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RESUMO

Empresas dos Arranjos Produtivos Locais (APL) buscam crescimento e alcance de novos
resultados, proporcionando aperfeicoamentos e melhorias continuas. A integracdo do Lean Six
Sigma (LSS) busca o uso de principios e ferramentas do Lean Manufacturing focado na
reducéo do ciclo de producéo a partir da melhoria e a eliminacéo de perdas e retrabalhos com
0 método de andlise de problemas (DMAIC) do Seis Sigma (SS). O presente trabalho busca
desenvolver um framework baseado na integracdo das metodologias Lean com DMAIC tendo
em vista um modelo simples e objetivo, desenvolvido para atender as limitagOes e
adversidades das pequenas empresas de alimentos. A empresa busca solucionar o problema de
variabilidade de contaminacdo e falta de padronizacdo de queijo coalho artesanal. A
metodologia do trabalho foi de natureza aplicada com carater descritivo e exploratorio e uma
abordagem quali-quantitativa destinando a aplicagdo dos conceitos da metodologia Lean com
DMAIC em uma queijaria artesanal localizada no APL de laticinios de Pernambuco. A
implementacdo do Lean com DMAIC em empresas de alimentos enfrenta alguns obstaculos, a
contaminacdo € um dos maiores problemas da industria alimenticia, porque interfere na
qualidade do produto, variabilidade do processo e a composi¢do do produto, tornando assim
uma industria mais conservadora para implementacdo de algumas metodologias. Inicialmente,
foi proposto um framework para implementar em pequenas empresas de alimentos, onde
utiliza ferramentas do Lean no modelo DMAIC do SS. Em seguida foi apresentado a
aplicagdo do framework proposto em uma queijaria artesanal localizada no APL de laticinios
de Pernambuco. Em cada fase foram desenvolvidas etapas e atividades nas quais foram
executadas para efetivar o projeto de melhoria Lean com DMAIC, na fase definir foi definido
a contaminagdo do queijo coalno como problema, na fase medir aplicou-se checklist que
auxilia na verificacdo se as préaticas e execucdo da empresa estdo corretas, em seguida na fase
analisar utilizou das ferramentas APPCC e Cinco Porqués para determinar as causas que
estaria desenvolvendo essa contaminagao, na fase melhorar aplicou-se POP’s para padronizar
as praticas de qualidade e prevencdo de contaminacdo do queijo e para finalizar na fase
controlar aplicou BPF e em seguida o treinamento para 0 manual de BPF . Desta forma, a
organizacdo buscou padrdes para reducdo de contaminacdo na producdo do queijo coalho
artesanal e padronizacdo do produto. Conclui-se que o framework desenvolvido cumpriu 0s
requisitos para melhoria do processo produtivo da empresa e a sua implementacdo trouxe
resultados positivos na solu¢do do problema, onde a empresas seguiu as propostas do estudo.

Palavras-chave: APL; DMAIC; lean manufacturing; queijo coalho artesanal.



ABSTRACT

Local Productive Arrangements (APL) companies seek growth and reach new results,
providing continuous improvements and improvements. The integration of Lean Six Sigma
(LSS) seeks the use of Lean Manufacturing principles and tools focused on reducing the
production cycle by improving and eliminating waste and rework with the Six Sigma problem
analysis method (DMAIC). (SS). The present work seeks to develop a framework based on
the integration of Lean methodologies with DMAIC in view of a simple and objective model,
developed to meet the limitations and adversities of small food companies. The company
seeks to solve the problem of contamination variability and lack of standardization of artisanal
coalho cheese. The methodology of the work was of an applied nature with a descriptive and
exploratory character and a quali-quantitative approach aimed at the application of the
concepts of the Lean methodology with DMAIC in an artisanal cheese factory located in the
dairy APL of Pernambuco. The implementation of Lean with DMAIC in food companies
faces some obstacles, contamination is one of the biggest problems in the food industry,
because it interferes with the quality of the final product, process variability and the
composition of the final product, thus making an industry more conservative for
implementation of some methodologies. Initially, a framework was proposed to implement in
small food companies, which uses Lean tools in the DMAIC model of SS. Then, the
application of the proposed framework was presented in an artisanal cheese factory located in
the dairy APL of Pernambuco. In each phase, steps and activities were developed in which
they were carried out to carry out the Lean improvement project with DMAIC, in the define
phase, the contamination of coalho cheese was defined as a problem, in the measure phase, a
checklist was applied that helps in verifying if the practices and execution of the company are
correct, then in the analyze phase it used the HACCP and Five Whys tools to determine the
causes that would be developing this contamination, in the improve phase SOPs were applied
to standardize the quality practices and prevention of contamination of the cheese and to
finish in the controlling phase, he applied GMP and then training for the GMP manual. In this
way, the organization sought standards to reduce contamination in the production of artisanal
coalho cheese and product standardization. It is concluded that the developed framework met
the requirements for improving the company's production process and its implementation
brought positive results in solving the problem, where the companies followed the proposals
of the study.

Keywords: APL; DMAIC; lean manufacturing; artisanal coalho cheese
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1 INTRODUCAO

Empresas de pequeno porte lutam contra diversas limitacbes para avangos
tecnologicos, mudancas do mercado e da economia em comparagdo as maiores empresa
(ROSALY; FRANCISCO, 2005). Para se fortalecerem competitivamente, as pequenas
empresas (PEs) adotam estratégias de desenvolvimentos locais e regionais como organizar-se
em arranjos produtivos locais (APLs) (VIEIRA et al., 2013). O APL ¢é a maneira pela qual
entidades do mesmo local se interrelacionam pela suas similaridade pelo desenvolvimento
produtivo, buscando por meio de cooperacdo, uma aprendizagem coletiva e um alto nivel de
competividade na producdo, comércio ou servico (PATIAS et al., 2017). Um dos APLs
presente no estado de Pernambuco é o APL de lacticinios.

Ainda, as empresas do APL buscam crescimento e alcance de novos resultados,
proporcionando aperfeicoamentos e melhorias continuas. A melhoria continua, representa a
busca continua por melhoramento e pela efetividade de resolucdo de problemas por meio de
pequenos passos, aumento de frequéncia e curtos ciclos de mudanca. A melhoria continua
pode ser aplicada para melhoras em qualquer das dimensdes de negécios, por fatores basicos
contribuindo na organizacdo como reduzir custos, tempo, flexibilidade, seguranca e
melhorando seu servico (ROSALY; FRANCISCO, 2005). Geralmente a gestdo de pequenas
empresas por exemplo empresas de APL, ndo possui suporte técnico para resolucdo de
problemas, acaba ndo tendo como solucionar problemas simples, como padronizacdo na
pratica do trabalho pelo operador, j& que a maioria delas ndo utilizam treinamentos para
funcionarios e muitas vezes ndo possui 0S materiais necessarios e nem tem uma estrutura
adequada para trabalho.

O Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta) fornece ferramentas para a andlise de
fluxo de processo e tempos de atraso em cada etapa de um processo e maximiza a velocidade
dele, distinguindo as etapas que tem valor agregado e as que ndo possuem, eliminando assim
suas causas. Portanto, ela € uma metodologia de melhoria que entrega produtos e servigos
melhor, mais rapido e com menos custo (NOGUEIRA, 2016).

O método Seis Sigma (SS) utiliza em sua abordagem uma metodologia definida como
DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Improvar/Melhorar e Controlar). A integracdo através do
Lean Six Sigma (LSS), integra o uso de principios e ferramentas do Lean Manufacturing,
focado na reducdo do ciclo de producdo a partir da melhoria e a eliminacdo de perdas e
retrabalhos com o método de anélise de problemas (DMAIC) do SS e o apoio de ferramentas
estatisticas (SANTOS et al., 2019).
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As pequenas empresas possuem poucos recursos para busca de melhoria em seus
processos, porém esse tipo de metodologia ndo foca necessariamente em investimentos de
capital, mas em metas organizacionais (LIZARELLI; DE TOLEDO, 2015). Porém, as
pequenas empresas encontram dificuldade para implementacdo dessa metodologia devido a
falta de dados, torna-se entdo aplicavel a implementacéo de seus conceitos.

A empresa estudada busca resolucdo para problemas de contaminagdo na fabricacéo
do queijo coalho produzido nela, na Figura 1 detalha o processo no Fluxograma, esta
representado o processo de producdo de queijo artesanal na empresa Delta (Empresa
estudada).

Figura 1 - Fluxograma de Producéo do queijo coalho artesanal na empresa Delta.

Recepcdo do Leite
(35°C)

Adicéo do Coalho

Coagulacéo

1°Dessoragem

Corte da coalhada

1 °Prensagem
(Manual)+Formagem

2° Prensagem
(Automatica,

Salga Seca

Secagem

Bxpedicéo

Fonte: A autora, (2021).



