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RESUMO

LISBOA, L.S. PROGRAMA 5S COMO BASE PARA II\/JPLEMENTAC;AO DAS BOAS PRATICAS
DE FABRICACAO EM UMA INDUSTRIA ALIMENTICIA. (Trabalho de Conclusdo de Curso de
Engenharia de Producdo. Pontificia Universidade Catdlica de Goiés, Goiania, 2021).

Este trabalho tem como propdsito demonstrar as dificuldades encontradas para o atendimento as
normas de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), e como a implementacdo do Programa 5S ajudou
cumprir os regulamentos. O trabalho faz uma breve explanacédo sobre as dificuldades que a empresa
farinheira, do estado de Goias, se depara no seu dia a dia. A estratégia de pesquisa se baseou em um
estudo de caso unico e a coleta de dados envolveu analise documental e entrevistas. Foram efetuadas
inspecdes na empresa, no qual foram avaliados o nivel e a evolucdo da empresa, em relacdo ao
atendimento as normas. Apos a coleta dos dados, realizou a analise dos resultados, o qual forneceu
que a area de producdo tinha 32,56% de ndo conformidades. Estas ndo conformidades estavam
relacionadas ao uso incorreto de equipamento de protecdo individual, a limpeza do chédo de fabrica,
vestigios de produtos contra pragas na indudstria entre outros itens das normas de Boas Praticas de
Fabricacdo. Diante do exposto, foi realizado a aplicagdo dos cinco sensos, de maneira que ajude a
seguir a regulamentacdo das BPF. Por fim, o resultado demonstrou que o 5S ajuda na manutencéo
das Boas Préaticas de Fabricacdo, pois com 0s sensos é possivel trazer mudangas de habitos,
motivacao e mudanca cultural da organizacao.

Palavras-chave: Qualidade. 5 sensos. Alimentos.
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CAPITULO1- INTRODUCAO

A busca pela melhoria da qualidade de vida temaumentado, de modo que a preocupacéo
com a ingestdo de alimentos estd intimamenterelacionada ao estilo de vida dos consumidores.
Por conseguinte, as empresas do ramo alimenticio estdo cada vez mais focadas na exceléncia
destes produtos, alavancando vendas e popularidade no mercado (CAMPOS, 2004). Desta
forma, muitas empresas buscam implementar conceitos de qualidade, pois a qualidade passou
a ser uma exigéncia absoluta dos consumidores (BERTOLINO, 2010).

Para que isso ocorra, a manipulagdo dos alimentos deve ser gerenciada e controlada,
caso contrario, pode, por exemplo, haver desencadeamento de contaminacdes, as quais afetam
a seguranca dos alimentos. Para evitar este problema, € de extrema importancia as fabricas, que
atuam no ramo alimenticio adotar as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). A fim de garantir a
integridade do alimento e a satde do consumidor (ROSSITER, 2008).

A norma da Resolucgéo da Diretoria Colegiada (RCD) N° 275 da Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria relata medidas para preservar a saude dos clientes. A implementacéo das

BPF, no Brasil, é obrigatoria por lei, uma vez que

Sdo praticas de higiene que devem ser obedecidas pelos manipuladores desde a
escolha e compra dos produtos a serem utilizados no preparo do alimento até a venda
para o consumidor, cujo objetivo é evitar a ocorréncia de doencgas provocadas pelo
consumo de alimentos contaminados (ANVISA, 2004).

Caso as empresas que manuseiam alimentos ndo sigam as normativas das Boas
Praticas de Fabricacdo, havera consequéncias, quando notificadas pelos 6rgaos regulatérios.
Gerando assim, sancGes que vdo desde adverténcias a multas, podendo chegar até ao
cancelamento do alvard de licenciamento do estabelecimento. Em relagdes asmultas seus
valores s&o regulados de acordo com a Lei n® 6.437, de agosto de 1977, atualizada pela medida
provisoria n° 2.190-34 de 23 de agosto de 2001, a qual define que as infracbes variam de leve
a gravissimas, bem como o pagamento das quantias 0s quais variamde R$2.000,00 (dois
mil reais) a R$1.500.000,00 (um milhdo e quinhentos mil reais) podendo ter os seus valores
dobrados em caso de reincidéncia (BRASIL, 1997).

Na empresa estudada neste trabalho, a qual esta localizada em Goids, ja existe um
Manual de Boas Praticas de Fabricacdo, entretanto, ndo tem sido satisfatoriamente aplicado.
Em face disso, sugere-se explicitar todos os sensos do 5S, com o intuito de uma melhor
aplicacdo das BPF. O programa 5S é uma préatica fundamental para obtencédo e consolidacdo
do processo educacional de qualquer atividade (REIS, 2000).

Conforme Favarin et al (2012) o 5S é um programa de qualidade criado apds a 2°
Guerra Mundial pelos japoneses com o intuito de refazer o Pais derrotado na guerra. Com a
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aplicacdo efetiva dos cinco sensos,é capaz de trazer mudangas de habitos, motivacdo e mudanca

cultural da organizagdo, o que resultard no aumento da produtividade e na redugdo dos
desperdicios.

Diante do contexto apresentado, e percebendo a importancia do tema, surgiram
indagacOes de como a aplicacdo de uma ferramenta de qualidade (programa 5S) poderia
impactar na implementacéo das BPF na empresa estudada.

Os objetivos especificos neste trabalho consistem em identificar as dificuldades para
a manutencdo das BPF, avaliar os possiveis impactos do Programa 5S para implementacdo das
BPF e propor ac¢Ges de manutencdo da implementacdo das BPF associados ao 5S.

Com a empresa organizada, isto €, com todos os colaboradores treinados a seguir as
novas praticas de qualidade, o estudo tem condicGes de contribuir com a empresa, elevando o
nivel de qualidades dos produtos tendo em vista a fidelidade dos clientes, através de ferramentas

de acessivel aplicacdo, juntamente com leis que amparam a qualidade final do alimento.
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CAPITULO 2- REFERENCIAL TEORICO

2.1 QUALIDADE TOTAL

Segundo o Dicionario Escolar da Lingua Portuguesa (2015), a palavra qualidade vem do
latim qualitate e significa grau negativo ou positivo de exceléncia. Feigenbaum (1956) e
Falconi (2004) procuraram defini-la de acordo com uma série de principios, os quais devem ser
adequados para a implantagdo da qualidade nas organizagdes. A norma brasileira ABNT NBR
ISO 9000 (2015), define qualidade como grau no qual um conjunto de caracteristicas inerentes

satisfaz a requisitos.

E de suma importancia compreender a diferenciacéo entre qualidade e qualidade total. De
acordo 1SO 9000 (2015), qualidade é uma avaliacdo geralmente feita pelo cliente/consumidor
sobre um determinado servico e/ou produto, determinando a eficiéncia e a eficacia. Ja o
conceito de Qualidade Total é mais abrangente e expande a necessidade de se ter eficiéncia e
eficacia no relacionamento de todos os elementos que compde a cadeia produtiva da

organizacao.

O termo Controle da Qualidade Total (em inglés, Total Quality Control — TQC) € definida

CcoOmo uma opgao para a reorientacdo gerencial das organizagdes, com foco no cliente; trabalho
em equipe; decisOes baseadas em dados e fatos e foi utilizado pela primeira vez em 1956, por
Armand Feigenbaum que relata:
O principio em que se assenta esta visao da qualidade total [..] é que, para se conseguir
uma verdadeira eficacia, o controle precisa comecar pelo projeto do produto e s6
terminar quando o produto tiver chegado as maos de um fregués que fique satisfeito

[...] o primeiro principio a ser reconhecido € o de que qualidade é um trabalho de todos
(FEIGENBAUM, 1956).

De acordo com a abordagem de Feigenbaum (1956), qualidade total é um instrumento
estratégico pelo qual todos os trabalhadores devem ser responsaveis. Ela tem o objetivo de
atender as reais necessidades do cliente. Com isso, técnicas estatisticas foram criadas e
desenvolvidas para controlar a qualidade.

O autor Corréa (2008) reconheceu a variabilidade como inerente aos processos
industriais utilizando técnicas estatisticas para controle de processos. Ja para Paladini (2019),
foram criados conceitos como: riscodo produtor e consumidor, probabilidade de aceitacéo,

fracdo defeituosa toleravel e nivel de qualidade aceitavel.
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Porém, para que estas técnicas sejam colocadas em prética, ¢ fundamental, de acordo
com Barbosa (1955), uma mudanca de atitudes, habitos e modos de pensar das pessoas,
principalmente daquelas que ocupam cargos de hierarquia, que devem entender e se convencer
das necessidades desta implementacdo. Essa condigcéo deve ser efetuada por qualquer tipo de
industria e comércio, pois, em face da definicdo clara de qualidade, a organizacdo pode
encontrar seu foco para a mudanca e/ou melhoria de seu local. A qualidade do produto, além
de abonar o espaco onde a indUstria ou comércio estdo inseridos, o cliente passa a receber um
foco maior. Logo, ao cuidar da seguranca do alimento, a empresa promove fideliza¢do de seus
clientes que se sentem mais confiantes ao adquirir o produto. Na sessdo 2.2 serad abordado a

definicdo de seguranca de alimentos juntamente com 0s riscos, em nao realizar esta seguranca.
2.2 SEGURANCA DE ALIMENTOS

A expressao “Seguranga de Alimentos” vem da expressao em inglés Food Safety. Ela
se refere a garantia da qualidade dos alimentos que sdo comercializados, desde as etapas de
manipulacdo e preparo até o consumo. Trata-se de uma garantia de que 0 consumo € seguro,
sem a presenca de contaminantes quimicos, fisicos e bioldgicos (BRYAN, 1981).

Conforme Reis (2000), a seguranca dos alimentos se pressupfe na avaliagdo e no
controle de risco ao longo do processo produtivo, para que ndo prejudique a salde do
consumidor. Sendo assim, sdo exigidas medidas regulares e eficazes para garantir a
regulamentacéo e a qualidade do alimento.

Para Reis (2000), existem dois tipos de controles, sendo eles o sanitario e ohigiénico.
O controle sanitéario é responsavel por qualquer envolvimento de melhoria no processo para
atribuir a seguranca na preparagdo dos alimentos. Ja o higiénico se refere em melhorar a higiene,
de modo geral, colocando em a¢éo as boas préaticas antes da preparacao doalimento, evitando
assim, qualquer tipo de contaminagéo.

De acordo com Souza (2006), a empresa deve cumprir todos 0s requisitos legais para
gue o alimento seja seguro, cuidando para que constituintes ou contaminantes que possam
causar perigo a saude estejam ausentes ou em concentracdes abaixo do limite de risco. Em
relagdo ao comportamento dos consumidores, Caperruci (2016) ressalta que € notorio que a
busca por qualidade de vida tem se tornado cada vez mais incessante pela populagéo, portanto,
a cadeia de alimentos tem se deparado com desafios proeminentes quando o assunto é controle
de qualidade e seguranca do alimento. Em vista disto, a seguranca dos alimentos torna-se
incitacdo primordial tratando-se da oferta de alimentos sem qualquer tipo de riscos aos

consumidores, aliando as necessidades do mercado a qualidade dos produtos ofertados.
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2.3 CRITERIOS DE QUALIDADE NA PRODUCAO DE ALIMENTOS

A qualidade do alimento € o conjunto de caracteristicas que o alimento deve apresentar
ao consumidor final (BRASIL, 1993). Para que os produtos sejam comercializados, é
fundamental que todas as normas determinadas pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA) sejam implementadas. De acordo com Rossiter (2008), para a implementacdo de
gestdo de qualidade no setor alimenticio é ideal implementar Boas Préticas de Fabricacdo (BPF)
como programa de seguranca de alimentos, uma vez que compreende toda a acdo de prevencao
contra contaminagoes.

