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RESUMO

Panificadoras sdo estabelecimentos de vendas de paes e doces comuns nas cidades brasileiras.
A qualidade dos produtos e a seguranca alimentar ¢ muito importante em estabelecimentos
alimenticios para evitar a incidéncia de doencas causadas pelo consumo de alimentos
contaminados. Através da aplicagdo da metodologia PDCA, auxiliada de ferramentas da
qualidade como lista de verificagdao, diagrama de Pareto e SW2H, ¢ possivel descobrir as
inconformidades de um estabelecimento. Assim como, as causas dessas inconformidades e a
melhor maneira de resolvé-las. Dessa forma, essa metodologia foi aplicada em uma
panificadora do municipio de Fortaleza com o objetivo de reduzir as inconformidades. Com a
execucao do ciclo PDCA foi possivel reduzir a inconformidade mais relevante inicialmente para
o estabelecimento, descoberta com o uso do diagrama de Pareto. Com a aplicacdo de
brainstorming, diagrama de causa e efeito e o uso da ferramenta SW2H foi possivel reduzir a
quantidade de produtos com problemas de identificagdo em 82,6%. Além disso, trouxe

resultados positivos levando a empresa até uma porcentagem maior de conformidades.

Palavras-chave: PDCA; ferramentas da qualidade; diagrama de Pareto; SW2H.



ABSTRACT
Bakeries are common in Brazilian cities and they can sell bread and pastries. Product quality
and food safety is very important in food establishments to avoid the incidence of diseases
caused by the consumption of contaminated food. Through the application of the PDCA
methodology, aided by quality tools such as a checklist, Pareto diagram and SW2H, it is
possible to discover the unconformities of an establishment. As well as the causes of these
unconformities and the best way to resolve them. Thus, this methodology was applied in a
bakery in the city of Fortaleza with the aim of reducing unconformities. With the execution of
the PDCA cycle, it was possible to reduce the most relevant unconformity initially for the
establishment, discovered using the Pareto diagram. Brainstorming's use and cause and effect
diagram associated with the use of the SW2H tool, it was possible to reduce the number of
products with identification problems by 82.6%. In addition, it brought positive results,

leading the company to a higher percentage of compliance.

Keywords: PDCA; Quality tools; Pareto diagram; SW2H.
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1 INTRODUCAO

Panificadoras sdo estabelecimentos que fabricam e revendem paes e produtos de
confeitaria: tortas, bolos e biscoitos. Segundo dados da Associagdo Brasileira da Industria de
Panificac¢do e Confeitaria (Abip), em 2018 tinha no pais 70.523 padarias no total. O estado de
Sao Paulo possuia a maioria das panificadoras, em torno de 14.000. De acordo com a mesma
Associagdo, no ano de 2020 o setor de panificagdo faturou R$ 91,94 bilhdes. Dessa forma, o
setor esta sendo cada vez mais consolidado no decorrer dos anos pelo uso de novas técnicas,
tecnologias e aperfeigoamento dos profissionais do setor.

Os servigos de alimentacdo, independente do seu ramo, devem ter como principal
objetivo a priorizagcdo da seguranca alimentar de seus consumidores. Por isso, o Brasil tem
legislacdo especifica para estes tipos de estabelecimentos. A Resolugdo da Diretoria Colegiada
216 de 2004, estabelece as boas praticas para servigos de alimentagdo. Consta nessa resolugao
todos os pontos que devem ser seguidos para evitar a contaminagdo dos alimentos e ndo causar
doengas aos que consomem os alimentos transmissao de doencas. (BRASIL, 2004)

De acordo com dados da vigilancia epidemioldgica por ano tem-se uma média de
13 mil doentes e 10 obitos ocasionados pelo consumo de alimentos contaminados. Dessa
maneira, os estabelecimentos devem sempre buscar a melhoria do seu estabelecimento de forma
continuada através da aplicacdo de algumas metodologias.

O ciclo PDCA ou ciclo de Deming ¢ uma metodologia que pode ser utilizada para
otimizagdo de processos, produtos e servicos. Inicialmente foi criada para ser utilizada em
industrias, mas pode ser utilizada em quaisquer segmentos que busquem trazer melhorias e
solucdo de problemas para a empresa. Através do uso dessa metodologia associado com as
ferramentas da qualidade pode-se reduzir, por exemplo, inconformidades encontradas em
relagdo a qualidade dos produtos ofertados ao consumidor.

Diversas ferramentas podem ser utilizadas para auxiliar na coleta de dados e
facilitar a aplicacdo do ciclo PDCA. Nessa pesquisa serao utilizadas a folha de verificagdo, o
grafico de Pareto, o diagrama de causa e efeito, brainstorming e o SW2H para auxilio na
execucdo do ciclo de Deming. O objetivo do uso dessa metodologia ¢ reduzir as

inconformidades presentes em uma panificadora de médio porte.



1.1 Objetivos
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1.1.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho € utilizar a metodologia PDCA e as ferramentas da

qualidade para reducdo de nido conformidades encontradas em um estabelecimento comercial

da cidade de Fortaleza — Ceara.

1.1.2 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos deste trabalho sdo:

Aplicar check list para identificar os setores que estdo com maiores indices
de ndo conformidades.

Demonstrar a utilizagdo do ciclo PDCA para reducao de nao conformidades.
Utilizar a ferramenta SW2H para elaborag@o de plano de agao.

Aplicar as ferramentas da qualidade para execu¢do do Ciclo PDCA.
Implementar melhorias nos setores verificados e justificar se houve ou ndo

éxito na execug¢do do plano de agao.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi criado por Walter A. Stewart em 1920, mas ficou conhecido no
mundo inteiro apenas na década de 1950 através de William Edward Deming. Ele utilizou a
ferramenta no Japao com o objetivo de revitalizar as industrias que estavam com uma reputagao
ruim em relagdo a qualidade ap6s a I Guerra Mundial. A partir de entdo o ciclo também ficou
conhecido como ciclo de Deming (LOPES; ALVES, 2020).

O ciclo de Deming ¢ utilizado em organizagdes que buscam a melhoria continua de
seus processos. Com o uso dessa ferramenta ¢ possivel analisar os problemas encontrados na
execugao dos processos de forma detalhada. Dessa forma, é possivel a corre¢ao de todos os
pontos necessarios até que as metas pré-definidas sejam alcancadas (GAYER, 2020). Pode ser
utilizada para estabelecer e atingir metas em diversos ambitos e setores da empresa. As etapas
do ciclo podem ser mais facilmente executadas se forem utilizadas algumas ferramentas para
auxiliar na coleta de dados e na identificagao e melhoria dos problemas (LOPES; ALVES, 2020;
WERKEMA, 2013).

As ferramentas basicas que podem ser utilizadas sdo: estratificacdo, folha de
verificacdo, Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito; Histograma; Diagrama de
dispersao; e Grafico de controle. Conhecidas como as sete Ferramentas Bésicas da Qualidade.
Além destas, outras também podem ser utilizadas como auxiliar no processo: brainstorming,
fluxograma e o SW2H, por exemplo. Nesta pesquisa serd dado enfoque em algumas: folha de
verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de causa e efeito, brainstorming e SW2H.

O ciclo PDCA se refere a iniciais em inglés de cada uma das suas quatro etapas.
Sao elas: plan (planejamento), do (execugdo), check (verificagdo) e act (agir corretamente).