14

Pela resolugdo N° 13.376, de 20 de Dezembro de 2007: “E considerado queijo coalho
artesanal o queijo produzido no Estado de Pernambuco, a partir do leite cru fresco, obtido da
ordenha sem interrup¢do de bovinos, bubalinos, caprinos e ovinos, descansados, bem nutridos
e com saude, beneficiado em propriedade de origem ou de grupo de propriedades com mesmo
nivel higiénico-sanitario, seguindo o processo de fabricacdo tradicional e que tenham sido
produzidos em: queijaria artesanal de pequeno porte; estabelecimento agroindustrial rural de
pequeno porte; ou pequena fabrica de laticinios”.

A producédo do queijo coalho artesanal da empresa Delta (queijaria artesanal) pode ser
observado no Fluxograma 1. O leite da ordenha é encaminhado logo ap6s a ordenha mecénica
pelas tubulagdes até um tanque encamisado, com aquecimento para que a temperatura do leite
atinja de 32 a 35°C para adicdo do coalho, e mantenha a temperatura, entretanto para a adicdo
do coalho que deve ocorrer nos dois horarios pés ordenha de manhd e a tarde, ndo se tem uma
padronizacdo de quanto tempo o leite fica no tanque até a adicdo do coalho, variando de 15
minutos ha 2 horas. Apds a adi¢do do coalho ocorre uma mexedora manual constante que
abranja todo o tanque. Em seguida ocorre o processo de coagulacdo ap6s a adicdo do coalho
com duragdo de cerca de 40 minutos com o leite em repouso para que ocorra a formagéo da
coalhada.

Quando a coalhada esta em ponto de corte (firme e brilhante), o ocorre a primeira
prensagem com uma prensa com liras do tamanho do tanque encamisado, entdo é feito a
dessoragem parcial retirando o soro manualmente o qual fica acima das liras, esse soro é
reutilizado na producdo de manteiga com sal, apos passar pela desnatadeira e o residuo
posterior ¢ encaminhado para alimentacdo animal. Em seguida é feito o corte manual da
coalhada por movimentos horizontais e verticais sucessivamente, e levada a coalhada para
uma mesa inox, onde € cortada a massa para facilitar o desmanche (prensar a massa com a
mao) em uma forma padréo de 1Kg cada, para prensa utilizada e retirada do soro, nessa etapa
utilizasse panos de algod&o para enrolar o queijo antes da ultima prensagem.

Em seguida as formas sdo encaminhadas para prensa onde passam cerca de 15 minutos
e depois faz a viragem passando pelo mesmo processo de 15 minutos. ApoOs essa etapa é
retirado as formas e os panos e feito a salga seca adicionando sal ao queijo ja finalizado e
apoOs essa etapa 0 queijo vai para cdmara fria passar por uma secagem de 24 horas, e ser
embalados no tamanho de 1Kg e armazenado por refrigeracdo até a comercializacao.

Logo, o presente trabalho busca desenvolver um framework para reducdo de
contaminacdo de queijo coalho em pequenas empresas de alimentos presente no APL de

Pernambuco. O framework é baseado na integracdo das metodologias Lean com DMAIC
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tendo em vista um modelo simples e objetivo, desenvolvido para atender as limitacdes e

adversidades das pequenas empresas de alimentos.

1.1 JUSTIFICATIVA

O objetivo principal de um APL é dinamizar as estruturas empresariais gerando renda
e emprego. O APL é um tema de grande interesse para organiza¢Ges publicas e privadas
devido a economia gerada, com a geracdo de empregos indiretos, receita tributaria,
crescimento do PIB, saldo comercial positivo, inovacdo tecnoldgica, entre outros
(CONEJERO; DA SILVA CESAR, 2017). Logo, caracteriza-se com oportunidades de
estimular o desenvolvimento e fortalecimento econdémico onde suas redes de colaboragéo e
concentragdes estdo localizadas (SARACENI; ANDRADE JUNIOR, 2013).

Entretanto, a caracteristica de cooperacdo presente no APL é importante, mas nédo
significa que a concorréncia entre as empresas nao deva existir, e ndo impeca que haja uma
competicdo entre os participantes. A combinacdo entre os participantes contribuem para o
processo de inovacao e diversificacdo de produtos, tendo assim resultados de um desempenho
superior aquele oriundo da atuacdo isolada (RIVA; SOUZA, 2008). Dentre os APLs
existentes no Estado de Pernambuco, ha pequenas empresas de producdo de alimentos, como
destacados no APL de laticinios que se tem pequenas empresas de laticinios.

Além disso, sabe-se que a falta de critérios de qualidade para a matéria-prima e para as
técnicas de processamento permitem que produtos de baixa qualidade, tanto do ponto de vista
higiénico-sanitario como em relacdo aos padrdes do produto, atinjam o mercado, dificultando
sua comercializagdo (NASSU; MACEDO; LIMA, 2017).

O leite produzido no estado de Pernambuco é predominante por pequenos produtores,
e o queijo coalho € o “carro chefe” do APL leiteiro de Pernambuco (ITEP, 2018).

Diante disto, o presente trabalho busca desenvolver um framework para reducéo de
contaminacdo de alimentos em pequenas empresas de alimentos presente no APL de
Pernambuco. O framework é baseado na integracdo das metodologias Lean com DMAIC
tendo em vista um modelo simples e objetivo, desenvolvido para atender as limitacOes e
adversidades das pequenas empresas de alimentos e serd desenvolvido um framework de um

estudo de caso em uma queijaria de Pernambuco.

1.2 OBJETIVOS

O objetivo principal desse trabalho é buscar o desenvolvimento de um framework
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baseado na integracdo do Lean com DMAIC no processo produtivo do queijo de coalho, que

adeque a realidade das pequenas empresas do APL de laticinios de Pernambuco.

1.2.1 Objetivos especificos

Como objetivos especificos tem-se:

Estudar as diversas metodologias de melhoria continua disponivel na literatura;
Conhecer/detalhar o processo produtivo do queijo coalho artesanal em uma
pequena empresa do APL;

Fazer uma analise critica/viabilidade da metodologia DMAIC seguindo conceitos
de melhoria continua;

Aplicar Lean integrado no DMAIC em contexto das empresas pequenas do APL
leiteiro de Pernambuco;

Elaborar um plano de acdo com baixo custo de implementacdo para mitigar os
efeitos das causas raiz encontradas no processo produtivo;

Realizar um estudo aplicado em uma empresa local do APL de Pernambuco.

1.3 METODOLOGIA

A pesquisa cientifica € um conjunto de a¢cdes propostas para encontrar a solucdo para

um problema, que tém por base procedimentos racionais e sistematicos. De forma bem

simples, pesquisar significa procurar indagacOes propostas. Segundo (TURRIONI; MELLO,

2012), sdo realizadas pesquisas cientificas para chegar as respostas que a ciéncia busca

através de investigacdo metddica e organizada da realidade, j& que para chegar nessas

respostas os cientistas precisa passar por duas etapas: refletir sobre o fendmeno estudado e

saber como ele acontece, para entdo explicar como ele acontece. Sua aplicagdo pode ser dada

pela Figura 2.
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Figura 2 - Classificacdo da pesquisa cientifica em Engenharia de Producao
< Basica
.

Exploratdria

Descritiva
_ Explicativa _
Normativa Experimento
Quantitativa Modelagem e simulagdo
Survey
_ Estudo de caso
Qualitativa Pesquisa-agao
Combinada Soft System Methodology

Fonte: Turrioni (2012).

A pesquisa realizada nessa dissertacdo pela perspectiva de sua natureza € aplicada.
Segundo (CAUCHICK MIGUEL et al., 2018), a respeito a natureza da pesquisa ser aplicada é
incentivado pela especulacdo do pesquisador de resolver problemas concretos, mais
imediatos, ou ndo, com finalidade prética.

Em relacdo ao objetivo da pesquisa é de carater descritivo e exploratério. Descritivo
porque tem o objetivo de observar, registrar e analisar os fenémenos ocorridos durante o
processo de implementacdo da metodologia Lean com DMAIC na queijaria artesanal
estudada. De acordo com (TURRIONI; MELLO, 2012), a pesquisa descritiva visa descrever
as caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relagdes
entre variaveis, aplica o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados: questionario e
observacdo sistematica. Exploratdria porque esse trabalho pretende conhecer mais sobre a
aplicacdo da metodologia Lean com DMAIC em empresa de pequeno porte principalmente no
ramo do setor alimenticio. De acordo com TURRIONI (2012), a pesquisa exploratéria visa
proporcionar maior familiaridade com o problema tornando-o explicito ou construir hipoteses,
engloba levantamento bibliografico, entrevistas com pessoas que tiveram experiencias
praticas com o problema pesquisado, analise de exemplos que estimulem a compreenséo.