Ao implementar um programa de gestdo de qualidade, Bhuyian e Baghel (2005)
reforcam que os beneficios desta implementagéo para a fabrica de alimentos sdo imensuraveis,
sendo os principais deles: aumentar a satisfacéo dos clientes; reduzir custos internos; aumentar
a produtividade; melhorar a imagem da empresa e ao mesmo tempo do alimento produzido e
torna-la mais acessivel a novos mercados e clientes.

Conforme o site FSSC 220001 (2020), além de realizar uma implementacdo para
qualidade, é de suma importancia a certificagdo FSSC 22000 (Certificagdo de Sistema de
Seguranca Alimentar — em inglés, Food Safety System Certification). Tendo este certificado, a
empresa acaba se tornando uma pratica de diferenciacdo diante da concorréncia. O certificado
é um importante indicador de que o estabelecimento esta cumprindo as leis vigentes para o setor
de alimentacdo. Para Peretti et al. (2004), os certificados sdo um importante indicador de
qualidade para os consumidores, pois comprovam que 0s requisitos de qualidades estédo sendo
atendidos.

Na secdo 2.4 sdo abordadas as leis que precisam ser atendidas para alcancar padrdes
aceitaveis de qualidade para o alimento.

2.4 LEGISLACOES SOBRE ALIMENTOS

O controle de qualidade de uma inddstria de alimentos é regulamentado por leis que
se baseiam em garantir que o alimento chegue da melhor maneira ao consumidor final. No
ambito legislativo, a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) é um 6rgéo brasileiro

que protege a saude da populagdo por meio de controles sanitarios de producdo, que possuem

! https://www.fssc22000.com/


http://www.fssc22000.com/
http://www.fssc22000.com/
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legislacdes para questdes de qualidade da inddstria alimenticia, a saber: i) RDC n° 275, de 21
de Outubro de 2002, a qual padroniza as BPF e os Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP) (BRASIL,2002); ii) portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997, a qual define boas
praticas de higiene sanitaria e BPF, segundo a Codex Alimentarius (BRASIL, 1997); iii) portaria
MS n°1428, de 26 de Novembro de 1993, que define as diretrizes gerais para o estabelecimento
de Boas Praticas de Producdo e Prestacdo de Servicos na area de alimentos (BRASIL, 1993); e
iv) a Resolugdo n°® 24 de 8 de Julho de 2015, que trata do recolhimento de alimentos e sua
comunicacdo @ ANVISA e aos consumidores. Além disto, existem protocolos para as empresas
efetuarem voluntariamente o recolhimento de alimentos, bem como protocolode recolhimento
realizado pela prépria ANVISA (ANVISA, 2015).

Foi criado ainda, o Codex Alimentarius, que é um férum com coletnea de padrées
reconhecidos internacionalmente, com cédigos de condutas, recomendacBes e normalizacoes
de alimentos estabelecidos em 1963 pela Organizacédo das Na¢6es Unidas para Alimentacéo e
Agricultura (FAO) da Organizacdo das Nacdes Unidas e a Organizacdo Mundial da Saude
(OMS) como o objetivo de proteger a saude do consumidor e estabelecer sua seguranca
alimentar (CODEX ALIMENTARIUS, 2010).

Além disso, as empresas de seguimento alimenticio podem contar com a ISO 22000
(Organizacdo Internacional de Normalizacdo, em inglés, International Organization for
Standardization), que é uma ferramenta que permite a implementacao de gestdo de seguranca
de alimentos nas empresas baseada em padrdes internacionais (ISO 2200, 2001). A norma
certifica a empresa em relagcdo ao sistema de seguranca do alimento tendo em vista assegurar a

sua qualidade.

2.5 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

2.5.1 Conceito de boas praticas de fabricacdo

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de medidas que devem
ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servicos de alimentacdo a fim de garantir a
qualidade sanitaria e a conformidade dos alimentos com os regulamentos técnicos. De acordo
com Silva (2007), estas préaticas consistem em um conjunto de principios e regras para manuseio
correto do produto, tendo objetivo de assegurar a seguranca e a integridade do consumidor, o
que abrange aspectos de nivel sanitario, como prevencao de entrada de pragas e manutencéo de
higiene das instalagdes industriais.
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A ANVISA (2004) ressalta ainda que as Boas Praticas de Fabricacdo correspondem

Um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos a fim
de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com os
regulamentos técnicos. A legislagdo sanitéria federal regulamenta essas medidas em
carater geral, aplicavel a todo o tipo de indUstria de alimentos e especifico, voltadas
as indastrias que processam determinadas categorias de alimentos (ANVISA, 2004).

Diante disso, as BPF sdo um sistema reconhecido nos processos de qualidade dos
alimentos, os quais mantém uma estreita relagdo com o consumidor, garantindo a sua saude,
bem-estar e seguranca. Para Gomes (2006), a seguranca dos alimentos é garantida por meio dos
esforcos de todos os envolvidos dentro e fora do processo de producao.

Entretanto, para colocar em pratica as BPF tem-se a necessidade de elaboracéo de um
manual especifico para cada estabelecimento. Nele devem conter a identificacdo da empresa,
dados que a caracterize, responsabilidades técnicas, visitantes, controle integrado de pragas,
manipulacdo e transporte (SILVA, 2001), além dos principios descritos na Portaria N° 326 —
SVS/MS (BRASIL, 1997), a saber: descricao das operacgdes realizadas pelos estabelecimentos;
requisitos higiénicos e sanitarios; manutencdo e higienizacdo das instalagdes; capacitagdo
profissional; e manejo de residuos, controle e garantia de qualidade do alimento preparado.

Apbs a elaboracdo do manual de Boas Praticas de Fabricacdo entra em vigor a
atividade de controle que consiste em verificar se tudo estd ocorrendo conforme o plano
adotado. De acordo com Teixeira (2000), € indispensavel a criacdo de padrdes e parametros de
avaliacOes que concedam uma visdo clara e objetiva dos resultados a serem alcancados. Por
meio da cultura organizacional e da autodisciplina é possivel alcancar os trés pilares das Boas
Préticas de Fabricacdo que sdo atitude, legislacao e gestdo de exemplos, como apresentado na
Figura 1.

Figura 1 — Pilares das Boas Préticas de Fabricagédo
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Fonte: Food Safety Brazil (2020)
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Para conseguir estruturar os pilares de atitude, legislacdo e gestdo de exemplo, €
necessaria uma boa implementacdo das Boas Praticas de Fabricacdo para que 0 programa se
perpetue na empresa. Comec¢ando primeiramente pela lideranca, no qual ira se preparar para 0s
desafios de realizar a educagdo dos colaboradores em relacdo ao manual de Boas Préaticas de
Fabricacdo. Com isso, a participacdo da lideranca dentro da area de producdo, sera ativa para
verificar se os funcionarios estdo cumprindo as regras exigidas. Realizando essa primeira etapa,
parte-se para a legislacdo, no qual é necessario cumprir tudo que as leis demandam ja que é
obrigatéria para as industrias do seguimento alimenticios. Por fim, a atitude que é o foco
principal para que o programa conserve na empresa e na atitude dos operadores e da lideranca
(FOOD SAFTY BRASIL, 2021).

2.5.2 Implementacéo do BPF

A implementacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) no Brasil é obrigatdria, por lei,
para servicos de alimentacdo e estdo pautados nas portarias n°1428/93, n°326/97, n°368/97,
Portaria CVS n° 6/99 e nas Resolucdes da Dire¢do Colegiada RDC n° 275/2002 e n° 216/2004
(BRASIL, 1993). Além disso, as Boas Praticas de Fabricacdo sdo formadas por principios e
regras para 0 manuseio correto dos alimentos, no qual engloba a chegada das matérias-primas
até o produto final, o foco principal é garantir a integridade do alimento e a saide do consumidor
final (TREDICE, 2000).

Cada estabelecimento deve possuir um manual de Boas Praticas de Fabricacdo que
detalhe sobre as condic¢des higiénico-sanitarias dos processos de manipulacdo dos alimentos,
higienizacdo do ambiente, dos equipamentos utilizados, do controle de pragas e vetores, do
controle de agua, para assim, obter garantia da qualidade dos produtos finais (TEIXEIRA,
2000).

Segundo Brun et. al (2015), é fundamental fazer uma verificacdo no Manual de Boas
Préaticas para verificar se tudo ocorre conforme o plano adotado. Caso nao esteja, € de suma
importancia a empresa verificar e exercer um plano de agdo por meio de planilhas,
Procedimento Operacional Padrdo, checklist, entre outros.

Para melhor eficiéncia da implementacéo das Boa Préticas de Fabricacdo o programa 5S
sera de extrema importancia, para compreender 0 programa, 0 proximo topico ird expor sobre

a histdria do programa e qual a finalidade de cada senso.
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2.6 PROGRAMA 5S

2.6.1 Histoérico do 5S

O programa 5S teve sua origem no Japao, quando, em maio de 1950, o Professor Kaoro
Ishikawa apresentou um método para combater o desperdicio e ajudar o pais destrocado pela
Segunda Guerra Mundial e, naquele momento, sem recursos naturais para sua manutencéo.
Além disto, serviu de base para aplicacdo dos conceitos e praticas da Qualidade Total
(ISHIKAWA, 1993).

Apesar do 5S ter nascido no Japdo, o programa tem carater universal, e na visdo de
Ribeiro (1994), as préaticas do 5S estdo presentes em qualquer populacdo, nacdo, sociedade,
familia ou pessoa que pratique bons habitos, que zele pela higiene, seguranca, bem-estar,
sensatez e respeito ao proximo.

Conforme Silva (1994), o nome do programa provém de cinco palavras japonesas
iniciadas com a letra ‘S’: seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke. De acordo com Gonzalez
(2002), ao adapta-las para a lingua portuguesa foram representadas como “sensos de’’ pois, na
visdo de Ferreira (1999) apud Gonzalez (2002), a palavra senso pode significar entendimento,
sentido, siso e faculdade de apreciar. Desta maneira, no Brasil, fica interpretado
respectivamente por: senso de utilizacdo, senso de ordenacéo, senso de limpeza, senso de salde
e senso de autodisciplina.

De acordo com Paladini (2000), o que faz o programa 5S ter grande importancia na
estratégia da gestdo da qualidade é a sua facilidade e simplicidade na obtencdo dos resultados
praticos, visiveis e valiosos, sendo um processo pratico e Util para a producédo da qualidade nas

organizagoes.