(Figura 1)
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Figura 1 - Representagdo do ciclo PDCA
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Fonte: Grupo MFM (2019)

2.1.1 Etapa Plan - Planejamento

A fase que inicia o ciclo, € considerada a mais importante, pois € onde se estabelece
0 objetivo e metas a serem alcangadas e qual plano serd seguido para que sejam atendidos.
Nessa etapa ocorre a observagao do processo para a identificagdo e reconhecimento do
problema e o plano de acao ¢ elaborado. (LOPES; ALVES, 2020)

O planejamento exige mais esfor¢os por ser mais complicado de ser executado.
Quanto mais informagdes utilizadas para elabora¢do do planejamento mais ferramentas devem
ser utilizadas para auxiliar na coleta e processamento das informagdes. Esta fase pode ser
dividida em algumas etapas para facilitar que seja executada da melhor forma: identificagdo do
problema, definicdo de meta, analise do fendmeno, andlise do processo e elaboracao do plano
de ac¢do. (ARAUJO et al., 2017)

A etapa Plan ¢ iniciada com a identificacdo do problema pois dessa maneira define-
se exatamente o que deve ser solucionado e dessa forma € possivel elaborar um plano de acao
mais assertivo. Posteriormente, a defini¢do da meta ¢ realizada para que se saiba aonde se quer
chegar e qual objetivo deve ser atingido. A analise do fendmeno ¢é realizada para coletar os
dados referentes aquele erro e assim possa ser resolvido da melhor maneira possivel. Depois,
com a analise do processo € possivel inferir quais as causas do problema analisando os detalhes
do processo. E finalmente a elaboragdao do plano de acdo ¢ realizada, definindo as agdes para

que o problema seja resolvido e a meta alcangada. (NABUCO, 2018)
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2.1.2 Etapa Do - Execucgdo

Fase em que o plano de agdo ¢ explicado para todos os envolvidos e o processo de
implantacao e implementacgao ¢ iniciado. Nessa etapa tudo o que foi planejado na fase anterior
¢ executado. Investimento em treinamentos, corre¢ao de pontos fracos e auditorias internas para
avaliar e revisar periodicamente o plano de agdo sdo realizados. (LOPES; ALVES, 2020)

A execugao do plano de acdo pode ser realizada em dois passos: treinamento e
execuc¢ao da agdo. No treinamento todos os colaboradores sdo informados a respeito do plano
de acdo divulgando-se as tarefas a serem executadas e responsabilidades de cada um. Apos isso
a execugdo do plano de agdo é iniciada. E necessario que ocorra a medigio dos itens de controle

do plano de a¢do de maneira frequente e adequada (ARAUJO et al., 2017).

2.1.3 Etapa Check — Verificacio

Fase em que ocorre a verificagao se o que estd sendo realizado esta de acordo com
o definido na fase de planejamento, se estd indo no caminho certo ou se o objetivo j& foi
alcangado. (LOPES; ALVES, 2020) Inicialmente, ¢ necessario que haja uma comparagao entre
os resultados coletados na fase do planejamento e na fase da execucao, para mensurar se houve
ou ndo reducdo de problemas e se as acoes estdo tendo eficacia. (ARAUJO et al., 2017) Também
se avalia qual alcance os resultados tiveram em relagdo as a¢des propostas inicialmente.

Essa fase pode ser dividida em trés passos para facilitar a organizagao: listar os
efeitos secundarios da aplicacdo do plano de agdo, verificar se o problema continua ou nao;
comparar os resultados obtido com os inicialmente coletados. (GOMES FILHO;

GASPAROTTO, 2019)

2.1.4 Etapa Act - A¢ao

Nessa ultima fase do ciclo, as ag¢des corretivas sdo realizadas para que o objetivo
seja alcancado. Se o objetivo ndo foi alcancado € necessario buscar as causas dos erros
encontrados para que nao se repitam e a ocorra sempre a melhoria. Se o plano de acao trouxe
bons resultados na resolucao do problema ¢ necessario que o torne padrao. (LOPES; ALVES,
2020)

Novos padrdes a serem elaborados devem ser disponibilizados para toda a equipe

através de comunicados, reunides ou outros meios. Deve ser informado exatamente quando sera
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iniciado e em quais setores. Treinamentos devem ser ministrados para os funcionarios, para que
todos estejam aptos para execucdo do novo padrio. O monitoramento deve continuar
acontecendo para que todos sigam a padronizagdo e o problema ndo volte a acontecer.

(ARAUJO et al., 2017)

2.2 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade podem ser definidas como dispositivos de avaliagao
das a¢des desempenhadas na empresa, possibilitando o conhecimento do processo produtivo e
auxiliando na resolucdo dos problemas. Elas ndo implantam alteracdes ou geram melhorias
sozinhas. S@o instrumentos simples que sdo utilizadas para sele¢do, implantacdao ou avaliagdo
das melhorias de um processo através de andlises das etapas destes de maneira objetiva.
(CARVALHO; PALADINI, 2012)

O uso das ferramentas ¢ importante para que o ciclo PDCA tenha eficiéncia e
eficacia maxima (PAULA; ALVES; NANTES, 2017). Sao faceis de serem entendidas e
aplicadas pelos colaboradores. Dessa maneira, todos conseguem participar da resolu¢do de
problemas gerando comprometimento com a equipe. (MASHALL JUNIOR et al., 2012)

Elas podem atuar tanto nas fases de implantacdo de melhorias — nos processos de
escolha dos problemas mais urgentes, na defini¢dao de regras de preferéncia e na listagem das
opcoes de resolugdo disponiveis, por exemplo; quanto apos a implantacdo — para analisar os
resultados obtidos, observar as consequéncias da implanta¢do, avaliagdo de efeitos, entre
outros. (CARVALHO; PALADINI, 2012) Neste estudo iremos nos aprofundar em algumas
delas: brainstorming, diagrama de causa e efeito, folha de verificacdo, diagrama de Pareto e

SW2H.

2.2.1 Brainstorming

Foi desenvolvido por volta da década de 1930 por Alex Osborn, com o objetivo de
obter ideias através de um ambiente interativo. (GIOMBELLI; BARBOZA; SALEM, 2018)
Brainstorming ¢ definido em portugués como “tempestade de ideias”. E utilizada para auxilio
na resolucao de problemas através das opinides e ideias dos colaboradores de setores variados
de uma mesma empresa. Depois de realizada a reunido para coleta de ideias uma anélise e uma
filtragem sdo realizadas para que apenas as respostas que podem ser aplicadas como solugao

permanecam. (GAYER, 2020)
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A aplicagdo da ferramenta pode ser feita de duas maneiras: estruturada e nao
estruturada. A estruturada ¢ realizada de forma ordenada onde cada um tem a sua vez de falar e
dar ideias. Na aplicacdao nao estruturada cada um fala a medida que tem vontade sem pressao
por parte do condutor. E necessario que haja alguém para conduzir a reunifio ¢ manter o foco

no encontro da solugdo para os problemas ou na defini¢do das causas dos problemas.

2.2.2 Diagrama de causa e efeito

Essa ferramenta também ¢ conhecida como diagrama de Ishikawa, em homenagem
ao seu criador o engenheiro japonés Kaoru Ishikawa. Ou também como grafico de espinha de
peixe, devido ao seu formato. Possui como principal objetivo analisar os processos de producao
de um empreendimento (CARVALHO; PALADINI, 2012).

O diagrama de Ishikawa ¢ utilizado para relacionar o problema e todas as suas
possiveis causas (BOND, BUSSE, PUSTILNICK, 2012). Com e¢la é possivel identificar como
as causas ¢ os efeitos se relacionam, quais causas levam ao efeito e quais devem ter prioridade
nas corregdes para que o problema seja solucionado (TEIXEIRA, 2018).

Segundo Mashall Junior ef al. (2012), as causas sdo divididas por semelhanga em
categorias previamente estabelecidas. As categorias podem ser nominadas por 6 M’s: maquinas,
mao de obra, material, meio ambiente, método e medida. Porém novas categorias também
podem ser criadas dependendo do problema e do processo que esteja sendo analisado.

Na categoria maquinas sdo dispostas as causas relacionadas aos equipamentos do
processo, como a falta de manutencdo ou uso errado. A mao-de-obra estd relacionada aos
funcionarios e as dificuldades encontradas por eles, como falta de treinamento para executar a
fung¢do. Material ¢ referente aos utensilios e matérias-primas utilizadas na execugdo do
processo. Meio ambiente ¢ referente ao local onde o trabalho ¢ realizado. O método sdo as
causas relacionadas as praticas e procedimentos de trabalho. E as medidas sdo as causas
relacionadas aos indicadores utilizados para medir os processos. (VALLE JUNIOR, 2019)

Esta ferramenta pode ser utilizada como complemento ao diagrama de Pareto
analisando os problemas identificados por ela. Para facilitar sua aplicagdo aconselha-se a dividi-
la em etapas: definir o problema a ser estudado, estruturar o diagrama, agrupar todas as
informacdes coletadas, classificar as causas de acordo com as categorias e desenhar o diagrama.
(PAULA; ALVES; NANTES, 2017)

No eixo principal do grafico tem-se as informagdes basicas e as suas espinhas sao

as informacdes secundarias do processo que convergem para as informagdes base. E possivel



21

incluir no gréfico todos as causas de uma acao: desde as principais até as de importancia menor.
As causas sdo entdo conduzidas ao problema ou resultado final, e dessa forma consegue-se

visualizar como elas se relacionam com o efeito estudado. (CARVALHO; PALADINI, 2012)

Figura 2 - Representagdo do Diagrama de Ishikawa
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MAQUINAS MEDIGAO MEIO AMBIENTE

Fonte: (ALEXANDRE; SILVA; SILVA, 2020)

2.2.3 Folha de verificacdo

Folha ou lista de verificacdo ¢ a ferramenta mais facil de ser aplicada. A mesma
consiste em uma folha com instru¢des simples para o preenchimento dos dados relativos ao
processo para posterior analise (GAYER, 2020). Segundo Teixeira (2018), tém como objetivo
facilitar o recolhimento e o registro de dados, sendo facil de preencher e de maneira objetiva.

