises e a implantacao
das ferramentas, foi perceptivel a melhora e maior segurangca que o projeto impactou
dentro da organizacéo.

As mudancgas realizadas proximas ao setor produtivo surtiram um efeito imediato e
permitiram que 0 processo se torne mais seguro e eficiente. Apos as analises realizadas,
foram encontrados pontos falhos do processo que necessitavam de ajustes, bem como
mudancas nos tipos de embalagens, a instalacdo de portas e pias de higienizacao.

Essas mudancas, principalmente as de layout, impactaram imediatamente no
desenvolvimento das atividades, a mudanca de alguns equipamentos e instalacdo das
areas de higienizacdo proporcionaram otimizar o trabalho produtivo sem comprometer a
gualidade do trabalho e ainda diminuiu significativamente o risco de contaminacao.

O apoio dos colaboradores durante o processo de mudanca foi essencial, mesmo
gue se tenha encontrada uma certa resisténcia por parte de alguns colaboradores, com o
passar dos dias, todos observaram a eficiéncia que as mudangas proporcionaram dentro
do setor. Os lideres e gestores também colaboraram para o sucesso das ferramentas e
auxiliaram nas dificuldades enfrentadas pelos colaboradores.

Este trabalho é capaz de servir como estrutura para implantacdo dessas mesmas
melhorias em outra organizagbes, podendo também proporcionar uma estrutura para
implantar essas ou outras mudancas dentro de outras empresas. A cooperacao existente
entre os colaboradores e lideres durante todas as mudancas podem inspirar a
cooperacao da sociedade como um todo, demonstrando a importancia do trabalho em
equipe. No ambito cientifico, as melhorias implantadas por essas ferramentas, tendem a
ser o inicio de uma reestruturacédo tecnoldgica que desponta nos ultimos anos, com o
intuito de alcancar brevemente o termo qualidade total em sua plenitude.

Desta forma, entende-se que o objetivo do trabalho foi atingido, mas o estudo nao
se esgota aqui, podendo este trabalho servir como base para estudos futuros, como um
estudo da importancia no manuseio da matéria-prima dentro do processo produtivo, bem
como a eficiéncia da aplicacéo das ferramentas da qualidade dentro das organizacgdes.
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APENDICE A

. Com base na distribuicdo da planta empresarial, cite pontos fortes e pontos de
melhoria que impactam diretamente no desenvolvimento do trabalho no dia a dia.

. Quais praticas foram alteradas ap6s a implementacao do plano APPCC?

. Ainda no que se refere a APPCC inserida dentro da empresa, cite quais sdo 0s
maiores desafios na aplicacdo e manutencéo desta ferramenta.

. Como foi a atitude dos colaboradores mediante estas mudancas iniciais?
. A empresa se mostrou solicita para incorporar as possiveis mudancas?

. Qual sua perspectiva para o setor da qualidade ap6s a finalizacdo e
implementagéo total do estudo?
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APENDICE B
Qual o impacto que a gestéo da qualidade possui atualmente dentro da empresa?

Qual a posicdo dos funcionarios referentes as boas praticas que devem ser
exercidas durante o processo de fabricagéo?

Como a geréncia lida quando existe certa resisténcia por parte dos colaboradores
para implementagéo destas melhorias?

Entendemos que a organizacdo presa pela melhor qualidade, mas a mesma faz
parte de uma cadeia muito maior, em relagcdo aos fornecedores, qual o padrao de
gualidade que a empresa utiliza para estabelecer parcerias?

A implementacdo de novas praticas de qualidade podem inicialmente afetar a
produtividade da organizacdo, pois € necessario um tempo para adequacdo. A
empresa valoriza que este risco € necessario para que as mudancas alcancem
melhores resultados ou prefere evitar certas modificacées para que ndo afetem o
setor produtivo?

A lideranca possui autonomia durante a implementacdo das novas praticas?
Consegue estabelecer uma parceria franca e real para que o colaborador também
abrace aideia?

A gestédo da qualidade com o passar dos anos passou a se alinhar & um recurso
essencial nos dias de hoje, a tecnologia. Quais tecnologias estdo disponiveis
dentro da empresa auxiliando no seu processo de gestdo da qualidade?

A gestdo de qualidade é um processo de melhoria continua, quais 0s proximos
passos que a empresa pretende dar para aperfeicoar ainda mais 0s seus
processos?