2.6.2 A cultura do 5S no Brasil

Segundo Marshall (2005) existem diversas versdes e contribuicdes a filosofia original,
mediante as interpretacdes diversas, que, porém, mantém a coeréncia com 0s principios basicos.
De acordo com Silva (1994) desde entdo, o reconhecimento do 5S no mundo empresarial vem
sendo difundido e praticado. Com isso, 0 programa tem ajudado e preparado organizagdes para
implantacdo de outros programas de qualidade, pois produz melhorias na autoestima, no
respeito ao meio ambiente, no relacionamento interpessoal e no clima organizacional. Além
disto, age diretamente sobre a cultura da empresa, mostrando que o maiorobstaculo para a

eficcia de diversas ferramentas gerenciais € justamente a participagéo direta dos colaboradores.
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No Brasil, 0 programa nao se limita apenas a grandes fabricas, mas tem sido utilizado

nas areas de servicos, escritdrios, hospitais, escolas, bares, supermercados, e até nas proprias

residéncias, se estendendo para uma atmosfera mais familiar (LAPA, 1996).
2.6.3. Os cinco sensos

Para dar inicio a qualquer programa de melhoria da qualidade e produtividade, é
necessario, segundo Silva (2007), previamente que todos os colaboradores e todos os
envolvidos na administragdo tenham uma mudanca de habitos em relacdo a organizacédo,
limpeza, asseio e ordem do local de trabalho, ou seja, colocar em pratica 0s cinco sensos,
comumente chamados de 5S. Na Figura 2 0s sensos estdo representados com as denominagdes
do seu pais de origem e com suas respectivas traducdes:

Figura 2 — Os Cinco Sensos
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Fonte: Cia Consultores (2019)

O Senso de Utilizacdo € o passo inicial de quem quer aplicar os 5S. De acordo com
Fullmann (2009), Seiri € a unido de dois caracteres: a palavra sei significa organizar e ri
significa logica ou razdo. Quando unidas, transmitem a ideia de organizar efetivamente
conforme as regras ou principios. Para Ribeiro (1994), é fundamental separar as coisas que sdo
necessarias das quais ndo sdo, e ao final dar o destino adequado aquelas que nao sdo

consideradas mais uteis.
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No entanto, o habito de guardar é um instinto natural das pessoas e com isso, sempre
se encontra dificuldade em descartar algo. Na terminologia da Qualidade, esta acdo é
denominada de "bloqueio das causas" (LAPA, 2010). Portanto, o senso de utilizagdo pressupde
que além de identificar os excessos e/ou desperdicios, caberia também identificar "o porqué do
excesso" de modo que medidas preventivas possam ser adotadas para evitar que o acumulo
volte a ocorrer. No Quadro 1 evidencia como praticar o sendo de utilizagdo € quais sdo 0s
ganhos ao final de cada tarefa.

Quadro 1 — Senso de Utilizacao: praticas e resultados

Como praticar? Resultados
Separar aquilo que ndo tem utilidade para o | Tornar mais visivel o material realmente
setor. usado.
Eliminar tarefas desnecessarias. Evitam-se compras desnecessarias de
recursos.

Verificar a utilidade de cada coisa e manter | Reducdo de custos,

o estritamente necessario.

Analisar tudo que esta no local de trabalho. | Mais espaco no ambiente de trabalho.
Promover o “Dia da Limpeza e do Descarte”. | Aumento da produtividade.

Fonte: Adaptado de Silva (1994)

O Senso de Utilizagdo pode ser aplicado até em casa, naquele comodo onde € colocado
tudo que ndo serve, seja na cozinha, no quarto ou em outra area. Para sua aplicacdo, Silva (1994)
destaca que € uma acdo imediata a transformacdo do local que foi aplicado o senso.Para
classificar os itens que serdo mais usados dos menos usados foi produzido um fluxograma

conforme mostra a Figura 3.
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Figura 3 — Fluxograma de Classificacdo dos Objetos e Dados
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Fonte: Cia Consultores (2019)
Para melhor visualizacdo do resultado, é interessante tirar fotos do local de trabalho

antes do 5S para comparar com fotos ap6s o senso ser aplicado. Outro ponto é criar objetivos e
metas para controle de desperdicios e realimentar a equipe de colaboradores com os resultados
alcancados. Com isso, ja € perceptivel um impacto na equipe ao perceber a mudanca e 0
engajamento da empresa, o que colabora para a sedimentacdo da metodologia. (SILVA, 1994)

J& 0 senso de ordenacdo, Seiton, este deve ser aplicado no dia a dia, com a intencdo de
diminuir o tempo de busca de algum documento e/ou objeto. A ordenacdo faz com que o
ambiente seja mais agradavel e tem o objetivo de otimizar o tempo de busca de materiais na
area de trabalho (RIBEIRO, 1994).

De acordo com Osada (1992) arrumar significa guardar, tendo em mente a eficiéncia,
ou seja, procurar a forma ideal de se guardar as coisas. Com a pratica do primeiro senso (de
utilizacdo), apenas o essencial para a execucdo das tarefas permanecera no ambiente de
trabalho. Diante disto, é necessario desenvolver um arranjo fisico ordenado para organizar de
maneira mais funcional o local de trabalho, isto é, dispor os recursos eficiente e eficaz de modo
a facilitar o fluxo de pessoas, materiais, informacdo e gerar um sistema de controle visual
(KNOREK, 2007).

Reyes e Vicino (1997) salientam por meio da Tabela 1, como deve ser feita a separagéo
dos itens presentes no local de trabalho, de acordo com a frequéncia de uso destes:
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Tabela 1 — Como separar os itens no local de trabalho

IDENTIFICACAO PROVIDENCIAS
Se & usado toda hora Colocar no proprio local de trabalho
Se & usado todo dia Colocar préximo ao local de trabalho
Se é usado toda semana Colocar no almoxarifado, etc
Se ndo é necessario Descartar, disponibilizar

Fonte: Guarizo (2014)

Martins e Laugeni (2015) orientam identificar as areas apos defini-las como o local de
armazenamento de determinados materiais para facilitar a identificagdo. Entretanto, Ribeiro
(1994) evidencia que, com o passar dos dias, 0s recursos, uma vez organizados, ficam
novamente desordenados por ndo existir a uma sistematica que induza as pessoas a rep6-los em
suas posigdes originais. O mesmo autor exemplifica algumas sistematicas adotadas por certas
organizacgdes como: i) empilhamento lateral ao invés de empilhamento horizontal (que evita a
desordenagdo de recursos e facilita a reposicao); ii) definicdo do local de armazenamento de
cada recurso e iii) identificacdo dos objetos e locais de armazenamento por meio da utilizacdo
de cores.

Com essas sistematicas adotadas, as empresas terdo mais organizagdo, menos
desordem e mais produtividade. E de extrema importancia lancar uma semana em prol dos
sensos, tendo em vista obter orientacdo e conscientizacao de todos os envolvidos. A criacdo de
objetivos, indicadores e metas de controle é fundamental para alcancar as metas estabelecidas
(RIBEIRO, 1994).

O terceiro senso é o Seisou que engloba acOes de limpeza. Osada (1992) define este
senso como sindnimo de inspecdo, pois ndo é somente uma ideia de manter as coisas limpas,
mas sim uma ideologia na qual se cria um compromisso em garantir que as coisas sejam
mantidas em perfeitas condi¢Bes. Para um melhor desempenho do senso, é de suma importancia
que a limpeza seja feita pelo prdprio usuario do ambiente ou pelo operador da maquina ou
equipamento (SILVA, 1994), com foco nos seguintes objetivos: diminuicdo de desperdicio,
bem-estar social, prevencao de acidentes, manutencdo de equipamentos e limpeza/qualidade.

Gonzales (2002) declara ainda que limpar um ambiente de trabalho é primordial,
contudo, 0 mais importante é ndo sujar o ambiente onde se esta. E importante identificar as

causas e a origem da sujeira e, em seguida, bloquea-las.
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O penultimo senso corresponde ao de saude e higiene, Seiketsu. Esse senso
corresponde a saude fisica e mental. No Japéao, tem um significado ligado mais a saude fisica,
enquanto no Brasil, tem-se um significado mais amplo por incluir a sadde mental (UMEDA
1997). o conseguir executar esse senso, criam-se condi¢Bes favoraveis a satde com a garantia
de um ambiente mais limpo com boas condic¢des de trabalho.

Para Osada (1992), o quarto senso pode ser traduzido como o senso de padronizacao.
O autor define padronizagdo como o estabelecimento dos procedimentos de limpeza, arrumacao
e organizacdo. Prossegue em sua definicdo dando enfoque & importancia em interpretar
padronizacdo como atividade constante para garantir a manutencao dos 5S.

Os beneficios oriundos da pratica deste senso sdo inimeros, de acordo com Silva
(1994), os principais sdo: local de trabalho agradavel; reducgdo de acidentes; facilita as relagdes
humanas e combate as doencas (enfoque preventivo); melhora a satde geral dos funcionarios,
os deixando dispostos; e, por fim, divulgacdo positiva da imagem do setor, da institui¢cdo e dos
funcionarios.

Pode-se relacionar este senso até com a legislacdo trabalhista no que compete a
preocupacdo com a salde dos colaboradores. E de extrema sublimidade avaliar e registar os
riscos a salde e seguranca em cada setor da empresa.

Por fim, o Ultimo senso, a autodisciplina, Shitsuke. E conhecido também como
educacdo e comprometimento, busca incentivar a disciplina de todas as outras etapas atingidas
anteriormente, pois, durante todo o processo de aplicacdo dos sensos, a autodisciplina deve ser
desenvolvida (MARTINS; LAUGENI, 2015).

Segundo Habu et al. (1992), a consolidacdo deste senso é o que vai determinar a
mudanca de valores que deve ser difundida e enraizada em toda organizacdo. Para o autor, este
senso é o mais trabalhoso de ser praticado, pois envolve mudanca de conduta e mudanca de
costumes. Porém, deve-se entender que € um processo gradual, pois envolve mudanca de
habitos e costumes, podendo haver resisténcia devido ao receio das novidades.

Entretanto, para Campos et al. (2005) para implementar este senso, algumas ac¢Ges
devem ser tomadas, dentre elas: educar, ndo treinar; ndo acobertar erros; elaborar normas
objetivas e claras e compartilhar visdes e valores;

Os beneficios que este senso traz para a organizagdo sdo inimeros. Dentre eles, a melhoria
do relacionamento interpessoal, aprimoramento pessoal, educacgdo, cortesia, compromisso,
predisposicdo ao desenvolvimento de trabalho em grupo (devido ao aumento da
responsabilidade), estimulo a criatividade, melhoria da qualidade (devido ao cumprimento das
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normas e padrdes) e desenvolvimento de um cenario favoravel a administracdo participativa
(GOMES et al., 1998).

O 5S aplicado de forma correta é capaz de alterar este sistema de valores cunhado pelas
relagcBes dos individuos no grupo, pois constitui na organizacdo um ambiente de trabalho
agradavel, onde ndo so a parte fisica é alterada e melhorada continuamente, mas também a
pratica dos “bons habitos” na realizagdo das tarefas e nos relacionamentos intra e interpessoais
sdo mantidos e/ou adotados (CAMPQS, 2005).

2.6.4 Implementacgéo do 5S

Os mais diferentes tipos de negdcios podem implementar o 5S para otimizar o dia a dia
dos setores da empresa e tornar os processos mais eficientes. Segundo Silva (1994), deve ser
feito um plano para iniciar a implementacdo do programa. Entretanto, o planejamento deve ser
aplicado com muita cautela para que a mudanga ocorra sem conflitos com a cultura local.

Por se tratar de uma mudanca de habitos, o sucesso do programa depende diretamente
das pessoas e do compromisso que cada uma terd com a implementacao. Ribeiro (1994) destaca
que a participacdo da alta direcdo € de extrema importancia nas atividades, pois demonstra o
comprometimento para conduzir o 5S. O autor ainda salienta que néo se deve implementar o
5S em um nivel da organizacéo se os superiores ndo tiverem conhecimento sobre o assunto.

Osada (1992) considera que a acdo é o que realmente importa quando se deseja ter
sucesso na implantacéo dos Cincos Sensos, pois somente ela gera resultados. Reforga ainda que
todas as partes do processo do 5S sdo importantes e que o Programa € a melhor forma para
acabar com as perdas e aumentar a produtividade. Por isso, todos devem estar comprometidos
para que a implantacdo aconteca.

De acordo com Devides (2014) é de extrema importancia tracar o perfil dos
colaboradores da empresa, com a finalidade dos treinamentos de qualidade, sendo 5S ou Boas

Préticas de Fabricagdo terem maior eficacia e entendimento por parte dos colaboradores.
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2.7 TRABALHOS CORRELATADOS

2.7.1 Estudo dos impactos da implantacdo do programa 5S na empresa Point

Lanches

Existem diversos trabalhos na linha da qualidade, entretanto o programa 5S é um dos que
estdo na linha de frente em aplicagdes nas empresas, pois € um programa que pode ser aplicado
em qualquer empresa e até mesmo em casa.