Sao bastantes utilizadas em implantacdo de Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e
Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) para manter o registro e ter
comprovagdo de que os processos estdo sendo realizados. Sao utilizadas, por exemplo, listas
para recolhimento de dados referentes a aferi¢do da temperatura de alimentos e equipamentos.
Assim como, planilhas para anotar a frequéncia de higienizagdo das instalagdes, equipamentos
e utensilios de um setor de producao.

Antes da elaboracdo da lista de verificagdo o problema e a situagdo a serem
analisados devem ser muito bem estabelecidos, assim como o tempo e a amostra. Depois quais
itens deverdo ser analisados devem ser definidos e as perguntas devem ser elaboradas para que
posteriormente a coleta de dados seja realizada (BOND, BUSSE, PUSTILNICK, 2012).

Com a lista ¢ possivel identificar as ndo conformidades de um estabelecimento e a

partir da andalise dos dados os principais problemas sdo identificados. Segundo Senai (2015), o
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objetivo dessa ferramenta ¢ realizar a coleta de dados mostrando a realidade do processo para
que seja posteriormente analisado e tratado. Com as informagdes coletadas elas sdo utilizadas
como base da discussdo para que agdes de melhoria sejam realizadas.

As folhas de verificagao sdo adaptadas de acordo com o objetivo da coleta de dados.
Alguns exemplos que se pode citar sdo: folhas para coleta de frequéncia de um acontecimento;
localizagao de defeitos de um produto; check list para verificagao de ndo conformidades, coleta

de dados referentes a temperatura de alimentos transportados. (TEIXEIRA, 2018)

2.2.4 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto ¢ baseado no principio criado por Vilfredo Pareto, um
economista italiano do século XIX que percebeu que apenas 20% da populacdo detinha 80% de
toda a riqueza e que 80% da populacdo dividia os 20% restantes. Posteriormente foi percebido
que essa regra (conhecida como regra dos 80/20) era seguida por diversas areas inclusive na
area da qualidade. (MASHALL JUNIOR et al., 2012)

Este diagrama ¢ utilizado para definir quais problemas devem ser priorizados de
acordo com aquilo que mais causa impacto na empresa. Segundo Granero (2014), com o
diagrama € possivel identificar as causas de 80% dos problemas e assim eliminar os que causam

mais impacto nos indicadores medidos.

Figura 3 - Representagdo do diagrama de Pareto para causas de falhas
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Fonte: Teles (2021)



23

O grafico classifica todos os elementos criticos analisados de acordo com a sua
importancia na ordem crescente (da direita para a esquerda). Na linha horizontal tem-se os
dados sob estudo (categorias ou classes, por exemplo) associados a uma escala de valor na
vertical (nimero de itens, quantidade de ocorréncias, valores percentuais etc.). (CARVALHO;
PALADINI, 2012)

Segundo Senai (2015), ele pode ser utilizado para diversas dareas, como:
identificacao de problemas utilizando escala de medidas; fazer comparagao entre antes e depois
de um processo; minuciar as causas maiores em menores; analisar dados dividindo em grupos,
sdo alguns exemplos.

E uma ferramenta utilizada para demonstrar visualmente as informagdes através do
uso de grafico de barras e um grafico de linha tornando perceptivel quais problemas ou causas
sdo mais relevantes. Para que seja construido sdo necessdrias algumas informagdes: a
frequéncia de ocorréncia do problema dispostos em ordem decrescente, a porcentagem relativa

e a acumulada. (PEZARIM, 2017)

Quadro 1 - Representacgdo da tabela que deve ser elaborada para constru¢ao do diagrama de

Pareto

Causas das Falhas - . Yo Total Yo Acum.

Ocormrénciasgh
Falta de Lubrificacdo 985 40% 40%
Lubrificante em Excesso 458 19% 9%
Sujeira Excessiva 358 15% 73%
Lubrificante Incomreto 221 % 82%
Sobrecarga 122 5% 87%
Contaminacéo por Agua 9 3% Q1%
Oxidacdo o] 2% Q3%
Desalinhamento 58 2% 5%
Confaminacdo por Particul 45 2% 7%
Desbalancemanto 35 1% 0%
Contaminacéo por Oleo 21 1% 100%
Falha Operacicnal 12 0% 100%
Total de Ocorréncias 2455

Fonte: Teles (2021)

2.2.55W2H

O plano de agdo ¢ necessario para o planejamento de todas as agdes a serem

executadas e dessa forma a meta estabelecida seja alcancada. Para que ele seja elaborado €
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necessario que haja dados para saber quais os resultados sdo esperados e possa direcionar
melhor o objetivo a ser alcangcado. De acordo com Lu (2015) podem ser utilizados diversos
documentos para auxilio na elaboragdo, como relatérios de auditorias, registros antigos,
resultados de monitoramento, resultados das analises de produtos e processos, entre outros.

A ferramenta SW2H auxilia bastante na elaboragdo do plano de acdo. Ela tem esse
nome devido as iniciais das palavras, em inglés Why (por que), What (o que), Where (onde),
When (quando), Who (quem), How (como) e How Much (Quanto custa). Como ¢ uma
ferramenta facil de ser aplicada, ndo héa necessidade de pessoas especializadas, podendo ser
colocada em pratica em qualquer empresa independente do tamanho. E necessario apenas que
o aplicador tenha conhecimento da forma correta de utilizar e organizar durante o processo.
(GROSBELI, 2014)

Esta ferramenta pode ser utilizada de duas formas diferentes: para analisar os
problemas e para propor solugdes. O que modifica ¢ apenas a forma de perguntar, como
exemplificado no quadro 2 abaixo.

Quadro 2 - Perguntas SW2H para avaliar problemas e propor solugdes

PERGUNTAS AVALIAR PROBLEMAS PROPOR SOLUCOES
(ANALISAR) (PLANEJAR)

What O qué ¢ o problema? Vai ser feito? Qual a a¢do?
Who Quem Esta envolvido? Sera o responsavel?
Where Onde Ele se encontra? Sera implantada?
When Quando Ele ocorre? Ou, desde quando? | Serd feito?
Why Por qué Ocorre? Foi definida esta solugao?
How Como Surgiu o problema? Vai ser implementada?
How Much | Quanto custa | Ter este problema? Esta solugao?

Fonte: Senai (2015)

A resposta a pergunta “Quem?” nunca deve ser um setor, ou um grupo, mas uma
pessoa que deve ser responsavel por implantar ou executar o plano de acdo. Para a pergunta
“Quando?” ¢ necessario determinar o tempo precisamente, indicando o periodo; necessario que

datas sejam colocadas para que possa ser cumprido o mais breve possivel. (SENAI, 2015)
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2.3 Boas Praticas

Segundo a RDC 216/2004, Boas Praticas sao definidas como: “procedimentos que
devem ser adotados por servicos de alimentagdo a fim de garantir a qualidade higiénico-
sanitaria e a conformidade dos alimentos com a legislagdo sanitaria”. A Resolug¢ao 216/2004
deve ser seguida por todos os estabelecimentos que realizem atividades de manipulacio,
preparagdo, fracionamento, armazenamento, distribui¢do, transporte, exposicdo a venda e
entrega de alimentos. (BRASIL, 2004)

Elas devem ser aplicadas para diminuir a possiblidade de contaminacao cruzada dos
alimentos e para que possa atender aos requisitos de identidade e qualidade do produto. Além
disso, proporciona uma eficiéncia nos processos do estabelecimento trazendo maior
produtividade. (SANTINI et al., 2021)