Em relacdo a perspectiva da abordagem do problema é quali-quantitativa pois se
destina a aplicacdo dos conceitos da metodologia LSS em uma queijaria artesanal localizada
no APL leiteiro de Pernambuco. Segundo TURRIONI (2012), a pesquisa quantitativa traduz

nameros, opinides e informacgdes para classifica-las e analisa-las, usando técnicas estatisticas
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como percentagem e média. Enquanto a qualitativa o ambiente natural € a fonte direta para
coleta de dados e o pesquisador é o instrumento-chave, € descritiva, 0os pesquisadores tendem
a analisar seus dados indutivamente, o processo e seu significado sdo os focos principais de
abordagem. Sendo assim, a pesquisa quali-quantitativa considera que o pesquisador pode
combinar aspectos das pesquisas qualitativas e quantitativas em todos ou em algumas etapas
do processo de pesquisa.

Em relacdo aos procedimentos técnicos foi utilizado o estudo de caso envolvendo a
implementacdo da metodologia Lean com DMAIC em uma queijaria artesanal do APL
leiteiro de Pernambuco. O estudo de caso engloba um estudo profundo e exaustivo de um ou
poucos objetos de maneira que se permita um estudo amplo e detalhado do conhecimento
(TURRIONI; MELLO, 2012).

Inicialmente foi proposto um modelo para implementacdo LSS no chdo de fabrica de
uma queijaria artesanal, o framework est4 baseado na juncdo das metodologias Lean e Seis
Sigma, onde utiliza as ferramentas Lean no modelo DMAIC do Seis Sigma e orienta uma
gestdo de melhoria continua com um modelo simples, econdmico e eficaz. As ferramentas

Lean s&o usadas dentro da metodologia Seis Sigma (DMAIC).

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

O primeiro capitulo trata-se de uma breve introducdo sobre o APL leiteiro, Lean
Manufacturing, SS, demostrando a importancia deste trabalho, e o0s objetivos para
elaborar este trabalho. E como desenvolveu a metodologia utilizada neste trabalho.

No segundo capitulo ha a exploragdo da fundamentacdo tedrica e revisdo da
literatura com conceitos e contexto do trabalho.

No terceiro é proposto framework para pequenas empresas de alimentos baseado
no modelo Lean com DMAIC.

No quarto capitulo traz a implementagdo do framework proposto baseado no
modelo Lean com DMAIC para uma queijaria artesanal no APL leiteiro.

No quinto e ultimo capitulo é desenvolvido a conclusdo do trabalho, levantando
0s aspectos encontrados nos trabalhos.

Em seguida é apresentado as referéncias e os apéndices do trabalho.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA E REVISAODE LITERATURA

2.1 FUNDAMENTAGAO TEORICA
2.1.1 Arranjos Produtivos locais (APL)

Segundo (ITEP, 2018), Arranjos Produtivos Locais (APL) sdo aglomeracdes de
empresas localizadas em um mesmo territorio que apresentam especializacdo produtiva e
mantém algum vinculo de articulacdo, interacdo, cooperacdo e aprendizagem entre si e com
outros atores locais tais como governo, associacdes empresariais, instituicbes de crédito,
ensino e pesquisa. O objetivo principal de um APL é dinamizar as estruturas empresariais
gerando renda e emprego.

O APL é um tema de grande interesse para organizacGes publicas e privadas devido a
economia gerada, com a geracdo de empregos indiretos, receita tributéria, crescimento do
PIB, saldo comercial positivo, inovacdo tecnoldgica, entre outros (CONEJERO; DA SILVA
CESAR, 2017). Logo, caracteriza-se com oportunidades de estimular o desenvolvimento e
fortalecimento econdmico onde suas redes de colaboracdo e concentragdes estdo localizadas
(SARACENI; ANDRADE JUNIOR, 2013).

Entretanto, a caracteristica de cooperagcdo presente no APL é importante, mas nao
significa que a concorréncia entre as empresas ndo deve existir, ndo impede que haja uma
competicdo entre os participantes, a combinacdo entre os participantes contribuem para o
processo de inovagao e diversificagdo de produtos, tendo assim resultados de um desempenho
superior aquele oriundo da atuacdo isolada (RIVA; SOUZA, 2008). Dentre os APLs
existentes no Estado de Pernambuco, ha o arranjo produtivo de laticinios que esté localizado
nas regides de desenvolvimento do Agreste Meridional e Central.

No APL de laticinios tem-se empresas registradas pela ADAGRO, como: Queijaria
Artesanal, Fabrica de Laticinios, Usina de Beneficiamento e Laticinios Sifados e existem os
Laticinios ndo registrados (Queijaria Informal) e as Queijarias que produzem na propria
propriedade, logo ferramentas voltadas para melhoria da competitividade seria viavel para

implementacdo nessas fabricas.

2.1.2 Importancia do leite e seus derivados
A producéo de leite e seus derivados € uma atividade importante para o Nordeste e
Pernambuco. O leite contém varios nutrientes, como proteinas, carboidratos, lipidios,

vitaminas e minerais, o seu alto consumo é custo- eficiente, devido os alimentos lacteos
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estarem entre as fontes de calcio menos custoso, como suplementos e outros alimentos de
fontes de nutrientes (TOMBINI et al., 2012).

O leite e seus derivados sdo, de longe, as fontes mais acessiveis de calcio e estao entre
as fontes mais baratas de riboflavina, fésforo e vitamina B12. Segundo (SCHMIDT;
SILVEIRA, 2021), o leite e seus derivados estdo entre as fontes mais baratas de proteina,
vitamina D, célcio e vitamina A no Brasil. A FAO (Organizacdo das Nacbes Unidas para a
Alimentacdo e a Agricultura) estima que, todos os dias, bilnGes de pessoas consomem leite no
mundo, nas suas mais diversas formas. Portanto, o leite € um dos produtos mais versateis da
agroindustria de alimentos. Localmente, um de seus derivados mais conhecido na regido de
Pernambuco €é o queijo coalho artesanal.

De acordo com a portaria da ADAGRO n°007, de 04 de Janeiro de 2018, denomina-
se queijo coalho artesanal, o queijo que se obtém por coagulacdo do leite cru, por meio do
coalho ou outras enzimas coagulantes registradas no 6rgdo competente, complementada ou
ndo pela acdo de bactérias lacteas especificas, podendo ser fresco ou maturado e/ou
defumado, podendo ser adicionados de condimentos e especiarias.

Atualmente, o queijo de coalho é bastante difundido pelos brasileiros, apesar de ser
um queijo tipicamente nordestino. Um dos principais estados que produz o queijo coalho é
Pernambuco. Para tanto, sua tecnologia é relativamente simples, sua diversificacdo da
manufatura de producdo pode ser verificada a partir da fabricagio em diferentes

estabelecimentos.

2.1.3 Lean Manufacturing

O modelo de producdo enxuta comecou a ser aplicado apos a segunda guerra mundial
guando os executivos da Toyota observaram que em média, nove japoneses eram necessarios
para exercer o trabalho feito por um americano, apds aplicarem estudos e pesquisas para
identificarem o porqué da grande diferenca de produtividade existente entre a industria
japonesa e americana no ramo automobilistico (BARTH BARTZ; WEISE; RUPPENTHAL,
2013). Para alcancar os objetivos, ap0s essa descoberta iniciou-se um trabalho para redugéo
de desperdicios criando solugdes como fluxos continuos e sincronismo durante a producao
adotando entéo ferramentas de automacao e o JIT (Just-in-time), essas ferramentas auxiliaram
no desenvolvimento de toda filosofia Lean.

O livro “A maquina que mudou o mundo” de Womack, Jones e Roos em 1990,
apresenta um estudo sobre a indUstria automobilistica mundial evidenciando diferencas na

qualidade, produtividade e demais conceitos trazidos pelo Sistema Toyota de Producéo, a
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partir da publicacdo desse livro o Lean Manufacturing, ou producdo enxuta, tornou-se
conhecido (BARTH BARTZ; WEISE; RUPPENTHAL, 2013).

O Lean Manufacturing fornece ferramentas para a analise de fluxo de processo e
tempos de atraso em cada etapa de um processo e maximiza a velocidade do mesmo,
distinguindo as etapas que tem valor agregado e as que ndo possuem, eliminando assim suas
causas, ou seja é uma metodologia de melhoria que entrega produtos e servicos melhor, mais
rapido e com menos custo (NOGUEIRA, 2016).

Segundo (FELIZZOLA JIMENEZ; LUNA AMAYA, 2014), o Lean Manufacturing
aborda qual € a melhor forma que a empresa gerencia e organiza o relacionamento com seus
clientes, cadeia de mantimentos e saida com menor recursos do desenvolvimento e fabricagédo
de seus produtos.