Conforme Favarin (2012), as aplica¢fes do programa de qualidade estdo a cada dia mais
conquistando as empresas, por conta de ser um diferencial competitivo no mercado de hoje, ja
que os consumidores estdo ficando mais seletivos e exigentes. Diante deste cenario, o autor
inferi que com a implementacdo do programa 5S na empresa Point Lanches ir4 atingir uma
melhor qualidade em todos os setores da empresa.

O objetivo principal do trabalho foi analisar todos os impactos da implementacdo do
programa 5S. A aplicacdo deste programa comegou no dia 17 de agosto de 2017, com a
iniciativa de explica-lo a todas as pessoas que trabalham na empresa, sendo decidido que seria
aplicado 1S de cada vez na empresa.

No dia 21 de agosto foi realizado uma analise da empresa para descobrir as necessidades
de melhoria. Com base na analise e no que os funcionérios relatavam foi tragado uma estratégia
para a implementacdo de cada senso.

A aplicacdo dos sensos, a principio, foi dificil para alguns funcionarios, particularmente o
de organizacdo, ja que a empresa relatou que tinha dificuldade em deixar as coisas no devido
local.

Dessa forma verificou-se desorganizagdo, de modo geral, em todos os ambientes da
empresa, uma vez que cada funcionario realizava sua atividade da forma como achava melhor,
sendo ausentes padrdes de organizacao. A aplicacdo do 5S enfrentou dificuldades iniciais, como
resultado do desconhecimento dos funcionarios sobre a ferramenta e falta de motivacdo para
novas atitudes necessarias a sua implantacdo. Entretanto, ao perceberem o0s ganhos ao

utilizarem o 5S, os colaboradores se sentiram mais estimulados para 0s processos da empresa.
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2.7.2 Analise do Processo de Implementacdo das Boas Praticas de Fabricacédo

(BPF): Case do Restaurante Mello.

Para conseguir ofertar produtos e ou servigos é necessario que a empresa se dedique a
qualidade continuamente, buscando melhorias nos processos. As empresas que trabalham com
o ramo alimenticio sdo de extrema importancia ter o manual de Boas Praticas de Fabricacdo,
no qual tenha regras para o correto manuseio de alimentos, que abrange desde matérias-primas

até o produto.

O trabalho realizado por Mello (2016) no “Restaurante Mello”, de carater familiar e
localizado no Rio Grande do Sul, teve como objetivo analisar a implantagdo das BPFs na

producdo, a partir do check list da ANVISA e da compreensdo dos funcionarios envolvidos.

Para coletar informacdes sobre o restaurante, foi solicitada a autorizacéo para a empresa
e no dia 15 de setembro de 2016 foi feito um questionario, contendo 14 (quatorze) questdes, a
fim de que fosse analisada a percepcdo dos colaboradores com relacdo a rotina da producao,
bem como a producéo dos alimentos. Apds o questionario, foi realizada uma entrevista, com o
objetivo de buscar informacdes relevantes sobre qualidade na produgdo, BPF, e processos
operacionais padroes.

Com os dados em maos parte-se para a analise da pesquisa feita no “Restaurante Mello”.
Foi constatado que a empresa ndo tinha nenhum plano de qualidade, nem o plano de Boas
Préticas de Fabricacdo. 34% dos respondentes da pesquisa afirmaram saber o que séo as BPF.
Diante desse resultado, a autora propds que a empresa incentive os colaboradores a participar
de palestras e cursos de Boas Praticas de Fabricacdo e manuseio de alimentos. Quanto ao
interesse em realizar um curso de BPF na empresa, 67% dos respondentes afirmaram que nunca
fizeram nenhum curso, mas que pretendem fazer um dia, demonstrando uma preocupagdo com
0 seu crescimento pessoal e profissional.

Por fim, a autora conclui que com este trabalho foi perceptivel que a empresa necessita
da implementacao das Boas Préaticas de Fabricacdo, e foi mostrado para a gestora da unidade.
A mesma afirmar que quer implantar logo as ferramentas e, tendo em vista a necessidade que a
empresa possui disso. Entretanto, ird levar um pouco de tempo para todo o processo esta
rodando da melhor forma no restaurante. Com isso, Mello (2016) afirma que o objetivo foi

alcancado e que a pesquisa foi de grande valia para o restaurante.
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CAPITULO3- METODOLOGIA DE PESQUISA

3.1 DESCRICAO DA EMPRESA

A empresa do seguimento alimenticio, no ramo de farinha de trigo desse estudo, foi
fundada em 2007 com inicio de suas operac@es naquele mesmo ano, sendo localizada no estado
de Goiés.

Ainda nova no mercado, a empresa ja se tornou conhecida por todo estado de Goias,
detém uma fatia de mais de 5% do mercado goiano com uma producdo de 60 toneladas de
farinha por dia, o que € um montante consideravel principalmente quando se esta ha pouco
tempo no mercado.

Este destaque perante a concorréncia ocorre porque a empresa estd focada na
exceléncia de seus produtos e procura proximidade com seus clientes, colaboradores e
fornecedores. Preza ainda pelo desenvolvimento de novas oportunidades de negécio o que
proporciona, de forma continua, a diferenciacdo e inovagdo no mercado.

A empresa tem a missdo de comprar o melhor trigo do mercado, aliando com o melhor
equipamento para entregar um produto com qualidade superior. Sua visdo é ter o produto com
a melhor qualidade do Brasil. Diante disto, a industria esta trabalhando com maquinario
importado de ultima geracéo, rigor no controle de qualidade e disponibilizando treinamentos
para manter a necessaria higiene nas dependéncias e aéreas de producéo.

Na busca de melhor qualidade, a industria fez questdo de possuir controles basicos
das BPF’s, assim como procedimentos operacionais, fluxogramas, rotinas de qualidade, uso de
EPI, analise da farinha e alguns planos de limpeza desde o seu inicio. Contudo, com o passar
dos anos 0 manual de Boas Préaticas de Fabricacdo foi caindo em desuso.

A empresa conta com 55 colaboradores, sendo que 38 deles trabalham na area de
producdo. A area de producdo conta dois banheiros e dois pontos de higienizacdo. Por fim,
mantém em funcionamento um laboratdrio quimico onde séo analisados produtos in natura e o

produto final.
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3.2 ETAPAS DA PESQUISA

3.2.1Diagndstico da Empresa

Essa primeira etapa consistiu em um diagndstico inicial da empresa, com foco nas
Boas Préticas de Fabricacdo e no programa 5S, a fim de verificar as condi¢cdes da empresa em
relagdo a utilizagdo das normas e do manual de BPF juntamente com a organizagao e otimizagao
doambiente. A duracdo do diagndstico inicial correspondeu a um periodo de dois meses (outubro
a novembro/2020).

Foi realizada uma verificagdo de como a empresa se encontrava e como era o
conhecimento dos colaboradores que trabalhavam no chéo de fabrica sobre os programas. Esta
etapa foi feita por meio de pesquisas, utilizando o aplicativo “Checklist Facil”, para saber o grau
de conhecimento dos colaboradores da empresa.

O “Checklist Facil” ¢ um aplicativo eletronico que ajuda empresas a alcangarem a
padronizacdo em suas operacdes por meio da gestdo de ndo conformidades. A aplicacédo de
Checklists pelo Checklist Facil dispensa o uso de planilhas e papéis, pois o aplicativo pode ser
utilizado em tablets e smartphones e ndo depende do uso de wi-fi ou de dados mdveis para o
seu funcionamento. Além disso, é possivel colocar imagens, videos, audios, textos e planos de
acao para realizar um checklist mais completo. Para realizar a aplicagéo utilizando o “Checklist
Facil” é necessario criar um checklist pelo aplicativo ou site?.

Algumas das perguntas foram elaboradas com base no manual de BPF da empresa,
que por sua vez foi criado de acordo com as normas da ANVISA (Apéndice A, p.60). Ja para o
programa de 5S, foram feitas perguntas sobre o objetivo do programa, se alguma vez ja foram
executados programas de treinamento e se 0s envolvidos tinham conhecimento da importancia
do 5S. Ao finalizar as entrevistas, o resultado as respostas foram obtidas pelo aplicativo
checklist facil. Para responder as questes do checklist tinham as seguintes opcdes: atingivel,

atingido, perdido e néo se aplica, conforme demonstrado na Figura 4.

2 https://www.checklistfacil.com/


https://www.checklistfacil.com/

Figura 4 — Repostas e seus respectivos significados e valores

O que corresponde cada

Respostas possiveis: resposta: Valor:
Que pode ser atingido se a | No  aplicativo, wale 0,5
Atingivel empresa conseguir organizar | pontos.
o que esta faltando.
Atingido A empresa conseguiu atingir | No aplicativo, vale um ponto.
o objetivo.
Perdido A empresa ndo conseguiu | Neste caso, a empresa nao

atingir o objetivo.

pontua.

Nao se aplica

Quando a informacdo ndo é
fornecida, seja por ndo se

A empresa também ndo
pontua.
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aplicar no caso em especifico
ou pela resposta estar
indisponivel.

Fonte: Autor (2020).

Conforme a Figura mostra, existem 4 opc¢Oes possiveis de respostas: i) atingivel,
quandoa empresa consegue atingir o objetivo e assim pontua. ii) atingido, que pode ser
atingindo se aempresa lidar com ndo conformidade. iii) perdido, é quando a empresa ndo
alcancou o que foi pedido. iv) ndo se aplica, quando a informagao ndo é especifica ou fornecida.
Ao final, o aplicativo gera um relatério com a nota da empresa.

Ao observar o relatdrio final do checklist aplicado, foram analisadas as respostas e,
com base nelas, foram gerados graficos. Diante do exposto é possivel analisar como esta sendo

aplicado o manual de Boas Préticas de Fabricagao.
3.2.2 Analise de Implementacdo das Boas Praticas de Fabricacédo

Para a coleta das informac@es sobre BPF, foram realizadas pesquisa documental para
quefossem compreendidos os principais conceitos em relacdo as Boas Praticas de Fabricagédo
da empresa. Foram também realizadas entrevistas com os proprietarios e 0s gerentes de
producéo,a fim de analisar a situagéo atual. A entrevista foi realizada no dia 05 de outubro de
2020.

Posteriormente, foram apresentados os dados da andlise de conhecimento dos
funcionarios em relacdo aos programas de qualidade da empresa. A aplicacdo do questionario,
adaptado da ANVISA, em 08 de outubro de 2020, teve como objetivo analisar se ha
procedimentos operacionais padréo, dentro da &rea de producédo, e se 0s mesmos estdo sendo
realizados durante 0s processos.

Ao finalizar a reunido e a analise dos conhecimentos dos colaboradores, foi criado um
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calendario com objetivo de direcionar os esforcos em relacdo a implementacédo do programa 5S

e da reestruturacdo das Boas Praticas de Fabricacéo, garantindo um maior eixo de atencao.

3.2.3 Implementacgéo do 5S e Revisdo das Boas Préticas de Fabricacéo

Com base no diagnostico da empresa foi programado um treinamento e sensibilizagdo
de todos os colaboradores para apresentacdo do 5S e dos beneficios de sua implementacéo,
pratica no dia a dia e como ela pode ajudar nas BPF’s.

Para criar a apresentacao do programa foi realizada, primeiramente, uma pesquisa com
todos os colaboradores para saber o grau de escolaridade (Apéndice B, pg.62), a fim de escolher
a melhor técnica de apresentacdo do programa. As entrevistas duraram dois dias para que
pudessem abranger todos os funcionarios. Foi aplicado um questionario usando a ferramenta
“Google Forms”.