A lista de verificacdo ou check list € utilizada frequentemente para verificagao se o
estabelecimento esta seguindo todos os pontos determinada na legislagio. E possivel verificar
0 que estd inconforme e providenciar a execucao de agdes que busquem diminuir o risco de
contaminag¢do do alimento e posteriormente do consumidor. (SILVA, 2012)

Na Resolugdo da Diretoria Colegiada RDC 275/2002 possui uma lista de
verificacdo contemplando 5 pontos (edificagdo e instalagdes; equipamentos, moveis e utensilios;
manipuladores; producdo e transporte do alimento e documentagdo) para que possa ser
verificado se o estabelecimento estd seguindo o que estd descrito na legislagdo. A partir dos
resultados obtidos desse check list o estabelecimento € entdo classificado em 3 grupos de acordo
com o atendimento dos itens descritos. Grupo 1 — 76 a 100% de conformidades, grupo 2 — 51 a
75% de conformidade e grupo 3 de 0 a 50% de conformidade. (BRASIL, 2002)

As ferramentas da qualidade podem ser utilizadas para auxiliar na identificacdo das
causas das inconformidades relacionadas as Boas Praticas: brainstorming, diagrama de causa e
efeito e diagrama de Pareto, por exemplo; para elaboracdo do plano de acdo, as ferramentas
SW2H e lista de verificagdo para coleta de dados especificos das inconformidades sdo as mais

indicadas.
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3 METODOLOGIA

3.1 Classificacao da Pesquisa

A pesquisa pode ser classificada de acordo com alguns critérios: quanto a
abordagem, quanto a natureza, quanto aos objetivos e quanto aos procedimentos. Esta pesquisa
¢ classificada como uma abordagem qualitativa, de natureza aplicada, com o objetivo descritivo
e utiliza como procedimento estudo de caso.

Segundo Gerhardt e Silveira (2009), a pesquisa qualitativa ¢ aquela onde os
nimeros ndo sdo tdo importantes mas sim que seja compreendido como um grupo ou uma
organiza¢do, por exemplo, funcionam. De acordo com Provdanov e Freitas (2013) uma
pesquisa ¢ aplicada, quando possui como objetivo a aplicacdo pratica de conhecimentos
adquiridos para solucionar problemas especificos de uma organizacao.

Uma pesquisa ¢ descritiva quando se analisa as caracteristicas de um local, grupo
ou sociedade através da descricdo dos fatos e fendmenos que ali acontecem. (GERHARDT;
SILVEIRA, 2009) O estudo de caso foi escolhido como método para estudar o estabelecimento
e seus problemas em relacgdo a qualidade. O estudo de caso ¢ um estudo onde os acontecimentos

de um determinado local ou grupo ¢ analisado dentro do seu contexto utilizando fontes

diferentes para evidencia-las. (GIL, 2008)

3.2 Apresentacio da Empresa

A coleta de dados foi realizada em uma panificadora do municipio de Fortaleza,
Ceara. O estabelecimento esta no mercado ha 14 anos e possui 26 funcionarios divididos por
turnos. Realiza a venda de produtos de padaria e confeitaria, além de café da manha, lanches e
alimentos em self-service. A panificadora ¢ composta por diversos setores que sao divididos da
seguinte maneira:
e Loja — onde ¢ realizada a venda dos produtos de fabricagdo propria e de
terceiros;
e Massas — onde ¢ realizada a producdo de sanduiches, macarronadas e
tapiocas mediante a solicita¢do do cliente;
e Sushi — onde ¢ realizada a producao e exposi¢ao do sushi;

e Padaria — onde ¢ realizada a produg¢do de diversos tipos de paes;
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e Cozinha — onde ¢ realizada a produ¢do do café¢ da manha e da tarde e do
almoco que ¢ servido em balcao self service na loja;

e Area de frituras — local onde ¢ armazenado mini salgados e realizado a
fritura de todos os produtos e montagem de tortas salgadas;

e Confeitaria — local onde ¢ realizada a produgao de bolos, tortas e produtos
de confeitaria, assim como producao de mini salgados, salgados para fritura
e forno e folheados;

e Estoque — local onde ¢ armazenado todos os alimentos secos e produtos de
limpeza;

e (Camaras — local onde possui duas cidmaras (refrigerada e congelada) para

armazenamento dos produtos pereciveis.

3.3 Aplicacio do Ciclo PDCA

Para que o ciclo PDCA seja iniciado ¢ necessario que haja uma verificagdo dos
problemas que a empresa possui para identificar qual o que causa maior impacto na qualidade.
Dessa forma, inicialmente foi elaborada uma lista de verificacdo (check list) baseado na RDC
216/2004 contemplando os seguintes pontos: higiene pessoal, higiene do ambiente, rotulagem,
contamina¢do cruzada, armazenamento, residuos, produto imprdprio, temperatura, pragas €
manipulacdo.

A lista foi dividida de acordo com os setores do estabelecimento e pelos itens
expostos anteriormente. Para cada item foi preenchido 1 (quando conforme) e 0
(inconformidade encontrada). A verificagdo dos setores foi realizada inicialmente em dois dias
e dois horarios diferentes (manha e tarde) da mesma semana. Foi aplicada dentro do horario
comercial sem aviso prévio aos colaboradores. A partir dos dados coletados foram calculados
os niveis de adequacao a partir das conformidades encontradas. Os resultados foram tabulados

em planilha de Excel.
3.3.1 Plan — planejamento
Um diagrama de Pareto foi montado a partir dos dados coletados através do check

list aplicado inicialmente para identificar quais os problemas tinham maior impacto na nota dos

setores. A partir dos resultados encontrados com aplicacdo do diagrama de Pareto o problema
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que proporciona maior impacto em inconformidades foi escolhido para que os planos de ag¢ao
fossem elaborados.

Com a escolha do problema a ser resolvido uma nova lista de verificagdo foi
elaborada para coleta dos dados iniciais (antes da aplicagdo do plano de agdo) para que
posteriormente fosse comparado com os resultados obtidos para saber se o houve resolucao ou
nao.

A busca das causas do problema foi realizada através da aplicacdo da ferramenta
brainstorming ¢ com os dados coletados o diagrama de causa e efeito foi elaborado. Com a
aplicagdo dessas duas ferramentas foi possivel obter os principais causadores da
inconformidade escolhida. A partir dessas causas os planos de agdo foram elaborados com o

auxilio da ferramenta SW2H.

3.3.2 Do — execucdo

Nessa etapa foi realizada a aplicacdo de tudo que foi planejado na etapa anterior.
Reunido com os funcionarios foi realizada para indicar tudo o que foi determinado e quais as
responsabilidades de cada um. Os planos de agdo comecaram a ser implantados e no decorrer
dessas etapas dados foram coletados para posterior analise de dados comparativo com os

resultados iniciais.

3.3.3 Check — Verificagdo

Na terceira etapa do ciclo novas coletas de dados foram realizadas apds a execugao
dos planos de acdo para verificar se eles foram assertivos ou ndo. Nessa fase alteragdes e ajustes
sdo realizados para que se obtenham resultados positivos. Se falhas novas forem identificadas

encontra-se uma maneira de serem corrigidos.

3.3.4 Act — Acao

Na tultima etapa do ciclo, as listas de verificagdo foram novamente aplicadas para que
os dados fossem analisados. Isso foi realizado com o objetivo de verificar se as metas foram
atingidas ndo. Caso o resultado seja positivo a padronizacdo dos processos deve comegar a ser

realizada e um novo ciclo ser iniciado.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Aplicacao do Ciclo PDCA
Como mencionado na metodologia iniciou-se a aplicagdo do ciclo PDCA com a
elaboracdo da lista de verificacdo baseada na RDC 216/2004 (apéndice A). A partir dos dados

coletados nos dois dias o percentual de conformidade foi calculado com o auxilio do Excel. Os

resultados obtidos estdo descritos na tabela abaixo.