A Manufatura Enxuta é sustentada por cinco principios basicos, que sao: i) identificar
e definir valor (Value); ii) identificar fluxos de valor (Value Stream); iii) alinhar as a¢Oes da
organizagdo com os fluxos de valor (Fluxo); iv) permitir que as necessidades e expectativas
do cliente desenhem (Puxar); e, v) finalmente, buscar a perfeicéo (Perfeicao).

Esses principios junto com algumas ferramentas como Kanban, 5S, Rapid Changes
(SMED), Total Productive Maintenance, Value Stream Mapping, Poka Yokes, entre outros
buscam eliminar desperdicios em sistemas de producéo e servi¢os, tais como: superproducao,
estoques, defeitos, transporte, movimentagdo, reprocessamento e espera (FELIZZOLA
JIMENEZ; LUNA AMAYA, 2014).

A abordagem do Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta) integrada com outra ou
outras abordagens tém algumas vantagens, incluindo: a abrangéncia e eficiéncia com que
varios problemas organizacionais sdo tratados; evita a criacdo de estruturas paralelas para
desenvolver processos de melhoria; permite criar uma cultura de exceléncia operacional
focada na eficiéncia e na satisfacdo do cliente; e o enfoque de melhoria de projetos é

ampliado.

2.1.4 DMAIC

A metodologia a qual sua implementacdo tem o intuito de melhorar 0s processos,
incidindo nas causas raizes, obtendo o nivel de qualidade solicitado pelo cliente e que as
empresas aplicam para alavancar seus negocios ¢ a metodologia Seis Sigma (NOGUEIRA,
2016). Essa metodologia teve o inicio da sua aplicacdo na década de 1980, o programa Seis
Sigma necessita do apoio de lideres da empresa como gerente ou CEO na conducdo de seus

projetos para almejar o sucesso (SILVA etal., 2018).
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O programa Seis Sigma necessita que a empresa crie meios para incentivar o
compromisso e o envolvimento dos funcionarios, durante a sua implementacdo a empresa
estabelece uma estrutura Seis Sigma, com o método DMAIC, instituindo assim um
procedimento de melhoria estruturada para realizacdo de projetos de melhoria e enfatizando o
uso quantitativo de métricas na qualidade (SILVA et al., 2018).

O Seis Sigma utiliza técnicas estatisticas para reduzir a variabilidade e o desperdicio
dos processos em organizagdes, buscando diminuicdo de custos e o aumento da qualidade na
producdo segundo a necessidade dos clientes. O maior estimulo das empresas que aplicam o
programa estd nos beneficios que o programa propicia, por isso apesar de ser mais dificil de
identificar o programa em pequenas e médias empresas, nos Ultimos anos a implantacdo do
Seis Sigma em pequenas e médias empresas vem se tornando mais relevante (JUNIOR;
LIMA, 2010).

O método Seis Sigma utiliza em sua abordagem uma metodologia definida como
DMAIC (Definir, Medir, Analisar, melhorar e Controlar), suas cinco fases sdo definidas como
(SUBAGYO, IVAN EVANDER, SARASWATI, DEWI, TRILAKSONO, TEDDY,
KUSMULYONO, 2020):

o Definir e avaliar o problema;

e Avaliar o real tamanho do problema;

e Analisar as causas dos problemas para descobrir a causa raiz;

e Melhorar o processo; e

e Controlar o processo aprimorado para garantir a sustentabilidade de melhoria.

No processo de globalizacdo em relacdo ao mercado mundial, o setor alimenticio tem
se tornado cada vez mais competitivo, exigindo a reducdo de custos e melhores niveis de
produtividade, na industria de alimentos a qualidade se associa a seguranca do consumidor e
aos riscos do comprometimento da sanidade dos produtos previstos, entretanto as empresas
alimenticias estdo buscando aprimorar suas metodologias para garantir espago no mercado, o
uso de metodologias consolidadas para reducdo de desperdicios pode ser importante para
otimizacdo da producdo (DE SOUSA-MENDES; GOMES-SALGADO; MORO-FERRARI,
2016). Por isso seria viavel a aplicagdo da metodologia Seis Sigma em empresas de alimentos
ja que consolida melhorias para competitividade do mercado no setor alimenticio.

O DMAIC é versatil para diversos tipos de problemas, podendo ser aplicado em &reas
operacionais completamente diferentes, cada etapa do processo DMAIC forca a proxima

etapa gerando plataformas de informagdo entre uma etapa e outra (HARDY; KUNDU;
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LATIF, 2021).

Diante disto, o fundamento da metodologia DMAIC busca reunir diferentes elementos
no projeto, como pessoas, sistemas e ideias que transfere uma mudanca para melhorar as
funcBes da organizacdo, como negdcios e manufatura.

A integracdo do Lean Seis Sigma, integra o uso de principios e ferramentas do Lean,
focado na redugdo do ciclo de produgdo a partir da melhoria e a eliminagdo de perdas e
retrabalhos com o método de analise de problemas (DMAIC) do Seis Sigma e o apoio de
ferramentas estatisticas (SANTOS et al., 2019).

A metodologia Lean Seis Sigma visa a melhoria dos negdcios, com mais melhoria na
satisfacdo do cliente, custo, qualidade, velocidade do processo e no capital investido, a fuséo
das duas metodologias é necessario devido o Lean nao poder fazer um controle estatistico em
um processo e o Seis Sigma ndo melhora de forma drastica a velocidade do processo ou
diminui o capital investido quando aplicado individualmente, sendo assim, necessario a
aplicacdo com juncdo de outra metodologia, os dois métodos sdo capazes de reduzir 0 custo
de complexidade (NOGUEIRA, 2016).

Logo, para um resultado satisfatorio na aplicacdo de melhoria continua em empresas
do APL Leiteiro de Pernambuco, com um alcance de reducdo de desperdicios, melhorias nos
processos e preparacao para competitividade do mercado, a aplicacdo da metodologia Lean
com DMAIC torna-se factivel para melhoria dos negocios e solugbes das causas raiz dos

problemas obtidos na empresa.

2.2 REVISAO DA LITERATURA

Este trabalho traz uma proposta de framework baseado na metodologia Lean e
DMAIC para pequenas empresas de alimentos, apesar da limitagdo de estudos com aplicacao
desta metodologia nessas empresas, conforme verificado na literatura, alguns trabalhos
apresentam estudos que visam a implementacdo em pequenas empresas. A seguir serd
abordado a aplicacdo da metodologia DMAIC.

Segundo BAEZ et al., (2020), a metodologia LSS surge como uma filosofia de gestéo
na qual as empresas podem empregar para alcancar uma melhoria nos desempenhos dos seus
processos, € uma abordagem que dé& solugdo a muitos problemas que as empresas enfrentam
hoje, com foco em processos, trabalho de projeto e trabalho de melhoria, onde o Lean aborda
o fluxo e desperdicio do processo, enquanto o SS aborda a variacdo e o design.

A metodologia SS busca atingir a perfeicdo, embora também busque alcancar a

lideranca organizacional e um alto padrdo de forma duradoura em seus sistemas de gestdo, ja
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a filosofia Lean é a base da gestdo, a qual se direciona para parte estratégica, logo a integracao
Lean Seis Sigma busca minimizar a dispersdo na qualidade, que seus gestores devem
monitorar uma gestdo eficiente para alcancar a melhoria(CERDA-SUAREZ et al., 2018).
Sendo assim, devemos estudar o impacto e os fatores que essa integracdo pode trazer para 0s
trés modelos organizacionais: pequenas, médias e grandes empresas.

Stankalla, Koval & Chromjakova (2018) examinaram em seu estudo os fatores criticos
de sucesso para o sucesso LSS implementado em pequenas e médias empresas eles utilizaram
estudos de diferentes paises para verificar a importancia das diferentes criticas dos fatores de
sucesso entdo foram analisados e comparados. Além disso, 0 estudo proposto avaliou as
diferencas da importancia dos CSFs entre pequenas, médias e grandes corporaces. Os
autores obtiveram semelhancas nos fatores criticos de sucesso para ambos o0s tipos de
empresas. Os CSFs de alta prioridade para os trés tipos de organizagdes foram “compromisso
da alta administragao” e “vinculando Seis Sigma para estratégia de negocios”. Além disso,
para pequenas ¢ médias empresas “treinamento” foi considerado junto com “desenvolver um
bom plano de comunica¢do” e “conectar LSS aos clientes” com grau de importancia. Logo,
faz-se necessario estudo sobre quais fatores de impactos com a aplicacdo da metodologia LSS
na &rea de alimentos.