O “Google Forms” é um servigo gratuito direcionado a criagdo formulérios online. E
uma ferramenta funcional que permite produzir questdes de multipla escolha, discursivas, em
escala numérica e diversas outras possibilidades para se formular questdes.

Ao finalizar a aplicacdo do questionario, realizou-se a apresentacdo do 5S. Sendo feita
no dia 16 de outubro de 2020, em slides simples e concisos, informando qual era a historia do
programa, onde surgiu e qual o objetivo. Ja o treinamento do programa 5S foi aplicado de forma
didatica, com fotos do local ilustrando situacdes em que o 5S poderia ser aplicado e de como o
mesmo ajudaria na aplicacdo das BPF’s.

Para a realizacao do treinamento foi necessario que os colaboradores se reunissem por
5 (cinco) dias, visando aprofundar os 5 sensos, como também mostrar a realidade da fabrica.
Para isso, uma semana antes das reunides, foi realizada uma avaliacdo da fabrica e levantados
0s pontos onde deveriam ocorrer melhorias. Os encontros ocorreram entre os dias de 19 até 23
de outubro de 2020, tendo duragéo de 30 (trinta) minutos cada um.

Ao final de cada senso, foi discutido como cada um deles poderia ajudar a seguir o
Manual de Boas Préaticas de Fabricacdo e, em seguida, foram levantadas hipo6teses sobre a ndo
continuidade de implementacdo do BPF e também sobre importancia de ndo deixar a aplicacao
das BPF esquecida, pois € uma ferramenta importante para a industria alimenticia.

Para levantar as contingéncias com os colaboradores, foi feito um brainstorming, que

é uma técnica utilizada para propor solugdes de um problema especifico. Cada colaborador
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forneceu sugestdes para melhoria do problema e, ao final, foi discutido as ideias que surgiram,
com todos, selecionando, entéo, as melhores sugestdes.

Ao final, foram criados indicadores de desempenho para que a empresa possa
compreender, no futuro, se as implementagdes de qualidade tiveram um resultado positivo. Os
indicadores serdo baseados no checklist que continuaram sendo realizados pela empresa depois
deste trabalho.

A realizacdo ocorrerd através das patrulhas de qualidade, no qual sera realizada por
dois operadores de dentro da fabrica, que ira aplicar o checklist e ao final sera discutido com os
gerentes de producdo. A escolha dos colaboradores sera feita pela prépria empresa. Os
indicadores séo relacionados a limpeza e conservacdo dos equipamentos, controle de pragas,

organizacao na area de producgdo e cumprimento do manual das Boas Praticas de Fabricacao.

3.2.4 Proposta de manutencédo das Boas Praticas de Fabricacdo

Para se ter uma eficacia na implementacdo, é necessario continuar aplicando as Boas
Préaticas de Fabricacdo. Para que isso ocorra, foi feito um calendario juntamente com a diretoria
da empresa a fim de marcar no minimo duas auditorias internas e externas no més para
acompanhar como o manual em conjunto como 5S estdo sendo utilizados.

As auditorias seréo realizadas por meio do “Checklist Facil” juntamente com o“Google
Forms”. Sera utilizado como base o manual da empresa ¢ o checklist da ANVISA. Visando
manter a empresa mais organizada foi criado também um plano de limpeza do chéo féabrica e
das maquinas e divulgado no quadro de gestdo. Também serdo realizadas reunides periodicas
para debater os resultados das auditorias e comparar os resultados das auditorias comas patrulhas.

Para incentivar os colaboradores a seguirem as implementacdes do programa 5S e o
manual de Boas Praticas de Fabricacao foi criado um programa de metas com o propoésito de
presentear colaboradores que obtivessem melhorias em suas areas auditadas durante 0 més

vigente na forma de com cartdo presente, cartdo vale compra ou jantar com acompanhante.
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CAPITULO4- RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 DIAGNOSTICO DA EMPRESA

Ao gerar o resultado do diagnostico da empresa foi necessario compreender se a
organizacao ainda realizava a andlise de conhecimento dos operadores em relagdo a utilizacdo
das normas e do Manual de Boas Préticas de Fabrica¢do. Na Figura 5 € demonstrado o resultado
da pesquisa com os colaboradores da empresa em relagdo ao seu programa de treinamento.

Figura 5 — Realizacdo de Treinamentos com os Funcionarios

PERDIDD

ATINGIDD § 1,8%

ATINGIVEL Esiﬂ,ﬂfﬂlﬁ

Fonte: Autor (2021)
O questionario sobre a realizacdo de treinamentos com funcionarios foi aplicado aos

55 colaboradores, utilizando o checklist facil e neste aplicativo tem as seguintes op¢oes: i)
atingivel, quando a empresa consegue atingir o objetivo. ii) atingido, que pode ser atingindo se
a empresa revisar com o colaborador o que ficou pendente do aprendizado. iii) perdido, €
quando a empresa ndo alcancou o desejado. iv) ndo se aplica, quando a informagdo ndo é
especifica ou fornecida.

A partir da Figura 5 é possivel verificar que a empresa estudada ndo estava praticando
treinamentos regulares em relacdo a qualidade, pois apenas cerca de 10% dos funcionarios se
recordavam sobre as paradas de qualidade. Os outros 90% alegavam que nao conheciam sobre
0 programa de qualidade da empresa. J4 em relacdo ao programa 5S houve uma mudanga no
percentual, como demonstrado na Figura 6.



36

Figura 6 —Pesquisa de Conhecimento em Relacé@o ao Programa 5S

TOTAL

e .
Rl A4 E 20%

Fonte: Autor (2021)
A diferenca em relacdo a Figura 5 foi que o programa 5S é mais conhecido entre 0s

funcionéarios, um total de 19% dos colaboradores tem conhecimento e/ou se recordam sobre o
programa, entretanto, o percentual de atingivel aumentou aproximadamente 1.8 vezes porque
muitos j& ouviram falar sobre o programa devido a outras empresas onde trabalharam. Na
empresa atual confessaram que o programa foi abordado praticamente na fase de integracéo.
Os outros 80% ndo tinham nenhum conhecimento sobre o 5S.

Ja em relacdo ao manual das Boas Préaticas de Fabricacdo, o nimero de funcionarios
que tem conhecimento sobre as Boas Préticas de Fabricacdo foi bem significante, como
demonstrado na Figura?.

Figura 7 — Pesquisa de Conhecimento em Rela¢do ao Manual de Boas Préticas

de Fabricacéo

FERDIDD

ATINGIDD

ATINGIVEL

Fonte: Autor (2021)
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Como pode-se perceber 0 nimero de funcionarios que conheciam o manual da empresa
de Boas Praticas de Fabricacdo é mais significativo se comparado com o programa 5S e 0
programa de treinamento. Entretanto, mesmo com muitos colaboradores conhecendo o manual,
eles ndo estavam o praticando. Muitos relataram que cerca de 2 anos atras, em 2018, o manual
eramais presente na fabrica e que com o passar do tempo, os colaboradores e gestores da fabrica
foram deixando de lado. Ao finalizar o processo de analise da empresa em relacdo ao

conhecimento dos funcionarios, seguiu-se entdo para a parte documental do processo.

4.2 ANALISE DE IMPLEMENTACAO DAS BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO

Para compreender como foi realizada a Implementagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo, foi agendada uma reunido com os gestores da unidade, no dia 07 de outubro de 2020,
juntamentecom o coordenador de producéo, conforme ilustrado na Figura 8. Neste dia, 0s
gestores apresentaram como era abordado o manual de Boas Praticas de Fabricacdo com os
colaboradores.

Figura 8 — Reunido de Andlise de Dados

Fonte: Autor (2020)

No comeco, quando os colaboradores eram efetivados, apresentava-se o manual de
BPF e apontavam o objetivo do manual para a empresa e eram comunicados que uma vez no
més haveria auditoria sobre Boas Praticas de Fabricacdo. Entretanto, esta rotina havia sido
deixada de lado, por conta de adversidades, como a falta de manutengdo programada.

Sucessivamente, foram apresentados o relatorio de anomalias constante na Tabela 2
que exibe as conformidades e as ndo conformidades encontradas na fabrica. As conformidades
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estdo relacionadas ao atendimento dos requisitos, ja as ndo conformidades é o ndo atendimento
a um requisito. Este relatorio foi elaborado a partir das informagdes do aplicativo “Checklist
Facil”.

Tabela 2 — Resultados Advindos das Boas Préticas de Fabricacéo

Resultados de
< ~ Resultados de ~
Areas de Inspecao Conformidade Nao
Conformidade
Producdo 67,44% 32,56%
Pontos de Higienizagdo 58 82% 41.18%
de Maos ’ '
Area Externa 45,45% 54,55%
CondicGes Higiénico 0 o
Sanitarias dos Banheiros 84% 16%
e Vestuarios

Fonte: Autor (2021)

Ao analisar os valores percentuais do checklist foi identificado que as areas de producdo,
(Apéndice C, pg.63 ), e pontos de higienizacdo de méos estdo com um percentual acima de
50%, entretanto as ndo conformidades encontradas precisam ter uma relevancia maior, pois séo
as areas que estdo diretamente relacionadas com a producgéo dos alimentos.

A area de produgdo apresenta inicialmente 32,56% de ndo conformidades. Estas ndo
conformidades estavam relacionadas ao uso incorreto de equipamento de protecdo individual,
a limpeza do chédo de fabrica e vestigios de produtos contra pragas na industria, conforme
ilustrado nas Figuras 9, 10 e 11.

Figura 9—Operador dentro da Fabrica Sem o Protetor Auricular e Luvas

Fonte: Autor (2020)



39

Ao observar a Figura 9, percebeu-se que o operador se encontrava na area de producao
sem o uso de luvas e protetor auricular, conforme a Portaria N° 326 (1997), item 7.8 onde
descreve que é indispensavel o uso da luva nas areas de manipulacdo de alimentos. Os
equipamentos de protecdo individual sdo fornecidos para a propria protegdo do colaborador e
séo de uso obrigatorio. No checklist facil realizado na empresa, a primeira pergunta € sobre 0 uso
completodo uniforme, e como pode-se observar, verificou-se que nao esta de acordo com o que

a lei e 0 manual da empresa solicitam.

Figura 10 — Ché&o de Féabrica Sujo

SARCON

Fonte: Autor (2020)

Como demonstra a Figura 10, o chdo de fabrica estava totalmente sujo, com restos de
farinha de trigo, e de acordo com a Portaria N° 326 (1997), itens 4.5.3 e 5.3.8, os locais de
manipulagdo de alimentos devem ser limpos e as matérias-primas inapropriadas para 0 consumo
humano devem ser isoladas durante o processo produtivo para que ndo haja contaminacgdo do

restante do produto.
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Figura 11 — Uso Inapropriado de Produto Contra Pragas

Fonte: Autor (2020)
A manutencdo do controle de pragas deve ser feita constantemente, na Figura 10 A é

mostrado que estava sendo realizada, entretanto de maneira inadequada, pois foi deixado no
chéo, o alimento com o produto utilizado para matar as pragas, € mesmo assim foi encontrada
uma praga dentro do ambiente de producéo.

Em relacdo aos pontos de higienizacdo de méos, ndo havia em nenhum local do
estabelecimento a presenca de avisos do procedimento de lavagem de maos. As lixeiras estavam
muito cheias, sendo colocados copos descartaveis até em cima do bebedouro de dgua, de acordo
coma Figura 12.

Figura 12 — Lixeiras Cheias e Bebedouros Sujos Nos Pontos de Higienizacao

Fonte: Autor (2020)
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Os pontos de higienizagdo estavam precarios, pois 0s lixos ndo estavam sendo retirados
com frequéncia, e isto poderia atrair insetos ou outros animais para a area de manipulacéo.
Diante disto, é necessario realizar um controle de limpeza, entretanto, apesar de haver o registro

de limpeza, ndo estava sendo preenchido, conforme demonstrado na Figura 13.