Quadro 3 - Percentual de conformidades por setores

MEDIAS DE
CONFORMIDADES DOS
SETORES

SETOR 14/jul 16/jul MEDIAS
ESTOQUE
SECO 85,71% | 85,71% | 85,71%
COZINHA 82,35% | 82,35% | 82,35%
PADARIA 83,33% | 77,78% | 80,56%
LOJA 90,00% | 70,00% | 80,00%
CAMARAS 90,91% | 63,64% | 77,28%
AREA DE
FRITURAS 70,59% | 76,47% | 73,53%
MASSAS 76,47% | 64,71% | 70,59%
SUSHI 82,35% | 52,94% | 67,65%
CONFEITARIA 62,50% | 68,75% | 65,63%

Fonte: Elaborado pela autora

Podemos observar a partir do quadro 3 acima que 4 setores ficaram com uma média
desses dois dias acima de 80% (estoque, cozinha, padaria e loja). Os setores sushi e confeitaria
obtiveram uma média menor de conformidades com valores abaixo de 70%. Comparando o
primeiro e o ultimo check list podemos perceber que houve uma queda na porcentagem das
conformidades. Isso pode ter sido ocasionado pela diferenga de horario na aplicacao do check
list. No primeiro dia a aplicagdo foi realizada a partir das 8h e o segundo dia foi a partir das 14h.
Portanto, no primeiro dia a aplicacdo estava sendo realizada no inicio da producdo o que
caracteriza estd mais organizado porque as atividades ainda estavam sendo iniciadas.

Machado, Coutinho e Ferraz (2019), aplicaram o check list disponivel no anexo da

Resolugdo da Diretoria Colegiada — RDC n° 275/2002 em duas panificadoras em duas visitas
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diferentes. Para itens conformes foi marcado C, NC para itens ndo conformes e NA para itens
que ndo se aplicavam a realidade do local. Em ambas as padarias obtiveram resultados muito
ruins (menor que 50% de adequagdo) adequando os dois estabelecimentos no grupo 3.
Comparando os resultados encontrados por eles e nesta pesquisa pode-se perceber que a
panificadora estudada esta com resultados positivos apesar de precisar melhorar em alguns

Processos.

4.1.1 Fase 1: Plan — planejamento

Como explicado anteriormente a primeira fase do ciclo de Deming é a mais
importante, pois € necessario que o planejamento seja realizado de forma adequada para que
haja redugdo das ndo conformidades. Na primeira etapa ocorre o planejamento de todo o ciclo
definindo o objetivo e quais métodos serdo utilizados elaborando um plano de acdo.
(GIOMBELLI; BARBOZA; SALEM, 2018)

Antes de iniciar a elabora¢ao do plano de acdo, um diagrama de Pareto foi montado
a partir da lista de verificagdo aplicado anteriormente, utilizando as categorias de

conformidades escolhidas.

4.1.1.1 Diagrama de Pareto

Com os dados coletados por categoria de conformidades (higiene pessoal, higiene
do ambiente, rotulagem, contaminacao cruzada, armazenamento, residuos, produto improprio,
temperatura, pragas e manipulacdo) fez-se um diagrama de Pareto utilizando a frequéncia de
ocorréncias de inconformidades nesses dois dias de coleta. Calculou-se entdo a porcentagem
total e a porcentagem acumulada para que a elaboracido do grafico pudesse ser realizada. Os
dados estao descritos no quadro 4.

Com os dados do quadro, o grafico de Pareto foi elaborado no Microsoft Excel 2013.
Com isso, foi possivel observar de imediato quais os problemas sdo responsaveis por 80% das
inconformidades. Conforme pode-se observar na figura 4, rotulagem, higiene do ambiente,
contaminagdo cruzada e higiene pessoal sdo os problemas mais criticos no estabelecimento

estudado.
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Quadro 4 - Frequéncia de inconformidades e percentual total e acumulado de acordo com
categorias de inconformidades

N° %

Inconformidades inconformidades | acumulada % Total
Rotulagem 17 27% 27%
Higiene do Ambiente 13 47% 20%
Contaminagdo cruzada 11 64% 17%
Higiene Pessoal 10 80% 16%
Manipulagdo 4 86% 6%
Produto Impréprio 3 91% 5%
Residuos 3 95% 5%
Temperatura 2 98% 3%
Pragas 1 100% 2%
Armazenamento 0 100% 0%

Fonte: Elaborado pela autora

Figura 4 - Gréfico de Pareto resultante da aplicagdo da lista de verificagdo
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Fonte: elaborado pela autora

Para girar o ciclo PDCA foi utilizado o problema de maior impacto: rotulagem.

Segundo a RDC 216 (2004),

4.8.6 Quando as matérias-primas e os ingredientes ndo forem utilizados em sua
totalidade, devem ser adequadamente acondicionados e identificados com, no minimo,
as seguintes informagdes: designagdo do produto, data de fracionamento e prazo de
validade apos a abertura ou retirada da embalagem original.
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Os dois principais problemas encontrados em relagao a rotulagem sdo produtos sem
etiqueta de identificag@o ou com etiqueta com validade vencida por ndo realizar a troca ao lavar
o recipiente de armazenamento do alimento. Para que haja uma comparacao se houve uma
diminui¢do do numero de produtos com problemas de rotulagem foi criada uma lista de
verificagdo para coleta do nimero de alimentos que estdo inconformes.

Silva (2012), aplicou um check list baseado na RDC 216 em um servigo de
alimentacdo na cidade de Belém — PA. A partir do resultado obtido foi elaborado um diagrama
de Pareto para identificar os principais problemas de inconformidades da linha de produgdo. A
categoria que ficou com maior impacto em inconformidades foi a preparagdo de alimentos com
30%, seguido de documentagdo e registro (15%), matérias-primas, ingredientes e embalagens
(12,5%), exposi¢do ao consumo do alimento preparado (12,5%) e manipuladores (11,2%),
gerando um percentual acumulado de 82% de inconformidade.

Como demonstrado acima Silva (2012), também aplicou um check list ¢ um
diagrama de Pareto, mas obteve resultados diferentes do encontrado neste trabalho. Dessa forma,
podemos perceber que cada estabelecimento possui suas particularidades em relagdao as

inconformidades

4.1.1.2 Lista de Verificagdo

Os problemas de rotulagem encontrados durante a aplicagdo do check list foram
alimentos sem etiqueta ou com etiquetas com validades vencidas. Muitos produtos sdo
armazenados em recipientes e quando o contetido acaba os colaboradores repde o alimento, mas
nao realizam a troca da etiqueta, causando esse problema. Dessa forma, uma lista de verificagao
(quadro 5) foi criada para verificar o progresso na identificagdo dos produtos a medida que

ocorre a aplicagdo do ciclo de Deming.

Quadro 5 - lista de verificagao para coleta de quantidade de produtos com rotulagem

inconforme
Loja Massas Sushi Padaria Cozinha
S.em LS S.em 120 S.em Etiqueta | Sem Etiqueta Sem Etiqueta
etiquet a etiquet a etiquet A A A o q
. . vencida | etiqueta | vencida | etiqueta | vencida
a vencida a vencida a
Data:
Hora:
Data:
Hora:

Fonte: elaborado pela autora
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A partir dessa lista de verificagdo foi possivel realizar o primeiro levantamento de
produtos com rotulagem inconformes dividido por setores. No total foram 76 alimentos sem a
rotulagem correta, destes 48 ndo possuiam etiqueta e 28 estavam com etiqueta com a validade
vencida.

O estoque e a confeitaria foram os setores com maiores indices de alimentos sem
etiqueta, 22 e 16 respectivamente (figura 5). Nas cdmaras o maior indice de problemas na
rotulagem foram etiquetas vencidas. Muitos colaboradores ndo veem a importancia de possuir
etiqueta nos produtos ja que sao de uso rapido — no maximo em 3 dias ja estdo sendo utilizados
em sua totalidade. Por isso, o problema ¢ encontrado em maior quantidade em alguns setores.

No setor de massas ndo foi encontrado nenhum produto com irregularidade. Isso
aconteceu devido a colaboradora ser recém contratada, j& possuir experiéncia no cargo e ter
sido orientada da forma correta no ato da contratagao em relacdo a esse assunto. Além disso,
assim que inicia seu turno ela faz a verificagdo dos produtos para verificar se estdo todos

identificados.