O estudo de Azalanzazllay & Halim-Lim (2020), destaca critérios LSS no ambiente de
fabricacdo de alimentos com um estudo exploratorio de fatores de prontidao durante a fase de
descongelamento e fatores criticos de sucesso (CSFs) com base no modelo de mudanca de
Lewin. Os autores realizaram com 12 profissionais da gestdo de qualidade entrevistas
semiestruturadas, para determinar quais sdo os CSFs que contribuem para 0 sucesso da
adocgdo do LSS no setor de fabricacdo de alimentos e quais fatores influenciam a preparagédo
para aplicacdo LSS nesse setor. Os autores identificaram como cinco principais fatores de
sucesso: Treinamentos, programa sombreado pelo apoio e comprometimento da alta
administracdo, recursos financeiros, envolvimento dos funcionarios e estrutura da
comunicacdo, com treinamento considerado o fator mais critico. Enquanto os fatores que
influenciam para preparacdo da aplicagdo do LSS foi o apoio de iniciativas de gestdo e
lideranga.

O estudo de Lopes (2016) implementou a metodologia SS para conhecer o
comportamento do envase de bebida lactea de um laticinio, para acompanhar aplicaram um
estudo de caso utilizando o método DMAIC e suas etapas, com base na metodologia SS.
Além disso, o trabalho forneceu todas as perdas encontradas no processo de envase da bebida

lactea e desenvolveu um plano para tomada de deciséo.
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Maheshwar (2012) explica o procedimento de implementacdo SS em um pequeno
restaurante na India, uma orientacdo sistematica deste trabalho visa encorajar administracoes
de empresas menores a dar um passo a frente para melhorias de qualidade na india.

Além disso, Dora & Gellynck (2015) aplicaram o LSS em uma confeitaria de tamanho
médio, no estudo os resultados apresentaram sucesso na implementacdo LSS as quais
reduziram o excesso de preenchimento e retrabalho para aprimorar os resultados financeiros
na producdo de pdo de gengibre.

Embora a aplicacdo nestes dois Gltimos estudos tenham sido com as ferramentas mais
conhecidas na aplicacdo do LSS, como grafico de controle, espinha de peixe, variaveis do
processo, devido a essas empresas apesar de serem de pequeno e médio porte tenham dados
suficientes para aplicar as ferramentas geralmente utilizadas na metodologia, porém é um dos
requisitos que dificulta a aplicacdo na maioria das empresas de pequeno e médio porte as
guais ndo armazenam a maioria dos dados dos processos, N0 caso COMO OCorre em pequenas
empresas de alimentos em Pernambuco.

A aplicacdo do SS é emergente para pequenas e médias empresas como ja difundido
nos paragrafos anteriores sobre a literatura do estudo.

O método DMAIC foi difundido com o SS, com especialistas empenhados em apoio
de ferramentas estatisticas a resolver problemas de maneira organizada, utilizando de cinco
fases: Definir, medir, analisar, melhorar e controlar (AMODIO ESTORILIO; AMITRANO,
2013). No SS, o ciclo de fases DMAIC € utilizado como implementacdo de projetos que
atendam as metas pré-estabelecidas.

O estudo de Gonzalez (2015), teve em sua pesquisa uma aplicacdo na qual adequada a
filosofia Lean através da ferramenta DMAIC na indUstria de vestuario, como estratégia de
manter no mercado globalizado, objetivando determinar as causas que geram baixa
produtividade no setor, qualificando as varidveis que afetam a produtividade e a continuidade
na analise de integracdo de sistemas de melhoria e controle.

No estudo de Porto et al. (2017), realizou uma pesquisa em uma empresa de alimentos
com foco em reduzir o nimero de reclamacdes de consumidores, por auséncia de recheio em
biscoitos por meio de um projeto baseado no DMAIC, onde aplica cada etapa que busca
entender, justificar e aplicar cada ferramenta para a obtencdo do objetivo proposto, o0s
resultados comprovaram que a utilizacdo do DMAIC foi eficaz, identificar as falhas no
processo e propondo melhorias significativas.

Na pesquisa de Régo (2015) avaliou o problema das latas amassadas em processos de

uma fabrica de leite em p6, onde foi utilizado uma metodologia de um estudo de caso com
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abordagem quantitativa atraves do método DMAIC do SS, verificando a perda média do
descarte de latas a partir de um levantamento calculando entdo a meta da perda. Apds a
aplicacdo do DMAIC foi constatado que a maior taxa de perda ocorre no transporte entre a
fabrica de latas e a fabrica que envasa o leite. Nos dois primeiros meses na fase controle
constatou-se perdas menores que a calculada esperada pela média.

No estudo de Martins (2016), foi aplicado a metodologia DMAIC para aumento da
produtividade do processo produtivo de emulsificantes de uma empresa do setor alimenticio.
Os dados foram coletados e compilados em uma planilha com apoio de um software
estatistico. Onde foram analisados através de graficos a obtencdo do cenario real de
produtividade do setor, depois desenvolveu o plano de acéo para aplicar a melhoria proposta,
os resultados obtidos corroboraram a eficacia da metodologia DMAIC, ja que os resultados
foram satisfatorios e significativos com aumento de 10 % de produtividade.

Maros (2016), em sua pesquisa aplicou a metodologia DMAIC em um processo de
envasamento de leite pasteurizado integral, realizado em laticinio localizado na regido Oeste
do estado de Séo Paulo, com o emprego da metodologia SS, foi possivel atestar pra eficacia
na melhoria e reducdo de variabilidade dos processos por possibilitar uma visdo mais
profunda facilitando a identificagcdo das viabilidades.

No trabalho de Lopes (2016), foi estudado a aplicacdo da metodologia SS em uma
industria de lacteos, buscando conhecer o comportamento atual do envase de bebida lactea em
um laticinio da regido mineira no qual elaborou um plano de acéo a curto e médio prazo e foi
repassado para empresa.

Neste sentido, os frameworks propostos neste trabalho seguem um modelo baseado
nas ferramentas Lean integrado no DMAIC seguindo a gestdo de qualidade em pequenas
empresas de alimentos, de forma barata, simples e de facil aplicabilidade para esse tipo de

empresa e setor.
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3 FRAMEWORK DESENVOLVIDO PARA UMA PEQUENA EMPRESA DE
ALIMENTOS BASEADONO MODELO LEAN COM DMAIC

Esta secdo descreve e avalia a implementacdo do framework desenvolvido para uma
pequena empresa de alimentos baseado no modelo DMAIC. Esta se¢do tem como objetivo
apresentar a analise do framework proposto para implementar em pequenas empresas de
alimentos no APL leiteiro de Pernambuco, utilizando uma empresa local para sua

implementacao.

3.1 FRAMEWORK PROPOSTO BASEADO NO MODELO LEAN COM DMAIC PARA
PEs DE ALIMENTOS.

Pode-se observar, a partir da revisdo da literatura, que a implementacdo do Lean com
DMAIC em empresas de alimentos enfrenta alguns obstaculos, devido a complexidade para
obtencdo dos produtos alimenticios, ja que 0S mesmos em comparagcdo a outros setores
possuem produtos susceptiveis a contaminacao e a perecibilidade alta. A contaminagdo é um
dos maiores problemas da industria alimenticia, porque interfere na qualidade do produto
final, variabilidade do processo e a composicdo do produto final, tornando assim uma
indUstria mais conservadora para implementacdo de algumas metodologias.

Entretanto, a aplicacdo das ferramentas Lean em juncdo das fases do DMAIC do Seis
Sigma torna-se viavel para melhoria dos negdcios, solu¢bes das causas raiz, qualidade e
padronizacdo, sendo assim auxilia as empresas a seguir as legislagcbes vigentes de cada
produto fabricado na empresa e onde estéa localizada.

O framework est& baseado na jungdo das metodologias Lean e Seis Sigma, onde utiliza
as ferramentas Lean no modelo DMAIC do Seis Sigma e orienta uma gestdo para reducéo de
contaminacdo de alimentos com um modelo simples, econdmico e eficaz. A seguir estdo
detalhadas as etapas do framework proposto para aplicagdo em empresas de pequeno porte de

alimentos, conforme mostrado na Figura 3.
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Figura 3 - Método Lean com DMAIC proposto para implementacdo em pequenas empresas de
alimentos.

DEFINIR

* |niciativas de Gest3o

* Definicdo/debate do problema
(Estrutura Piramidal)

® Elaborar mapa de processo
(Fluxograma)
* Elaborar carta do Projeto

CONTROLAR

® Elaborar manualde BPF

MEDIR

* Definir padries de desempenho

* Elaborar grafico de controle
* Acompanhamento do Processo

® Treinamento dos funcionarios
para BPF em empresas de
alimentos

e Elaborar exercicios de
verificacdo de erros

= Criar plano de sustentabilidade

MELHORAR ANALISAR
* Descobrir relacionamentos das * Definir APPCC
variaveis * Elaborar grafico de Pareto
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® Implementar 55 * |dentificar fontes de variacdo
¢ Implementar TPM e |dentificacdo da causa raiz:
* Implementar POP’s Ferramenta 5 porqués

Fonte: A autora (2021).