Figura 13 — Registro de Limpeza N&o Preenchido no Ponto de Higienizagao

Fonte: Autor (2020)

A Figura 13 demonstra que o preenchimento de registro de limpeza ndo estava sendo
feita pelos profissionais da limpeza, desta maneira ndo € possivel verificar o que foi limpo e
guem limpou, sendo assim, também ndo era possivel identificar quem tinha necessidade de um
treinamento.

Por fim, tem-se a analise da area externa e de condi¢bes higiénico sanitarias dos
banheiros. Nas areas externas foram encontrados materiais fora do local correto. Como
exemplo, tem-se as estruturas metalicas de moagem pelas quais o trigo passa e que estavam
empoeiradas, conforme ilustrado nas Figuras 14 e 15.

Figura 14 — Material Fora do Local Correto

Fonte: Autor (2020)
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Nota-se local inapropriado para o armazenamento de matéria prima, o qual ndo é
condizente ao programa de Boas Praticas de Fabricacdo e ao programa 5S. Como observado na
Figura 14, € necessario a aplicacdo do senso de utilizacdo, pois pode-se verificar que ndo é toda
matéria-prima que sera usada. Conforme Portaria N° 326 (1997), item 4.6 as matérias-primas

devem ser armazenadas de forma adequada para evitar qualquer tipo de contaminacéo.

Figura 15 — Estruturas da Fabrica

Fonte: Autor (2019)

As Figuras 15 A e B reforcam o quanto a limpeza da fabrica ndo estava sendo efetuada
diariamente, e o fato de a empresa produzir farinha de trigo, faz com que a poeira fique em
todos os ambientes. Sendo assim, se faz necessario a aplicacdo do seiso, que é o senso da
limpeza.

A analise das condicGes higiénicas foi a que melhor gerou resultado, porém é necessario
substituir as lixeiras sanitarias que eram de acionamento manual por aquelas de acionamento
por pedal, utilizar nos lavatorios sabonete inodoro antisséptico e toalhas de papel para secagem
das mé&os.

Ao pontuar todas estas questdes, chegou-se ao consenso que se a empresa tivesse uma
organizacao diaria teria mais facilidade em seguir o manual. Neste ponto, percebe-se que 0 5S
iria contribuir com o manual de Boas Préticas de Fabricacgdo, pois inclui programas do tipo: de
higiene e saude, autodisciplina e limpeza. Além disto, € um modelo eficaz para aumentar a
eficiéncia operacional, a seguranca e a qualidade dos alimentos.

Diante disso, mesmo com algumas dificuldades para continuar implementando o

manual de Boas Préticas de Fabricacdo, a diretoria da empresa tem se mostrado preocupada
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com o atendimento aos requisitos de regulamento, conscientes de que somente com tempo e
investimento na area de qualidade é possivel se manter competitiva no mercado. Com isso, foi

acordado com a empresa a continuidade das analises apos a aplicagdo do programa 5S.

4.3 IMPLEMENTACAO DO 5S E REVISAO DAS BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO

O Programa 5S € uma ferramenta utilizada para a organizacdo e otimizacdo do
ambiente de trabalho e tem a funcdo de agilizar os processos e aumentar o bem-estar dos
colaboradores.

Portanto, trata-se de uma filosofia de trabalho que tem o intuito de promover a
disciplina da empresa por meio da consciéncia e responsabilidade de todos. Diante dos
resultados do diagndstico da empresa, 0 primeiro passo para a implantacdo de um programa
como este foi a criacdo de uma programacéo, em relagdo a datas e os treinamentos, conforme
ilustrado na Figura 16, com objetivo de sensibilizar toda a empresa.

Figura 16 — Cronograma de Treinamentos e Aplica¢ao de Check-list

- Set 2020 Outubro 2020 ST
| Seg | Ter | Qua | Qui | __ Sex
1 2 3
4 5 6 7 8 9 10
Aplicagio do Questionario |Aplicagso do Q
- Adaptado da ANVISA |- Adaptado da ANVISA
(Produgao) (Diretoria)
11 12 13 14 15 16 17
Aplicagdo do F lario - |Aplicagao do F io — |Ronda na Fabrica — Apresentagdo dos Slides
(Grau de Escolaridade (Grau de Escolaridade Aplicando o Checklist do Programa §
Facil
18 19 20 21 22 23 24
Treinamento — Programa | Trei to — Prog Trei to - Prog Trein to - Prog Trei to - Progi
58 58 58 58 58
25 26 27 28 29 30 31

Fonte: Autor (2020)

A partir da criagdo do cronograma de treinamento, foi possivel organizar a maneira com
que o treinamento seria ofertado, além de explicar a diretoria da empresa como a fabrica se
encontrava no momento e a forma que seria realizada a aplicacdo de cada senso. No entanto,

seria necessario que todos participassem, pois o programa 5S depende muito dos préprios
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funcionarios e da conscientizacdo dos mesmaos, visto que € uma mudanca de habito.

De acordo com Peters (2016) € necessario que todo o ambiente de trabalho seja
transformado, sendo necessario que haja autodisciplina de todos os envolvidos para que cada
um consiga manter o que foi arrumado.

Apbs a aplicacdo do questionario adaptado da Anvisa, tendo em maos como a fabrica se
encontrava, parte-se para a aplicacao sobre o grau de escolaridade dos funcionarios da empresa
com o objetivo de compreender qual a categoria de escolaridade é a mais representativa, para
que com isso, as apresentacOes de treinamentos sejam concisas e todos os colaboradores
assimilem o que sera ensinado. De acordo com Devides (2014) é necessario tracar o perfil dos
colaboradores, pois, 0s treinamentos tendem a ser mais compreendidos e empregados no dia a
dia. Na Figura 17 sdo apresentadas informacg6es sobre o grau de escolaridade dos funcionarios.

Figura 17 — Grau de Escolaridade dos Colaboradores

PROFISSIONALIZANTE

SUPERIOR
-

MEDIO
| . | |

0 10 20 30 40 50 60
Médio Superior Profissionalizante
Ndo Cursei 32 52 55
mJ3 Cursei 23 3 0

Fonte: Autor (2020)

Conforme exibido na Figura 17, 58% dos colaborados da producdo ndo cursaram e/ou
ndo finalizaram o ensino médio. J& em relacdo ao ensino superior apenas 5% dos funcionarios
alcancaram este grau de escolaridade. Portanto, como os funcionarios sdo de baixo nivel de
instrucdo, se fez necessario um treinamento didatico com apresentacdo de slides de forma
sucinta, utilizando fotos que ilustrassem situacdes em que o programa 5S poderia ter sido
implantado, (Apéndice D, pg.68). Diante do exposto, foi feita a primeira reunido com os

colaboradores, no dia 16 de outubro de 2020, conforme mostrado na Figura 18.
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Figura 18 — Reunido de Apresentacdo do Programa 5S com os Colaboradores do Turno
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Fonte: Autor (2020)
A primeira reunido foi realizada dia 16 de outubro, com a exposicéo dos slides sobre

0 programa 5S, mostrando sua historia, o que seria realizada na semana do dia 19 ao dia 23 de
outubro de 2020, quais seriam os beneficios que o programa iria trazer para o dia a dia da fabrica
e anova metodologia a ser adotada em relagéo a qualidade do produto da empresa e do ambiente
de trabalho.

Neste mesmo dia, 16 de outubro, foi realizado uma ronda na fabrica com os proprios
colaboradores, para que pudessem avaliar a situacdo atual da fabrica e destacar tudo aquilo que
poderia ser melhorado e/ou descartado.

Na semana seguinte foram realizadas cinco reunides, com duracdo de
aproximadamente 30 (trinta) minutos expondo e explicando cada um dos sensos, ao final de
cada debate sobre 0s sensos era feita uma patrulha para identificagdo do que foi ensinado.

4.3.1 Seiri ou Senso de Utilizacéo

Este senso, tem como finalidade separar o que é utilizado diariamente do que néo é
necessario. Com isso, foi possivel eliminar papeis que ndo apresentavam mais utilidade, sacos
de farinha que estavam em locais inapropriados, utensilios de limpeza que ja ndo tinha como

serem utilizados,como apresentado nas Figuras 19 e 20.
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Figura 19 — Papeis e sacos de farinha desorganizados

Fonte: Autor (2020)

Durante o processo produtivo, foi realizado algumas coletas para que a quimica industrial
da empresa, realizasse testes com a farinha, a fim de compreender a qualidade do produto. Ao
observar as figuras 19 A e 19 B, pode-se perceber que ndo existe um local adequado para a
farinha ap6s o término dos testes.

Figura 20 — Utensilios de limpeza fora do local correto

Fonte: Autor (2019)
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Com relagéo a organizacédo dos utensilios utilizados para limpeza, pode-se perceber a
partir das Figuras 20 A e B, que ndo ha o habito de guardar estes materiais apds seu uso. No
momento em que se termina a faxina, o responsavel apenas encosta os utensilios em um canto
da parede.

Apds o senso de utilizacdo, os funcionarios comecaram a adquirir consciéncia do
programa, das mudancas e vantagens que poderia trazer a rotina deles e da empresa. O resultado
advindo nesta primeira ronda foi liberacdo de espaco, menor tempo na procura de utensilios de

limpeza e maior organizacao visual. Frente ao exposto, caminha-se para o segundo senso.
4.3.2 Seiton ou Senso de Organizacgéo

No senso de organizacao cada coisa deve ter seu proprio lugar, logo, respeitando 0s
preceitos deste senso tudo devera ser colocado em local apropriado, respeitando a sequéncia
I6gica de utilizacdo para que haja mais facilidade de manuseio dos materiais e equipamentos
dentro da empresa.

Pelo fato da empresa produzir farinha de trigo, a poeira do farelo estéa presente em todos
0s ambientes e para tentar conter esta poeira os trabalhadores varrem seu local de trabalho
diariamente quando a producdo se encerra. No entanto, os colaboradores ndo tém o habito de
guardar os utensilios de limpeza, mais especificamente, vassoura e pa. Diante disto, foi proposto
um suporte, como apresentado na Figura 21.

Figura 21 — Suporte de organizacao de utensilios de limpeza

Fonte: Autor (2020)
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Por meio do suporte apresentado na Figura 21, alem da organizacdo do local dos
utensilios de higienizacao, tem-se mobilidade pelo chao de fabrica e reducdo do tempo que os

operadores gastam ao procurar os utensilios de limpeza.
4.3.3Seisou ou Senso de Limpeza

O senso de limpeza evidencia a importancia de manter o ambiente limpo, ou seja,
eliminar a sujeira. Entende-se por sujeira como qualquer agente que venha agredir o ambiente,
desdea utilizacdo de uniforme sujo até pouca ventilacdo e poeira.

Trazendo este senso para a pratica, € possivel melhorar o ambiente de trabalho pois,
desenvolvem suas atividades utilizando equipamentos limpos, o que permite um controle maior
de seguranca do alimento.

Ao se realizar a andlise de como a fabrica se encontrava, foi constatado muita farinha
de trigo no chdo, como foi mostrado nas Figuras 10 e 15. Diante deste problema foi realizada
umalimpeza geral na fabrica, momento em que a fabrica parou por um dia inteiro e todos o0s
funcionariosajudaram na limpeza. Nas Figuras 22 e 23 € mostrado como a fabrica ficou apds a
finalizacdoda limpeza. Além da limpeza, foi realizada uma dedetiza¢éo na fabrica contra insetos
e pragas,esta dedetizacdo foi terceirizada e realizada a noite para que na manha seguinte todos
pudessemrealizar a limpeza da produgdo com seguranga.

Figura 22 — Segundo andar da fabrica — maquinéario

Fonte: Autor (2019)
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Figura 23 — Maquinério da fabrica — Segundo andar.