Figura 5 - quantidade de alimentos inconformes em relacdo a rotulagem

Produtos com rotulagem inconforme
25
22
20
16
15
12
10
5 5
5 3 4 3 3
2 1
0 00 0 0
0
Loja Massas Sushi Padaria  Cozinha Confeitaria Estoque Camaras
Sem etiqueta Etiqueta vencida

Fonte: elaborado pela autora

Teixeira (2017), implementou as Boas Praticas de Fabricacdo em uma unidade
produtora de refeicdes e um dos problemas encontrados foram alimentos armazenados sem
identificacdo e data de manipulagdo ou preparo. Treinamentos foram ministrados para diminuir
a incidéncia deste e de outros problemas. Da mesma forma que foi aplicado neste estudo, pois

essa ¢ uma das maneiras de resolver esse problema.
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4.1.1.3 Brainstorming

O brainstorming foi realizado com 10 colaboradores no total, um de cada setor e
um dos gerentes e a condutora da reunido. Foi explicado como a ferramenta funciona e qual o
objetivo de sua aplicagdo. Papel e caneta foram distribuidos para que todos escrevessem quais
as causas na opinido deles do problema de identificacdo estd acontecendo. Foi conduzido dessa
maneira para que os funcionarios nao ficassem constrangidos em expor individualmente suas
opinides. Depois, todas as causas escritas foram lidas para que fossem discutidas em conjunto.
Holanda (2020) aplicou as ferramentas da qualidade em uma empresa atacadista
para obter um diagnostico organizacional. Uma das ferramentas aplicadas foi o brainstorming
com os funciondarios da empresa obtendo 32 sugestdes de problemas. A filtragem foi realizada
e um total de 16 ideias foram escolhidas. Posteriormente foi proposto um diagrama de causa e
efeito e um plano de agdo para os 3 problemas principais. Depois da aplica¢ao das ferramentas
chegou-se ao resultado esperado. Como se pode observar a aplicagdo das ferramentas da
qualidade auxiliam muito na resolucao de problemas.
A partir da aplicagdo da ferramenta foram levantadas as seguintes causas de
acontecer problemas com a identificagdo dos produtos:
e Falta de etiqueta e/ou caneta disponivel no setor;
e Quadro de funcionarios reduzidos;
e Colaboradores com fung¢des acumuladas — deixam de fazer atividades que
ndo julgam tdo importantes;
e Poucos colaboradores ddo importancia a identificagdo dos alimentos;
e Niao vé necessidade de etiquetar produtos que sdo utilizados em sua
totalidade em poucos dias;
e Produtos secos, como farinha de trigo e agticar sdo colocados em recipiente
com etiquetas de validade de uma semana. Sdo repostos a cada 2 dias e
esquecem de realizar a troca da etiqueta ao término da validade mesmo com
a lavagem do recipiente;
e Falta de monitoramento diario em relagdo a identificagao dos produtos;
e Desconhecimento da importancia da rotulagem;
e Desconhecimento da validade do produto ap6s a manipulagao.
Alexandre, Silva e Silva (2020), também utilizou as ferramentas da qualidade. No

seu caso, foi aplicado em trés franquias de uma rede de fast-food. O brainstorming foi aplicado
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em dinamicas de grupo de forma organizada com os funciondrios para coletar opinides a
respeito das causas dos problemas. Giombelli, Barboza e Salem (2018), realizou um
brainstorming de forma ndo estruturada para encontrar as causas do elevado numero de
reclamagdes de uma industria de iogurtes. A partir das causas levantadas o diagrama de causa
e efeito foi elaborado. A utilizagdo do brainstorming ¢ muito util no levantamento de causas

para elaboracdo do diagrama de causa e efeito.

4.1.1.4 Diagrama de causa e efeito

A partir do resultado da aplicacdo da ferramenta brainstorming, o diagrama de
causa ¢ efeito foi elaborado para analisar todas as causas do processo. As possiveis causas para
o problema de rotulagem foram divididas nas seguintes categorias: mao de obra, meio ambiente,
materiais, medi¢ao ¢ métodos. As causas estdo expostas na figura 6 abaixo.

Na categoria mao de obra foram separadas as causas relacionadas aos colaboradores,
como o desconhecimento da importancia da rotulagem e falta de treinamento. Na categoria
meio ambiente ficaram as causas relacionadas ao local de trabalho — falta de organizacio dos
setores. Em materiais ficaram os pontos relacionados aos objetos necessarios para a realizagao
do trabalho — etiqueta e caneta. Nas categorias medicao e métodos estdo as causas relacionadas
a forma de medir se a atividade estd sendo realizada e a metodologia de trabalho,

respectivamente.

Figura 6 - Diagrama de Causa e Efeito do problema rotulagem

Diagrama de Causa e Efeito (Diagrama de Ishikawa)

Miio de Obra Meio Ambiente Materiais
Falta de treinamento dos Falta de etiqueta
funciondrios Organizagio do setor Falta de caneta

Desconhecimento da importandia
da rotulagem
Quadro reduzido

. . . Falta de identificaco/
\ N0 sabe a validade apos a manipulacio SEEa

identificacio incorreta
dos alimentos

Falta de monitoramento frequent
Falta de metas para funciondrios
Nio colocar a etiqueta antes de
armazenar o produto
Medicdo Meétodos

Fonte: Elaborado pela autora
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Neste estudo 10 causas foram escolhidas para a montagem do diagrama de causa e
efeito dividindo em 5 categorias. Ja Silva et al. (2015), elaborou um diagrama de causa e efeito
apos a aplicagao de brainstorming com todos os funcionarios de uma cozinha hospitalar para
identificar as causas de inconformidades em relacao as Boas Praticas de Fabricagao elencando
um total de 14 causas. Essas causas foram divididas em 4 categorias: matéria-prima, método de
trabalho, equipamentos e mao de obra.

Com o diagrama de causa e efeito pronto podemos visualizar melhor quais as causas
da falta de identificacdo ¢ identificagdo incorreta dos alimentos. Com esses dados entdo ¢
possivel aplicar a ferramenta SW2H para elaboracio dos planos de ag¢do baseado nas principais

causas.

4.1.1.55W2H

A partir das causas discutidas utilizando a ferramenta brainstorming e exposta no
diagrama de causa e efeito, a ferramenta SW2H foi utilizada para elaboragao do plano de agao.
Foram escolhidas quatro causas para elaboracao dos planos de agdo: falta de etiqueta/caneta;
Desconhecimento da importancia de identificagdo dos produtos; Falta de monitoramento
frequente; Falta de conhecimento da validade dos produtos ap6s a manipulacdo. Os planos de
acao elaborados estdo dispostos no quadro 6. A meta escolhida para girar esse ciclo PDCA ¢ a
redugdo de inconformidades na identificagao dos alimentos em 70%.

Pezarim (2017), utilizou a ferramenta SW2H para elaborar o plano de acdo para
reduzir as paradas de producdo em uma industria de borrachas. As 8 principais causas obtidas
com o diagrama de Pareto foram utilizadas para elaborar os planos de a¢do. Através de solugdes
simples trouxe um aumento na produtividade sem a necessidade de gastos dinheiro.

Como concluido pelo autor acima a aplicagdo da ferramenta SW2H auxilia na
elaboragdo dos planos de agdo para resolugdo de problemas e muitas vezes ndo € necessario
investimento em dinheiro, pois mudangas simples trazem resultados significativos para a

empresa.
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Quadro 6 - Planos de agao elaborados com a ferramenta SW2H
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4.1.2 Do — execucdo

Com os planos de acao definidos passamos para a segunda etapa do ciclo PDCA:
fase do — execucdo. Nessa fase todos os planos de agdo e metas definidas na etapa do
planejamento sdo executadas da melhor maneira possivel para que os resultados sejam
alcancados.

Nessa fase todas as agdes propostas foram postas em pratica. Em cada setor foi
definido um local para armazenamento das etiquetas e canetas a serem utilizadas na
identificacdo dos alimentos. Foi definido que um funcionario de cada setor se responsabilizasse
em avisar se estiver faltando algum material. Além disso, quinzenalmente o gerente verifica se
algum material esta faltando nos setores.

O treinamento foi ministrado dentro dos setores com os colaboradores daquela rea.
Foi explicado aos funciondarios o porqué que € necessario a identificagdo de todos os produtos
j& manipulados. Além de ser solicitado pela legislacdo sanitaria, a identificagdo ¢ importante
para evitar que alimentos sejam utilizados quando estdo improprios para consumo podendo
causar prejuizos a saide do consumidor, assim como a reducao de desperdicios.

Reunides de discussdes com o grupo foram realizadas pelos gerentes e a aplicacao
dos planos de agao foram executadas. A aplicacdo dos planos de a¢do leva um tempo para serem
assimiladas pois leva a uma mudanca da rotina do funcionario. Dessa forma, € necessario que
haja acompanhamento frequente até que a rotina seja estabelecida e as atividades se tornem um
habito.