3.1.1 Definir

Na fase definir tem-se as etapas de iniciativas de gestdo, para eficicia da
implementacdo do projeto a gestdo que no caso de PEs sdo 0s gerentes ou até mesmo 0s
empresarios em parceria com 0s demais colaboradores em busca de padrbes elevados de
qualidade e efetividade no desenvolvimento de produtos, com o objetivo de favorecer a
melhoria continua dos servicos e das préaticas. Projetos de melhoria ocorre pequenas melhorias
por um longo tempo desejando que ndo ocorra variacdo nessas implementacdes por isso a
importéncia da dedicagao de todos os colaboradores durante a implementacdo do projeto.

Definir/debater o problema por meio da estrutura piramidal, definindo se o problema é
realmente um problema através de uma descrigdo do problema por meio de uma introdugéo e

efeitos negativos do problema, seguindo o que mostra na figura 4.
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Figura 4 - Estrutura Piramidal para descri¢cdo do Problema.

Fonte: A autora (2021).

Em seguida é elaborado um fluxograma do processo de cada produto presente na

empresa estudada. Para auxiliar a avaliacdo de desempenho e no entendimento das dimensdes
estruturais do fluxo de trabalho utiliza-se a ferramenta de mapeamento dos processos. Mapear
auxilia a identificar fontes de desperdicio, a partir de uma linguagem comum para 0S
processos de manufatura e servicos (BONFATTI JUNIOR; LENGOWSKI; LUDKA
JUNIOR, 2018).

O objetivo de um fluxograma € descrever e evidenciar a sequéncia do trabalho
desenvolvido (OLIVEIRA, 2011). Em empresas de alimentos, o fluxograma auxilia na
padronizacdo e composi¢cdo do produto, seguindo assim o padrdo de identidade e qualidade de
cada produto. O estado de Pernambuco, no decreto n° 3488 de 12/03/1975, considera que
“padrio de identidade é o padrdo estabelecido pela legislacdo pertinente que dispde sobre a
denominacdo, definicdo e composicdo do alimento, matérias-primas alimentares, alimentos in
natura e aditivos intencionais, fixando requisitos de higiene, normas de envasamento,
rotulagem, métodos de amostragem, parametros e limites de tolerancia.” (PERNAMBUCO,
1975).

3.1.2 Medir

Na fase medir temos as etapas de definir os padrdes de desempenhos de cada processo
e acompanhamento do processo. Os padrdes e acompanhamento sera aplicado de modo a
atender as exigéncias que demandam os clientes, flexibilizar sua oferta e eliminar atividades

que ndo agregam valor aos produtos e servicos daempresa (LUIS et al., 2006).
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3.1.3 Analisar

Na fase analisar temos como passos: definir APPCC (Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle), e tem por objetivo a garantia, efetividade e eficicia do controle dos
perigos a producdo de alimentos. Na sua implementacdo séo identificados os pontos criticos
de controle de um determinado perigo, sdo estabelecidos limites criticos, realiza-se a
monitorizagdo e verificagdo, registrando-se os procedimentos a fim de subsidiar possiveis
acOes corretivas (COOKSON; STIRK, 2019).

O termo “qualidade” na industria de alimentos, geralmente estd associado a qualidade
sanitaria dos produtos obtidos nessas inddstrias, devido ao risco de contaminacdo presente
desde a obtencdo da matéria-prima até a chegada ao cliente, fazendo-se assim necessario
ferramentas que auxilie a prevencao dessas contaminacdes.

O APPCC ¢ uma ferramenta recomendada por 6rgdos de fiscalizacdo e aplicado em
toda cadeia produtiva de alimentos, uma ferramenta altamente preventiva que auxilia a
qualidade sanitaria do alimento final (FATIMA; JANAINA; KAZUE, 2019). Para elaboragio
do plano APPCC, segue 0s seguintes principios basicos pelo MAPA:

1. Identificacdo do perigo;

2. ldentificacdo do Ponto Critico;

3. Estabelecimento do limite critico;
4. Monitorizacdo;

5. Ac0es Corretivas;

6. Procedimentos de Verificacao;

7. Registros de Resultados.

As InstalacOes inadequadas, infraestruturas deficientes, pouca frequéncia de mao-de-
obra e de conhecimentos técnicos podem colocar dificuldades na aplicacdo de ferramentas de
gestdo de qualidade e da inocuidade dos alimentos nas pequenas empresas de alimentos,
porém a aplicacdo de alguns sistemas como o APPCC, destinado a melhor qualidade e
inocuidade dos alimentos, quando aplicados de forma adequada séo eficientes para qualidade
sanitaria (DA CRUZ; CENCI; MAIA, 2006).

Ainda na fase analisar, tem-se a elaboracdo do grafico de Pareto que parte de uma
representacdo grafica com barras verticais, onde constam os problemas mais importantes,
tendo nas barras mais altas as maiores prioridades e nas barras baixas realiza-se uma analise
posterior. Além disso, essa ferramenta nos dar a possibilidade analisar as variaveis em
conjunto ndo s6 individualmente (ARRUDA; SANTOS; MELO, 2016). Para aplicacdo da

ferramenta grafico de Pareto € essencial obter dados do tipo de problema existente, sua
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frequéncia comutativa das categorias.

Apesar das pequenas empresas geralmente terem poucos dados, o gréafico de Pareto é
uma das ferramentas que conseguem identificar as causas vitais com pequeno numero de
acoes, logo auxilia eliminando a maioria dos problemas de uma empresa, além de ser uma
ferramenta frequentemente utilizada na gestao de qualidade em empresas de alimentos.

Em seguida seleciona caracteristicas do CTQ (Arvores Critico para a Qualidade) que
sdo ferramentas baseadas em diagramas que ajudam a desenvolver e fornecer produtos e
servicos de alta qualidade, traduzindo as amplas necessidades do cliente em requisitos de
desempenho especificos, acionaveis e mensuraveis.

Nessa fase os objetivos é debater o problema definido na fase 1, identificar fontes de
variacdo e o principal objetivo dessa fase é identificar a causa raiz. Para isso, sera utilizado o
método 5 porqués (5 whys), por ser um método simples que ndo utiliza de técnicas complexas
ja que a metodologia esta sendo aplicada em uma empresa de pequeno porte que possui suas
limitagcbes como obtencdo de dados

O método 5 porqués consistem em perguntar mediante a descricdo do problema o
porqué deste problema, apesar de ser chamada de 5 porque a quantidade dessa abordagem néo
importa, mas sim a repeticdo da pergunta porque para que a causa raiz seja identificada.

Segundo Costa (2018), o Sistema Toyota de producéo utiliza 0 método dos 5 porqués,
para chegar a verdadeira causa raiz do problema, que as vezes estd por tras de sintomas
Obvios, os 5 porqués é uma ferramenta simples para solucionar a causa raiz do problema,
buscando determinar:

1. Definir o que aconteceu;
2. Definir porque isso aconteceu;
3. Explicar o que fazer para diminuir a possibilidade de que isso ocorra

novamente.

3.1.4 Melhorar

Na fase melhorar tem-se as etapas de descobrir 0s relacionamentos das variaveis, a
qual consegue determinar a partir de algumas ferramentas utilizadas nas fases anteriores qual
a relacdo dos tipos de varidveis que podem ou ndo interferir no problema depois de
determinado a causa raiz na fase anterior, reduzindo ou finalizando o problema estabelecido
no inicio.

Essa etapa € importante pois definido a causa raiz do problema pode-se determinar se

a relacdo dessa causa com outro fator pode ou ndo atingir o problema encontrado.
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Implementar o 5S (Senso de utilizagdo, Senso de ordenacdo, Senso de limpeza, Senso
de saude e padronizagdo, Senso de disciplina e autodisciplina) que é uma metodologia de
qualidade que tem como objetivo melhorar o ambiente de trabalho e a produtividade dos
colaboradores, promover mudancas de comportamento e gerando melhorias continuas.

Com a aplicacdo dessa ferramenta o ambiente junto com os colaboradores atrai
positivamente a melhoria de qualidade, mesmo sendo uma ferramenta simples consegue
operar um envolvimento, engajamento e comprometimento com os colaboradores a partir da
alteracdo do comportamento dos mesmos na organizacdo (FARIA; SANTOS, 2021).

Logo, o 5S ndo foca apenas para melhoria do ambiente fisico, mas da organizacéao
como um todo, essa técnica tem uma alta eficiéncia de producdo com reducéo de desperdicio
e desenvolvimento de analise do processo (BAYAR, 2018). Tendo em vista que a melhoria
continua busca mudancas positivas no ambiente das organizacGes, a ferramenta 5S torna-se
vidvel para iniciativas de melhoria continua, além de favorecer positivamente as mudangas em
pequenas empresas e ser uma ferramenta simples para essa aplicacao.