Fonte: Autor (2019)

Conforme a exibicdo das Figuras 22 e 23, percebeu-se que a limpeza foi realizada com
sucesso, e foi notdrio a transformacdo do ambiente apds a limpeza. Além disto, foi de suma
importancia a participacao de todos os colaboradores, pois de acordo com Silva (1994) quando
0 proprio funcionario é admitido a realizar a limpeza, o mesmo se influenciard e com isso,
levara os novos habitos para o cotidiano e a vida pessoal. Ao finalizar as limpezas, foi realizado
uma mudangca no layout da empresa, como observado na Figura 25 demonstrando como ficaram

alocadas as maquinas e os produtos acabados.
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Figura 24 — Vista superior da fabrica

Fonte: Autor (2019)

Ao realizar a limpeza na fabrica adotou-se algumas mudancas no layout, pois haviam
produtos acabados encostando na parede e/ou chdo, e como o manual de Boas Praticas de
Fabricacdo repudia esta acdo, foram afastados da parede e trocados os palets. Finalizando a
parte relativa ao interior da area de producdo, foi-se para o deposito de material, o qual estava
sendo usando para aglomerar sacos de farinha de trigo. Durante a primeira ronda com 0s
funcionarios este problema foi identificado, conforme Figura 19. Na Figura 25 é demonstrado
como o deposito se encontra apds a aplicacdo dos sensos, sendo eles: de utilizacao, organizacao
e limpeza.

Figura 25 — Organizacao do deposito de materiais

Fonte: Autor (2020)
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Em relacdo a estes sacos de farinhas que estavam fora do local adequado foi feito uma
analise, com tés possiveis destinos, sendo eles: i) voltar para o reprocesso ou estoque, ii) serem
vendidos como farinha para cola ou iii) serem descartados como residuos. Com a ajuda da
Quimica Industrial, Regina, foi realizada a analise das farinhas que estavam no local e foram
destinados para o local mais apropriado.

Ao finalizar o senso de limpeza foi debatido com os funcionarios e com a gestdo da
fabrica um método para que pelo menos de trés em trés meses fosse realizado o combate contra
pragas na area de producéo e que durante o tempo de uma dedetizagdo a outra, seria realizado
um controle periodico de pragas. Este controle agora teria como responsavel o Supervisor de
Producdo que caso percebesse alguma anomalia, entraria em contato com 0s gestores para
relatar o ocorrido.

Por fim, foi firmado acordo que 30 (trinta) minutos antes do término da producédo os
funcionarios iriam limpar sua area de trabalho e que de 2 (dois) em 2 (dois) meses seria feita

limpeza geral da area de producdo, como realizada no programa 5S.
4.3.4 Seiketsuou Senso de Saude e Higiene

O senso de saude e higiene tem como propdésito manter a higiene no local de trabalho,
com o objetivo de garantir os controles dos trés sensos expostos até o momento, sendo eles:
utilizacdo, organizacdo e limpeza. Com a implementacéo do senso de salde e higiene é possivel
manter boas condi¢@es nos ambientes comuns ocupados pelos funcionarios, como: banheiros,
refeitorios, area de lazer, entre outros.

Apesar da empresa ser bem automatizada e os colaboradores quase néo terem contato
direto com o produto acabado, trata-se de uma industria de alimentos. Em razdo disso é de
extrema importancia que as maos estejam bem lavadas, as unhas estejam cortadas, a barba esteja
feita e que os trabalhadores utilizem toucas que tampem o cabelo para evitar qualquer residuo
que contamine o alimento.

Como a empresa nao tinha uma instrucdo, como por exemplo a maneira correta de
lavar/higienizar as maos, foram criadas placas ilustrativas visando melhor compreenséo por parte
dos colaboradores. As mesmas foramafixadas dentro de alguns ambientes da fabrica. Um destes
ambientes foram os banheiros, onde colocou-se instru¢cdo de como lavar as maos, como

demonstrado na Figura 28.
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Figura 25 — Instrucgdo de lavar as maos
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Fonte: Encart Ale (2020)
A importancia das placas nos pontos de higienizacdo de méos da fabrica é reduzir a

microbiota das maos, que significa reducdo de contaminacdo microbiologica dos alimentos. A

conscientizacdo dos funcionarios em relacdo a importancia da higienizacdo das maos é de

responsabilidade da empresa. Além disto, 0 manual de Boas Préticas de Fabricacao relata que

devem ser afixados cartazes de orientacdo aos manipuladores sobre a correta lavagem das maos.
Outra mudanca feita dentro dos banheiros foi a troca das lixeiras comuns por lixeiras

com acionamento de pedal, pois evitam o contato direto com o lixo e que o odor dos residuos

descartados se espalhe pelos ambientes da empresa, conforme apontado pela Figura 29.

Figura 27 — Lixeira com acionamento de pedal

Fonte: Autor (2019)
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Conforme mostrado na Figura 29 em relacdo as lixeiras da fabrica, todas que néo
tinham o acionamento manual foram substituidas por lixeiras com pedal. Esta troca foi
realizada, para evitar o contato do manipulador com o lixo, fazendo com que assim, ndo tenham
contaminacgédo de suas méos e ndo transmitam microrganismos aos alimentos.

Ademais, foi verificado o descuidado com o uso dos EPI’s pois, durante as primeiras
etapas foi encontrado um colaborador sem o uso do protetor auricular. Com isso, ficou por
responsabilidade do Técnico de Seguranca do Trabalho realizar auditorias em relagdo ao uso
dos EPI's e verificar na Folha de EPI se estdo sendo entregues conforme cronograma da

empresa.
4.3.5 Shitsukeou Senso de Autodisciplina:

O senso da autodisciplina é aquele que torna possivel conservar os habitos de preservar
as melhorias alcancadas. Entretanto, para que isso se realize é necessario o compromisso de
todas as pessoas que trabalham na empresa.

Diante do exposto, foi criado um cronograma de auditorias em rela¢do ao programa 5S
que sera realizado uma vez por semana, do mesmo modo, uma vez por semana terd uma patrulha
para verificar a adocdo das Boas Praticas de Fabricacao.

Além disso, para que o programa se torne um habito e para que os colaboradores
cumpram tudo que foi passado, criou-se o0 programa ‘Metas’. Conforme sdo realizadas
auditorias do 5S, sdo estipuladas metas para os colaboradores com o propdsito de presentear
guem mais alcangar metas. De acordo com o combinado, 0s gestores da empresa indicam o
beneficiario para escolher alguma das premiagdes, entre elas: cartdo presente, cartdo vale
compra ou jantar fora com acompanhante.

Apesar da aplicacdo do programa ter sido finalizada é de extrema importancia lembrar
0 propdsito de sua aplicacao que € dar continuidade as Boas Praticas de Fabricacéao e de ressaltar

sua importancia na manutengdo organizacional.

4.4 PROPOSTA DE MANUTENCAO DAS BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO

Para o programa de Boas Praticas de Fabricacdo ter eficacia na fabrica foi criado um
planejamento com as diretorias para a aplicacdo de auditorias internas e externas com enfoque
no acompanhamento do manual da empresa em conjunto com o 5S. Ao criar o planejamento

foi fechado também uma consultoria mensal para realizagdo de auditorias e demonstrar através
de
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feedbacks como: antes e depois em relacdo ao checklist das BPF’s, quadros visuais com as notas
de cada area e entrega de relatérios de melhorias. A forma que a empresa estava progredindo em
relacdo as Boas Praticas de Fabricacdo juntamente com o 5S.

Além do planejamento, foi criado na semana do 5S um Procedimento Operacional
Padrao (POP) sobre como higienizar as maos e foi deixado mais 3 (trés) POPs para a empresa
criar, sendo eles: i) programa de recolhimento de farinha; ii) controle de pragas; iii) manutencao
preventiva das maquinas. Foi lembrado que a implementacdo dos POPs deve ser monitorada
periodicamente, para que se possa garantir a finalidade pretendida.

A fim de garantir que os procedimentos padrfes estdo sendo realizados, a empresa ird
medir a quantidade de reclamacdes dos clientes em relacdo aos produtos e o numero de relatos
aberto em relagdo a quebra de maquinas.

Para demostrar aos colaboradores, que o trabalho realizado na empresa conseguiu atingir
seu objetivo, foi programada uma reunido para mostrar o antes e depois da area de producéo, além
de indicar a relagdo dos requisitos constantes do check list da RDC 275, com cada um dos sensos
do 5S. Esta comparacdo encontra-se apresentada na Figura 28.
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Figura 28 — Antes e depois da Fabrica com a ajuda do 5S

Resolugdo - RDC n2 275, de 21 de outubro de 2002
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Fonte: Autor (2021)

Ao analisar a Figura 28, foi observado que o programa 5S é uma ferramenta que ajuda a
cumprir as normas da Resolucédo RDC 275, ou seja, 0 manual de Boas Praticas de Fabrica¢do. Com
iSS0, mostrou-se que o objetivo do trabalho foi atingido, gracgas a participacao de todos da empresa.
Neste momento foi ressaltado também, que a empresa ira continuar aplicando o 5S como auxiliar
das Boas Préticas de Fabricacéo.
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CAPITULO5- CONCLUSOES

Ao término deste estudo, € possivel concluir que o programa 5S impactava
positivamentenos resultados das Boas Praticas de Fabricacdo, pois, 0s sensos ajudam na
organizacdo da empresa, com isso a facilidade de seguir as exigéncias do manual de Boas
Praticas deFabricacdo ficam mais faceis. Entretanto, € necessario que a aplicacdo dos sensos
seja de maneira eficaz e continua, pois, sendo assim, os sensos ficam qualificados a novas
mudancas de cultura, habitos e motivacdo, o que resulta na melhoria da qualidade do processo
e do produto.

Na empresa estudada foi evidenciado que os colaboradores necessitavam de
capacitacdo em relacdo aos programas de qualidade, sendo eles 5S e Boas Praticas de
Fabricacdo. Este foi um dos maiores desafios e dificuldade ao longo do estudo, pois 0s
funcionarios ja estavam adaptados a realizar suas atividades de maneira propria e empregar uma
nova cultura foi trabalhoso. O senso de autodisciplina foi um dos que a empresa necessita
dedicar-se mais, pois € a partir dele que a empresa conseguird manter as mudancas realizadas
durante o periodo de estudo. Entretanto, € aconselhavel comecar as mudangas de forma lenta, a
fim de ndo causar alteragdes bruscas.

A diretoria da empresa foi de extrema importadncia quando o plano de acdo do
programa 5S entrou em vigor, pois apoiaram todas as paradas necessarias para a implementagéo
do programa. Com o passar dos dias, 0s proprios operadores ja se sentiam motivados pelas
mudancas e até ocorreu de estudarem alguns sensos antes da data prevista do ensinamento.

Ao descobrirem o programa “Metas” a vontade de fazer acontecer se fortaleceu mais
ainda. Ao final de cada implementacéo dos cinco sensos era perceptivel o quanto o programa
5S ajuda nas Boas Préaticas de Fabricacdo. Com isso, a empresa pode observar o quéo
importante € manter viva esta implementacdo para que se torne mais competitiva no mercado.

Para que o projeto ndo acabe sendo esquecido, foi proposto que a empresa
continuasse contratando uma consultoria para vistorias de todas as metas propostas durante o
estudo. E para futuros trabalhos é aconselhavel que haja a divulgacdo de como sera feito a
implementagdo do programa 5S e o motivo deste trabalho.

Com este trabalho conclui-se que o manual de Boas Préticas de Fabricagéo é essencial
para a empresa, e que o Programa de 5S contribui positivamente para a empresa se manter em
perfeitas condicBes de alcancar melhorias, metas e objetivos estabelecidos pela legislacdo, de

forma gradativa, alcancando assim, 0 sucesso continuo.
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APENDICE

APENDICE A — Checklist aplicado sobre conhecimento dos colaboradores em relagio aos

programas de qualidade.