Duas vezes por semana o gerente faz a conferéncia de como esta a identificagdao dos
produtos e a lista de verificacdo € preenchida. A vistoria € realizada em dias e horarios aleatorios
para que os colaboradores ndo fiquem acomodados de fazer a identificacdo apenas no horario
proximo a vistoria. A rotulagem entra nos indicadores de qualidade dos funcionarios se os
resultados ndo forem bons eles ndo participam do sorteio de prémios realizado mensalmente.

Em todos os setores foram fixados cartazes com informacdes indicando quais as
validades dos principais produtos manipulados de acordo com a temperatura de armazenamento
para orientar os funcionarios em caso de duvidas. As informagdes estdo dispostas no quadro 7

abaixo.



Quadro 7 - Validade dos Alimentos apds a manipulagdo

PRODUTOS REFRIGERADOS

ARMAZENAMENTO

Temperatura Tempo
Maxima P

Pescados e seus produtos manipulados crus 4°C 24 horas
Carnes (bovina, suina, aves, etc.) 4°C 72 horas
8°C 24 horas
Sobremesas, frios e laticinios manipulados 6°C 24 horas
4°C 72 horas
Folhosos e frutas sensiveis 10°C 72 horas
1
Outras frutas e legumes 10°C semana
Alimentos pds-coccio 4°C 72 horas
Pescados p6s-cocgdo 4°C 24 horas
Ovos 10°C 14 dias
Maionese e misturas de maionese com outros alimentos |4°C 24 horas
TEMPO MAXIMO DE
PRODUTOS CONGELADOS ARMAZENAMENTO
0 a-5°C 10 dias
-5 a-10°C 20 dias
-10 a-18°C 30 dias
< -18°C 90 dias
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4.1.3 Check — Verificacdo

Etapa em que se analisa se os objetivos planejados foram alcangados e se as metas
foram atingidas através de comparacdo com os dados iniciais. Coleta de dados sdo realizadas
nessa fase para posterior analise. (GRANERO, 2014) Depois que todos os planos de acao
propostos foram verificados passou-se para a terceira etapa do ciclo de Deming: check —
verificagdo. Nessa fase, houve nova coleta de dados em relagdo a quantidade de produtos sem
identificagdo e/ou com etiqueta vencida utilizando a lista de verificacdo elaborada na fase de

planejamento do ciclo. Os resultados obtidos estdo dispostos no quadro 8 abaixo.
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Quadro 8 - Quantidade de produtos sem etiqueta e etiqueta vencida durante a aplicagao do
plano de acao

Sem FEtiqueta

Sem

Etiqueta| Sem Etiqueta| Sem Sem

Sem

Etiqueta

etigqueta vencida |etiqueta vencida |etiqueta vencida (etiqueta vencida [etiqueta vencida |etiqueta wvencida

Loja

Massas

Sushi

Padaria

Cozinha

Confeitaria

Estoque

Camaras
TOTAL
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Fonte: elaborado pela autora
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Pode-se observar a partir do quadro 8 acima que inicialmente houve um declinio na

quantidade de produtos com problemas na rotulagem. Depois houve novamente um aumento

com posterior diminui¢do. Isso pode ter acontecido pelos colaboradores ainda estarem

acostumados com habitos antigos e a implantagdo de nova rotina ¢ assimilada aos poucos. Os

resultados encontrados no ultimo dia de aplicacdo foram comparados com os resultados da

primeira aplicacdo. Os resultados estdo dispostos nas figuras 7 e 8 abaixo.

Figura 7 - Primeira coleta de produtos com problemas na identificacao
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W Sem etiqueta Etiqueta vencida

Fonte: elaborado pela autora
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Figura 8 - Ultima coleta de produtos com problemas na identificaco

Produtos com rotulagem inconforme 04/08
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Fonte: elaborado pela autora

Na primeira coleta de dados referentes a alimentos com problemas em rotulagem
foram identificados 76 produtos, destes 48 estavam sem etiqueta e 26 estavam com etiqueta
com validade vencida, sendo os setores de confeitaria e estoque com maior quantidade de
alimentos sem identificagdo. Na ultima coleta de dados, apenas 12 produtos foram encontrados
inconformes ocasionando uma reducdo de 84,2%. Com este resultado pode-se observar que a
meta de redugdo de 70% foi ultrapassada. Com isso, pode-se entender que o plano de acdo estéd
trazendo resultados positivos sendo necessarios que as atividades se tornem parte do dia a dia
padronizando-as.

Alexandre, Silva e Silva (2020), utilizou a observag¢ao direta e os resultados obtidos
da aplicacdo do check list para verificar se houve diminui¢do da quantidade de desperdicios em
trés franquias de uma rede de fast-food. Foi utilizada porcentagem para verificar resultado e
uma média de 13,3% de reducao do desperdicio foi identificada. A partir disso e dos resultados
dispostos neste trabalho pode-se perceber que os planos de acdo elaborados com o auxilio das
ferramentas da qualidade e aplicagdo do ciclo PDCA traz resultados positivos para os

empreendimentos.

4.1.4 Act — Acdo

Etapa em que duas agdes diferentes podem ser realizadas dependendo do resultado
obtido. Se as metas nao tiverem sido alcangadas € necessario que a causa raiz seja buscada para
que novas solucdes sejam encontradas e ndo ocorra mais erros. Se as metas foram alcangadas

ocorre a padronizacdo dos processos iniciando um novo ciclo. (GRANERO, 2014)
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Durante a execugdo do ciclo PDCA podemos perceber que a meta de 70% na
reducdo de problemas de identificacdo foi atingida com a aplicagdo dos planos de acdo. Com
1sso, a padronizagdo das atividades deve ser realizada e frequentemente vistoriada até que os
colaboradores adquiram a rotina e o problema nao volte a acontecer.

Valle Junior (2019), utilizou o ciclo PDCA em uma industria de alimentos de
embutidos com o objetivo de melhorar o processamento de embutidos cozidos e mortadelas.
Ele obteve um resultado positivo na resolucao dos problemas além de mostrar as falhas que
podem ser resolvidas com um novo ciclo. O principal resultado foi a redugdo do gotejamento
de matéria-prima, reduzindo os custos de producdo e trazendo melhoria da qualidade nas
propriedades fisico-quimicas.

Araujo et al. (2017), aplicou o método PDCA em uma industria de batata palha no
triangulo mineiro. O método se mostrou eficaz na resolucdo do problema trazendo um aumento
na eficiéncia de produgao e redugdo do consumo do 6leo para a fritura em 17%. Os autores que
aplicaram o ciclo PDCA em industria de alimentos obtiveram resultados positivos trazendo
resolucodes dos problemas e aumento na eficiéncia dos processos.

Um novo check list foi aplicado para verificar se houve algum progresso nos setores
em relagdo aos resultados encontrados antes da aplicagao do ciclo PDCA. Os resultados obtidos
estao disponiveis no quadro 9. A partir dos dados pode-se observar que os setores tiveram uma
evolugdo em relacao ao check list aplicado no inicio. Essa evolug¢do ocorreu pela aplicacao do
ciclo de Deming que diminuiu a incidéncia de produtos com problemas de identificacao
trazendo resultados positivos na execugao das rotinas. Os setores de estoque e cdmaras foram
0s Unicos que tiveram uma regressao na porcentagem de conformidades. Isso deve ter sido
causado pelo estoquista esta auxiliando a cozinha em um dos turnos por ter uma funcionaria de

licenca médica.



Quadro 9 - Porcentagem de conformidades dos setores

PORCENTAGEM DE

CONFORMIDADES DOS SETORES

SETOR MEDIAS | 11/ago
coleta inicial

LOJA 80,00% |fh 88,89%
COZINHA 82,35% |fh 88,24%
SUSHI 67,65%|fh 88,24%
CONFEITARIA 65,63% |fh 88,24%
PADARIA 80,56% |fh 87,50%
ESTOQUE SECO 85,71% |l 78,57%
AREA DE FRITURAS 73,53%|dh 76,47%
MASSAS 70,59% |dh 76,47%
CAMARAS 77,28% |l 72,73%

Fonte: elaborado pela autora
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Através da aplicacdo da metodologia PDCA foi possivel reduzir o indice de
inconformidades da panificadora. A utilizacdo das ferramentas da qualidade (5W2H,
brainstorming, grafico de Pareto e diagrama de causa e efeito) foi muito importante na
aplica¢ao da metodologia. Conseguiu-se uma reducao de 84,2% dos problemas de identificacao
encontrado em todos os setores do estabelecimento.