A préxima etapa é a implementacdo de TPM (Total Productive Maintenance) como
todo ou parcial a depender do objetivo do processo estudado, que tem como foco a prevencao
de todos os tipos de perdas e como base o comportamento humano, ao entender que o
aumento da disponibilidade, a féacil operacdo e a manutencdo das maquinas e dos
equipamentos contribuem para manter um ambiente produtivo e com qualidade total.

Segundo Souza, mendes 2016., o TPM é uma gestdo que aborda o pensamento de
qualidade nas organizacdes englobando conjunto de principios métodos e praticas que foca na
satisfacdo do cliente, lideranca, envolvimento total dos colaboradores, melhoria continua,
estratégica e sistematica, sendo assim com vantagens competitivas, maior lucratividade,
produtividade, melhoria do produto, melhoria continua dos processos e menor tempo de
espera, entre outras vantagens, porém as pequenas sofrem com falta de recursos e ndo podem
assim alocar quantidades de esforcos para aplicar TPM.

Por fim, nessa fase temos a implementacdo do POP’s (Procedimentos Operacional
Padrdo), a Resolugdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, considera “Procedimento
Operacional Padronizado - POP: procedimento escrito de forma objetiva que estabelece
instrucBes sequenciais para a realizacdo de operacGes rotineiras e especificas na producao,
armazenamento e transporte de alimentos” (BRASIL, 2002). Ou seja, é um documento que
deve trazer um passo a passo para o desenvolvimento de certas tarefas, como a higienizacao
de superficies, com a finalidade de evitar desvios que possam trazer prejuizos ao consumidor,

como a ingestdo de um alimento contaminado. O propésito final desses documentos € garantir
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a seguranca dos alimentos.

3.1.5 Controlar

Na dltima fase, chamada Controle, tem-se a elaboracdo de um manual de BPF’s (Boas
praticas de fabricacdo), conforme Resolugdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002:
“As Boas Praticas de Fabricacdo podem ser definidas como um conjunto de procedimentos
que devem ser adotados pelos estabelecimentos que produzem, manipulam ou comercializam
alimentos, com o objetivo de garantir a qualidade higiénico-sanitaria e a conformidade dos
alimentos com a Legislacao Sanitaria” (BRASIL, 2002).

As BPF’s garantem que o APPC analisado na terceira fase seja de forma eficaz e
organiza os POPS’s da etapa anterior. Portanto, o proximo passo é treinar os funcionarios da
empresa para a aplicagio das BPF’s. E, ainda, uma forma de padronizar o nivel de qualidade e
garantir que o0s negdécios saibam o que € esperado, em cada momento da producédo.
Compartilhar licdes aprendidas com treinamento dos funcionarios para 0 manual de BPF,
elaborar exercicios de verificacdo de erros e criar plano de sustentabilidade para reducéo da

contaminacao dos alimentos.
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4. IMPLEMENTACAO DO FRAMEWORK PROPOSTO BASEADO NO MODELO
LEAN COM DMAIC PARA UMA QUEIJARIA ARTESANAL LOCALIZADA NO
APL LEITEIRODE PERNAMBUCO

Esta secdo descreve e apresenta a implementagdo do framework proposto baseado no
modelo LSS para uma Queijaria Artesanal localizada no APL leiteiro de Pernambuco.

A empresa estudada contém 4 funcionarios, tem um fluxo de producgdo continua e
possui cerca de 8 equipamentos, entre eles 2 mesas inox, queijomalte, desnatadeira.

A implementacdo da metodologia LSS na queijaria artesanal localizada no APL
leiteiro de Pernambuco, foi conduzida através do DMAIC. Em cada fase foram desenvolvidas
etapas e atividades nas quais foram executadas para efetivar e garantir o projeto de melhoria
LSS. O framework do método DMAIC utilizado pela empresa Delta (queijaria artesanal a
qual foi aplicado o método), foi desenvolvido de acordo com o problema mais frequente
encontrado na empresa em relagdo ao desenvolvimento dos produtos produzidos, com o
objetivo de implementar um projeto de melhoria LSS, o Framework é apresentado na Figura
5.
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Figura 5 - Framework desenvolvido na aplicagdo do Lean Seis Sigma em uma queijaria
artesanal.
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Fonte: A autora (2021).
A seguir sera detalhado cada etapa do método DMAIC, apresentando a forma na qual
foi conduzida a aplicagdo do projeto de melhoria LSS. A partir da resolugdo dos problemas

encontrados na empresa estudada.

4.1 FASE DEFINICAO
4.1.1 Iniciativas de Gestéo

A organizacdo busca padrdes para reducdo de contaminagdo na producdo do queijo
coalho, elevar qualidade e melhoria dos servicos e préaticas. O projeto teve participacdo de
todos os colaboradores da empresa que trabalham no setor de producdo de queijo coalho
artesanal da empresa Delta.
4.1.2 Definir o problema

Variabilidade de contaminacéo e falta de padronizacdo na producédo de queijo coalho
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artesanal.

4.1.3 Fluxograma

A Figura 1, presente na introducéo deste estudo detalha o processo de cada produto da
empresa no Fluxograma, esta representado o processo de producdo de queijo artesanal na
empresa Delta.

Apbs o desenvolvimento do framework nesta etapa verificasse alguns pontos que
podem ser considerados para a contaminacdo do queijo, desde a higienizacdo dos
colaboradores e ambiente, agua, até uma possivel contaminagdo cruzada entre os processos. O
queijo é um alimento susceptivel a contaminacéo devida sua alta umidade, o queijo artesanal é
obtido através do leite cru, sendo assim ndo passa por nenhum processo, para que reduza 0s
microrganismos vindo de sua matéria-prima o leite, porém esse trabalho foca na producéo do
queijo apds a recepcao do leite na fabrica de queijo, logo sera abordado pontos durante o
processo (chegada do leite) até a saida para os clientes.

Na préxima etapa, sera aplicado checklists para medir a adequacdo do local, habitos
dos funcionarios e os conhecimentos dos colaboradores e donos sobre as ferramentas que
auxilia no controle de qualidade, redugé@o de contaminacéo e padronizagao dos processos, para
gue nas proximas etapas consiga analisar quais pontos melhorar e assim obter uma cultura de

melhoria com reducdo da contaminacao.

4.2 FASE MEDIR
4.2.1 Checklists

Checklist ¢ uma lista de verificagbes, um instrumento de conduta, elaborado com itens
e tarefas a serem seguidas. Sdo importantes para verificar se as praticas e execucdo da
empresa estdo corretas. No Apéndice A, tém-se a lista de conformidade da higiene pessoal

dos colaboradores, representado pela Figura 6.
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Figura 6 - Representacdo grafica Checklist de verificacdo de conformidades Higiene pessoal
dos manipuladores.

m Conforme = Ndo Conforme

Fonte: A autora (2021).

A partir da Figura 4, apés aplicacdo do checklist do Apéndice A, identifica-se que
57% dos itens de verificacdo da higiene pessoal dos manipuladores da empresa Delta ndo é
conforme, logo essas tarefas ndo executas na higiene direta dos manipuladores dos alimentos
podem trazer consequéncias negativas na qualidade do produto, entre elas a contaminagéo
microbioldgica direta ou cruzada do manipulador ao alimento. Em seguida, foi aplicado
checklist aos manipuladores sobre informagdes de sistema BPF e suas ferramentas basicas de
controle, Apéndice B. O questionario foi aplicado aos 4 manipuladores do desenvolvimento
do queijo coalho artesanal, eles ndo tinham conhecimento sobre as ferramentas basicas de
controle, nem o estabelecimento apresentou os documentos citados e 75% nunca participou de

algum curso/palestra sobre manipulagéo de alimentos (Figura 7).
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Figura 7 - Representacgdo grafica do checklist aplicado aos manipuladores sobre informagdes
de sistema BPF e suas ferramentas basicas de controle.

120%

100% 100% 100% 100% 100%
100%
0, 0,
80% 75% 75%
60%
40% 259 259
20% H Sim
0% 0% I 0% 0% I 0%
0% H Ndo
(,):‘ or_)." Or_).“ 0'.. . "b @ ,b.-'
%o’b e(\\, Q,Q\' . 'Qﬁz} 0?}\ \%\) ) \/\:bk
@ 6\(0 b\@ \§.\\ > b@'b Q:b\
> e 2 Q& S > o'
> © © > & o S
N\ € <€ & S o
X &S O [@
& & & 4 >° 3 7
¢ N N N N <
A\ Q) ‘S'\\(’ é”b \'b
® ® < N <&
{\’b (¢
«@

Fonte: A autora (2021).

Entretanto, com algumas perguntas adicionais no Apéndice B, sobre o conhecimento
dos manipuladores em relacdo as praticas basicas de higiene, houve uma concordancia de
acordo com as praticas corretas de higiene, apesar dos mesmos nao conhecerem as
ferramentas basicas de qualidade e de algumas praticas de higiene que eles adotam na
empresa ndo serem de acordo com a legislagdo, como uso de adornos, méscaras e sem barba.
Os 0rgdos de fiscalizagdes da industria de alimentos verificam as conformidades da estrutura
e equipamentos do estabelecimento, logo foi aplicado um checklist para verificar a
conformidade no Apéndice C.