BECHECKLISTricw

codigo: #17966718

Questionario: Avaliacdo do Estabelecimento
Unidade Cliente B

Autor(a) Mariza

Data Inicial 09/11/2020 18:41

Data Final 09/11/2020 18:49
Resultado 0,00

PROGRAMA DE TREINAMENTO COM FUNCIONARIOS

(Peso:1)Existe programa de treinamento com funcionarios ?

Resultado: Nao se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido

(Peso: 1) Existem registros deste programa ?

Resultado: Ndo se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido

(Peso: 1) As evidéncias comprovam que os treinamentos estdo sendo eficientes ?

Resultado:Nao se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido
1 0,00 0,00 0,00

Programa 5S

(Peso:1) O assunto 5S jé discutido pelo menos uma vez na empresa?

Resultado: Ndo se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido

(Peso:1)Os colaboradores conhecem o Programa 5s e sabem da importancia da aplicagao na inddstria?

Resultado: Ndo se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido

(Peso:1) Conhecem as fases da metodologia do 55 ?

Resultado: Ndo se aplica

Peso Atingivel Atingido Perdido
1 0,00 0,00 0,00

Boas Praticas de Fabricacao

(Peso:1) O assunto de BPF jéd discutido pelo menos uma vez na empresa?

Resultado:Nao se aplica



Peso Atingivel Atingido Perdido
1 0,00 0,00 0,00
(Peso:1)Os colaboradores conhecem o BPF e sabem da importdncia da aplicagao na inddstria?
Resultado: Ndo se aplica
Peso Atingivel Atingido Perdido
1 0,00 0,00 0,00
(Peso:1)Tem conhecimento do Manual das Boas Praticas de Fabricagao ?
Resultado: Ndo se aplica
Peso Atingivel Atingido Perdido
1 0,00 0,00 0,00
. Pontos Pontos
Area % Atingida
r Possiveis Obtidos o Atng!
PROGRAMA DE TREINAMENTO COM FUNCIONARIOS 0 0 0
Programa 5S 0 0 0
Boas Praticas de Fabricagdo 0 0 0
Possiveis 0 0 0

Responsavel:

Comentdrios Finais:

Assinatura
Nome
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APENDICE B — Pesquisa de Grau de Escolaridade.

Pesquisa de Grau de Escolaridade

Essa pesquisa tem o intuito de saber o grua de escolaridade dos colaborados de uma empresa alimenticia, com
o imtuito de utilizar o= dados para o trabalho final de curso, de Engenharia de Producdo.

Mame

Texto de resposta curta

Qual a sua idade ?

18- 30 anos
31-40 anos

acima de 40

Ja cursou o ensino medio ?

SIM

Ja cursou o ensine supericr 7

SIM

MAD

Ja cursou algum curso profissicnalizante 7

SIM

MAD
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APENDICE C — Demonstracio da aplicacio do Checklist Facil na area de Produc&o.

BCHECKLISTricu

Cédiga: fITRTALI2

Ques tiondrio: CMECK LIST BPF - AREAS O MODUCAD
Uridade Corzs &

Autoria) Mares

Data micial DVING020 D8 S

Data Fnal OWING030 D912

Rea urage L744

Siscromizacio: DUING0I0 09 09 (Arcrces)

Locslzagdo inkiat Rodove GO - U0, Nerdpols - GO, T5400-000, Bress

AREA DS PROOUCAD - MAMIMEADORES 231100
(Pean: || Uniforme campleto

Data 2a resposta 057112020 005

Peso Ating ivel Ating ido Perdido
1 2,33 233 0,00

Commzine

AT O uLs do Srotetsr Je creitn

O Eem possul as saguntes midias:

(Feuu. | | Unifarme Brmpo

n-m.m

Dats da respoata 25712020 08 58

Peso Ating vel Ating ido Perdido

(Peaa || Sapato fTechads

Data da respasta 05710000 00
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P

Arirggfunl

Air g i

P i

0, 00

(Fana: 1] Barka sparads

h--uum

Doais Sl ren g s 15

el il b

2,32 Z.33

P50

Ating el

Aring ido

P roido

2,33

233

i, 00

(Fema: 1 Cabeion prenon @ proEy dae

h--U:tm

Daia Sl ran paawis 35

A0S QN-H

Peso

Ating ivel

Aring ido

P roido

2,33

233

0,00

(Fama: | Unfes curtas = 08m semakis

h--U:tm

Dais e ras pawbs 35

(A0CE D=5

Pasa

Ating heel

Aringido

Pardida

2.332

233

0,00

Fema: 11Sem adorson

Dais Sl raw panis 15

elir il

Peso

Ating ivel

Aring ido

P roidio

2,33

233

(Fema: | Mo vam ferimameoe

A L= a m

Dats Sl rawpanis 15

elir i il o

Peso

Ating ivel

Aring ido

P roidio

2,33

2,33

0,00

[Fema: || Una de perfams

h--U:tm



Fama: 11l BF'

Aan Jsza m

Daia s respanis 357 1@ 000 O8-5E

66

Pesa Ating heel ALing ido Perdida
1 233 233 i0,0:0
IFea: | Tanduzan figEricus
A imza m
Daia s raspanis 357 1E 000 05
Pesa arirg el Aring ido Perdido
1 233 233 0,00
[Fama: || Lawvsgam de mion @ scetsds
A imza m
Dain s raspanis 3% 1@ 000 O0=5E
Peso Atirg feel Aring ido Perdida
1 2,33 2,33 i0, o

(Fema: || dcmano & preducliz pslza lecain correme

R Litsa m

Dabs da respaonis 357 1020050 05

Pesa Ating heel Aring ido Perdido
1 233 233 i0,0:0
ARLA OE FROCUCAD - AMEBENTE SEAETIIDD
(Fama: 11Peo limpo
Aan Jsza m
Dabs da respaonis 357 1020050 05
Pesa Ating heel ALing ido Perdida
1 2,33 0,00 2,33

Fi e nassni s sardviey midise -



Irrasg wr

(Fema: || Peeredan Bmpas

Aan Jisza m

Daia &a reanpovis 157018000 0Ed6
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Peso

atirghvel

Ating ido

P roidia

2,33

0,00

z,33

[Fema: |1 Teiay nan janslay

Aan Jisza m

s e raspawis 357 1E 000 00

Pesa

ating el

Aring ido

P rdida

2,33

0,00

z,33

O msm paseui sy saguinie: midiae:

Irraig #rin

(Fama: | araslan limp e

A isza D

Dnin ca raspavis 350 100080 0F3:00

Peso

arirg ivel

Ating ido

P roida

2,33

233

0,00

(Fama: |1 PFormes: Bmpas

Aan Jisza D

Daia &a renpovis 157018000 0Ed2

Ating ido

P roida

233

[(Fema: 11 Tees Ampo

Aan Jisza D

Daia e ranpawis 357 1020050 05
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APENDICE D - Slide de Treinamento do programa 5S

”

* Uma filosofia de Trabalho;
* Promove a disciplina na empresa através da consciéncia e responsabilidade de TODOS;

* Torna o ambiente de trabalho agradivel, seguro e produtivo.
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OBJETIVOS DO PROGRAMA 35S

* Melhorar a qualidade de vida das pessoas no trabalho e fora dele;
* Diminuir desperdicios de espago, tempo e material;

* Aumentar a produtividade das pessoas e dos processos.

* Surgiu na década de 50, no Japao pds-guerra. A necessidade de organizagdo na época era
enorme e precisavam dar um jeito na bagunc¢a para retomarem a vida.

* O objetivo é possibilitar um ambiente de trabalho adequado para uma maior produtividade.

* A cultura do 5S permite ficil aplicacao em diversos ambientes e faz com que as pequenas
mudangas do dia a dia proporcionem um grande resultado.



* Em sua aplicacao, deve-se seguir cada um dos sensos, aplicando um apds o outro. Nesse
processo deve-se contar com a participagao de todos para o sucesso do programa.

* A maior dificuldade encontrada na implementacao de um Programa “5S” é a resisténcia que as
pessoas tem em relagdo a mudanca.

Objetivo: Colocar em ordem o
ambiente.

Objetivo: Identificar e ordenar
tudo

Objetivo: Limpor e evitar sujor.

Objetivo: Padronizar as prati-
cas saudaveis,

Objetivo: Fozer dessas atitudes
um habito,
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SENSO DE UTILIZAGAO

Como Aplicar?

* Levantar o que é realmente importante;

* Separar o que nao tem utilidade;

* Descartar o que nao serve.

Resultados
* Ambiente mais organizado, limpo e
agradavel;

* Libera espagos;

* Redugao de Desperdicios.

SENSO DE ORGANIZAGAO

Resultados

Como Aplicar?

* Analisar onde e como guardar as coisas,
definindo os critérios da empresa;

* Padronizar nomes e locais de objeto,
arquivos e espagos;

* |dentificar visualmente.

Racionaliza espagos;

Facilita o acesso aos materiais e
equipamentos;

Facilidade na comunicagao de todos;

Melhoria no ambiente.
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Como Aplicar? Resultados
* Fazer faxina em geral; * Criar um local de trabalho agradavel;
* Criar plano de manutengao preventiva; * Melhor imagem da fibrica;
* Sempre deixar o local da forma que * Aumenta a produtividade;

encontrou: LIMPO.

* Mantém todos os equipamentos em perfeito
estado de funcionamento e pronto pra uso.

SENSO DE PADRONIZACAO

Como Aplicar? Resultados
* Manter um ambiente harmonioso; * Reduz risco de acidente;
* Realizar criacido de Procedimento * Facilita as relagoes pessoais;
Operacional;

* Reduz riscos de acidente;

* Manter os trés sensos anteriores.

73



SENSO DE AUTODISCIPLINA

Como Aplicar?

* Disciplinar a pratica dos sensos anteriores;
* Incorporar os valores do Programa de 5S;
» Realizar avaliagoes periodicas;

» Difundir conceitos e informagoes regularmente
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RESOLUCAO n°038/2020 — CEPE

ANEXO |
APENDICE a0 TCC
Termo de autorizacdo de publicacédo de producdo académica

O(A) estudante Leticia Lisboa de Sousa do Curso de Engenharia de Produgéo,
matricula  2016.1.0037.00272-2,  telefone:  (62) 99855-2053  e-mail
lehlisboal4@gmail.com, na qualidade de titular dos direitos autorais, em
consonancia com a Lei n® 9.610/98 (Lei dos Direitos do autor), autoriza a Pontificia
Universidade Catolica de Goids (PUC Goiés) a disponibilizar o Trabalho de
Conclusao de Curso intitulado Programa 5S como Base para Implementacao das
Boas Praticas de Fabricagdo em uma Industria Alimenticia, gratuitamente, sem
ressarcimento dos direitos autorais, por 5 (cinco) anos, conforme permissdes do
documento, em meio eletrénico, na rede mundial de computadores, no formato
especificado (Texto (PDF); Imagem (GIF ou JPEG); Som (WAVE, MPEG, AIFF,
SND); Video (MPEG, MWV, AVI, QT); outros, especificos da area; para fins de
leitura e/ou impressdo pela internet, a titulo de divulgacdo da produgéo cientifica
gerada nos cursos de graduacdo da PUC Goias.

Goiania, 01 de junho de 2021.

Assinatura do(s) autor(es): Lo akiio. fourkeas

Nome completo do autor: Leticia Lisboa de Sousa
Assinatura do professor-orientador:
Nome completo do professor-orientador: Prof.2 Ma. Maria Ximena Vazquez Fernandez

Lima
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