E necessério que o ciclo PDCA seja aplicado mais uma vez para padronizagdo desse
processo e dessa forma evitar que o problema volte a acontecer. Além disso, ¢ necessario que
seja aplicado outras vezes para que os outros problemas identificados no grafico de Pareto
(higiene do ambiente, contaminagdo cruzada e higiene pessoal) sejam resolvidos e a quantidade
de inconformidades diminua ainda mais.

Todos os objetivos especificos foram alcangados podendo observar de forma pratica
como o ciclo PDCA deve ser executado em um estabelecimento para reducdo de
inconformidades. Esta metodologia pode ser aplicada ndo somente na area de qualidade, mas

em todas as areas de uma organizagao que busque a melhoria continua.
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APENDICE - LISTA DE VERIFICACAO BASEADO NA RDC 216/2004

Check List
SETORES

ESTOQUE TEMPERATURA CONTROLADA (CAMARAS)
Higiene do ambiente O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?
Armazenamento Ha produtos em contato com o piso?
Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Armazenamento Os produtos acondicionados permitem a boa circulagdo de ar frio?
Temperatura A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar a

qualidade dos mesmos?

Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com

Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?

Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminag¢ao cruzada Ha papelao (caixas vazias) dentro dos equipamentos?

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminagdes cruzadas?

Contaminagdo cruzada . . .
¢ (acondicionamento de produtos de origem diferente entrado em contato)

Produto impréprio Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

PVPS Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PVPS (Primeiro que Vence
Primeiro que sai)?

ESTOQUE TEMPERATURA AMBIENTE

A drea de acondicionamento de produtos secos e de embalagens estd limpa e

Higiene do ambiente .
organizada?

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e Epis
Higiene Pessoal limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e méaos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higienizacdo das maos?
Higiene Pessoal A pia de lavagem de m@os estd desobstruida?

Armazenamento As embalagens sao mantidas sobre prateleiras ou estrados?

Armazenamento A paletizagdo dos produtos esta correta de modo a ndo ter produtos em contato direto

com o piso ou facilidade de avarias?

Os produtos sdo mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulacio de

Armazenamento o
ar?

Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com

Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?

Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminagdo cruzada Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Residuos Os} ce.:stos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
plasticos?

PVPS Os produtos s@o armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Primeiro que sai)?
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PADARIA (PRODUCAO)

Higiene do ambiente O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
Higiene Pessoal limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higieniza¢do das maos?
Higiene Pessoal A pia de lavagem de méos estd desobstruida?
Armazenamento Os produtos s3o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
Os produtos sd@o mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulagdo de
Armazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento € mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com
Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?
Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Procedimentos adequados de modo a nao causar contaminag¢des cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacio,

Contaminagao cruzada . : . .
¢ material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em

contato)
Contaminag¢ao cruzada Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?
Contaminagdo cruzada Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?
Produto impréprio Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?
PVPS Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra
Primeiro que sai)?
. ~ O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessdria para usar somente o que
Manipulagdo ) ) .
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
. Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos P p porp P

ﬁlésticos?

Higiene do ambiente O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
Higiene Pessoal limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higienizacdo das maos?

Higiene Pessoal A pia de lavagem de méos estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos s3o mantidos sobre prateleiras ou estrados?

A Os produtos sdo mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulacio de

rmazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento € mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Rotulagem Todos os produtos expostos para venda estdo com etiquetas de identificagdo com
g DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE MANIPULACAO E VALIDADES?

Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com

Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?

Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacgdo,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagao cruzada

Contaminagao cruzada Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?
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Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Os produtos s@o armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Higiene Pessoal

PVPS L .
Primeiro que sai)?
. ~ O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessdria para usar somente o que
Manipulagdo ) ) . )
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
p Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos -
plasticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura

qualidade?

CONFEITARIA

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal

Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higienizagcdo das maos?

Higiene Pessoal

A pia de lavagem de maos estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos s@o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
Os produtos s@o mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulagdo de
Armazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminagdo cruzada

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulagdo,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagdo cruzada

Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?

Contaminagao cruzada

Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

H4 produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Higiene do ambiente

PVPS L .
Primeiro que sai)?
. ~ O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessdria para usar somente o que
Manipulagao ) ) . )
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
p Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos PSRN
plasticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura

aualidade?

O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Higiene Pessoal

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal

Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higienizacdo das maos?

Higiene Pessoal

A pia de lavagem de maos estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos sd@o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
Armazenamento gi produtos sdo mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulacio de
Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?

Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com
Rotulagem etiquetas de identificacdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE

MANIPULACAO E VALIDADES?
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Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminagdo cruzada

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacgdo,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagdo cruzada

Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?

Contaminagao cruzada

Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Os produtos s@o armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Higiene do ambiente

PVPS L .
Primeiro que sai)?
. ~ O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessaria para usar somente o que
Manipulagdo ) ) . )
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
p Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos f i
plésticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura

qualidade?

SUSHI

O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Higiene pessoal

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e méaos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal

Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higienizagcdo das maos?

Higiene Pessoal

A pia de lavagem de maos estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos s@o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
Os produtos sdo mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulagao de
Armazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Todos os produtos jd manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com
Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?
Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminagdo cruzada

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacgdo,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagao cruzada

Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?

Contaminagao cruzada

Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

H4 produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Higiene do ambiente

PVPS L .
Primeiro que sai)?
. ~ O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessaria para usar somente o que
Manipulagdo ) ) . )
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
p Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos -
plésticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura

qualidade?

‘ AREA DE FRITURAS

O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Higiene Pessoal

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)
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Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higieniza¢do das maos?

Higiene Pessoal

A pia de lavagem de mios estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos s3o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
Os produtos sd@o mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulagdo de
Armazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento € mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depdsitos vedados e com
Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?
Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminag¢ao cruzada

Procedimentos adequados de modo a nao causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacio,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagao cruzada

Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?

Contaminagdo cruzada

Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra

Higiene do ambiente

PVPS L o
Primeiro que sai)?
. - O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessaria para usar somente o que
Manipulagdo ) ) . )
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
P Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos i o
plasticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura

Eualidade?

O ambiente e equipamentos estdo limpos e sem pontos de mofo?

Higiene pessoal

Os colaboradores estdo cumprindo as regras de higiene pessoal? (uniforme e EPI's
limpos, ndo usar perfume e adornos, cabelos cobertos, unhas e maos limpas, sem
esmalte, sem bigode e barba feita)

Higiene pessoal

Ha sabonete bactericida e papel toalha em todas as pias de higieniza¢do das maos?

Higiene pessoal

A pia de lavagem de maos estd desobstruida?

Armazenamento Os produtos s3o mantidos sobre prateleiras ou estrados?
A Os produtos sd@o mantidos afastados das paredes, de modo a permitir boa circulagdo de
rmazenamento ar?
Armazenamento O empilhamento é mantido de acordo com o especificado pelo fornecedor?
Todos os produtos ja manipulados estdo em embalagens ou depésitos vedados e com
Rotulagem etiquetas de identificagdo com DESCRICAO DO PRODUTO, DATA DE
MANIPULACAO E VALIDADES?
Pragas Ha pragas ou vestigios no local?

Contaminagao cruzada

Procedimentos adequados de modo a ndo causar contaminacdes cruzadas? (utensilios
sem manipulacdo em contato com os produtos, produto exposto sem a manipulacgdo,
material de limpeza em contato com o produto, produto de origens diferentes em
contato)

Contaminagao cruzada

Os utensilios de limpeza sdo mantidos em local préprio e organizados?

Contaminagao cruzada

Ha caixas de papeldo vazias, jornal e etc. espalhados dentro do setor?

Produto impréprio

Ha produtos vencidos ou avarias armazenadas no equipamento?

PVPS

Os produtos sdo armazenados de acordo com o sistema PEPS (Primeiro que Entra
Primeiro que sai)?

Manipulagdo

O colaborador retira a quantidade de matéria-prima necessaria para usar somente o que
vai manipular sem deixar excesso de produtos no setor?
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p Os cestos de lixo possuem tampas, acionamento por pedal, limpos e com sacos
Residuos .
plasticos?
A temperatura dos produtos armazenados estd adequada de modo a preservar sua
Temperatura .
qualidade?