Considerando as conformidades da estrutura e equipamentos do estabelecimento 44%
é conforme, 48% ndo conforme e 8% ndo se aplica o que se pede na empresa estudada como
mostra na Figura 8. A conformidades nessa etapa € importante porque a adequagdo da
estrutura e equipamentos auxilia na reducdo de contaminacao e corresponde a uma estrutura
adequada para manipulacdo dos colaboradores e se 0s mesmos tem acesso a higienizagéo
adequada, além de informar outros fatores que podem levar a contaminacdo como o nao

controle de pragas e &gua de ma qualidade.
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Figura 8 - Representacdo grafica do Checklist de verificacdo de conformidades da estrutura e
equipamentos do estabelecimento.
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Fonte: A autora (2021).

Apds essa etapa verifica-se que a empresa necessita adotar algumas ferramentas
bésicas de qualidade que auxilie tanto na efetividade de reducdo de contaminacdo quanto na
conscientizacdo dos funcionarios sobre a importancia delas para que possam utilizar como
uma metodologia continua no dia a dia da empresa. Porém antes, na proxima etapa sera

analisado através de algumas ferramentas qual a causa raiz do problema de contaminacéo.

4.3 FASE ANALISAR
4.3.1 APPCC

A Figura 9 lista as etapas do processo descrevendo 0s perigos significantes e as
medidas preventivas a serem adotadas encontra-se na Tabela 1. O PCC1 identifica os pontos
criticos de controles primarios os quais eliminam os perigos enquanto o PCC2 sdo 0s pontos
criticos de controle que apenas reduzem o0s perigos. A letra B representa justificativas para
perigos bioldgicos, Q justificas para perigos quimicos e a letra F justificativas para perigos
fisicos.
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Figura 9 - Fluxograma de fluxo de producéo de queijo coalho artesanal e identificacdo dos
pontos criticos de controles.
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Fonte: A autora (2021).
Durante o fluxo da produgdo ndo tem PCC1, logo em nenhum processo tem como
reduzir o perigo totalmente, apenas parcialmente, sendo assim a prevencdo da contaminagédo

tornasse a alternativa mais viavel.
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Tabela 1- Andlise de Perigo na producéo de queijo coalho artesanal na empresa Delta.
Passo do Processo Perigo Identificado Medidas Preventivas
Recepcdo do Leite Bioldgicos e Quimicos Resfriamento rapido e

inicio rapido da producéo

Adicédo do Coalho Bioldgicos e Quimicos POP’s e BPF

Coagulacao Biologicos POP’s
1°Dessoragem Bioldgicos e Fisicos PPHO, POP’s e BPF
Corte da Coalhada Bioldgicos e Fisicos PPHO, POP’s e BPF
1 ° Prensagem Biologicos e Fisicos PPHO, POP’s e BPF

(Manual)+Formagem

2°Prensagem (Automatica) Biologicos e Fisicos PPHO, POP’s e BPF

Salga Sega Bioldgicos e Quimicos POP’s
Secagem Bioldgicos, Quimicos e PPHO, POP’s e BPF

Fisicos

Fonte: A autora (2021).
4.3.2 Cinco Porqués (5 why)

Para identificar a causa raiz do problema foi aplicado a técnica dos 5 porqués, uma
técnica simples que foi aplicado aos colaboradores, junto com acompanhamento do chdo de

fabrica por 3 dias e em seguida aplicado a metodologia “5 porqués” como mostra a Figura 10.
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Figura 10 - Analise “5 porqués”.
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processo

Fonte: A autora (2021).

ApoOs a andlise utilizando a técnica do “5 porqués”, verificou que a causa da
contaminagdo esti na probabilidade de contaminagdo cruzada entre os processos e falta de
ferramentas basicas de qualidade para higienizacéo, sanitizacdo e padronizacdo adequada do
processo.

A contaminagdo cruzada na industria de alimentos ocorre através de transferéncia de
contaminantes bioldgicos, entre alimentos, superficies e materiais de producdo, podendo esta
associada entre transferéncias de contaminacGes a partir de utensilios e equipamentos
empregados na manipulacdo do alimento, ou seja, pode ocorrer quando ndo tem a
higienizacdo correta entre as etapas e quando ndo hé interrupcdo para higienizagdo tanto dos
manipuladores quanto dos utensilios e equipamentos entre um processo e outro, ou entre um
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lote e outro.

As ferramentas basicas de qualidade importantes para laticinios e a seguirem a
legislacdo vigente para qualidade e gestdo sdo POP’s, PPHO, APCC e BPF’s, as mesmas
auxilia os manipuladores a terem uma cultura de melhoria adequada para higienizacgéo,
sanitizacdo e padronizacdo correta para o produto no qual fornecem ao mercado. Logo nas

proximas etapas de melhoria e controle sera abordado essas ferramentas.

4.4 FASE MELHORAR
4.4.1 POP’s

Os POPS’s (Procedimentos Operacionais Padrdo) foram desenvolvidos, a partir da Lei
n°® 13.376/2007 para queijarias artesanais de pequeno porte localizadas no estado de
Pernambuco e adaptado para limitagdes e etapas encontradas na empresa Delta estudada.

No apéndice E, apresenta-se 0 POP 01 no qual descreve a higienizacdo do ambiente e
da superficie, a higiene do ambiente da queijaria compreende as operac¢fes de higienizacdo da
estrutura fisica (piso, paredes etc.), dos equipamentos e utensilios, realizados de maneira
frequente para minimizar os riscos de contaminagdo do local e dos queijos.

No apéndice F, foi desenvolvido o POP 02 no qual descreve o passo a passo para
higienizacdo adequada das méos dos manipuladores. A higieniza¢do adequada das médos dos
manipuladores, ou/e de gquem tem acesso a area de producdo é necessario para prevenir a
contaminacdo direta pelo contato no queijo coalho produzido e evitar a multiplicacdo dos
microrganismos

No apéndice G, temos o POP 03 no qual descreve a higienizacdo correta e 0 seu passo
para limpeza das botas dos manipuladores antes da entrada no local de fabricacdo. A
higienizacdo adequada das botas dos manipuladores é necesséria para esterilizacdo dos
funcionarios na entrada da fabrica, junto com a higienizacdo das mdos com o objetivo de
prevenir contaminacdo entre a area externa e interna.

No apéndice H, representa 0 POP 04 no qual busca ter um controle efetivo de pragas e
vetores, o controle de pragas e vetores auxilia a prevenir a presenga de insetos indesejaveis
gue podem contaminar o alimento.

No apéndice I, mostra o POP 05 no qual garante que o leite recebido esta ou nédo de
acordo com a legislacdo, prevenindo se a matéria prima serd ou ndo de boa qualidade para o
desenvolvimento do queijo coalho artesanal. A recepcdo do leite deve seguir a legislacao

vigente, para evitar contaminag¢do no produto obtido.
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No apéndice J, encontra-se 0 POP 06 no qual objetiva ter um controle Padronizado da
producdo de queijo coalho, o controle de queijo coalho auxilia na padronizacdo de producao
de queijo coalho na empresa estudada, a garantir controle do lote e rastreamento de problemas

como contaminagao.

4.5 FASE CONTROLAR
4.5.1 Desenvolvimento do Manual de Boas Praticas de Fabricacédo (BPF)

As boas praticas sdo procedimentos adotados no setor de alimentos no qual busca
garantir a qualidade higiénico sanitaria e a conformidade da empresa com a legislacdo
sanitaria. O manual de BPF é um documento que descreve as operacdes realizadas pela
empresa, onde inclui requisitos higiénico-sanitarios, como manutencdo e higienizacdo das
instalacbes dos equipamentos e dos utensilios e controle da higiene e salde dos
manipuladores. O modelo do manual de BPF desenvolvido é baseado na Lei n°216/2004:
“Dispoe sobre regulamento técnico de Boas praticas para servigos de alimentagao” (BRASIL,
2004) e esta representado no apéndice K. As BPF’s garantem que o APPC analisado na

terceira fase seja de forma eficaz e organiza POP’s da etapa anterior.

4.5.2 Treinamento dos funcionarios para manual de BPF

O treinamento foi aplicado de uma forma informal e didatica para uma melhor
compreensdo dos colaboradores, em seguida foram levantados os pontos de melhoria que
poderia ser modificado na empresa e assim garantir a eficacia da implementacdo da

metodologia.

4.6 ANALISE GERENCIAL

O problema abordado foi definido desde o primeiro encontro com o gestor da
queijaria, o qual pediu orientacdo para encontrar a variabilidade da contaminacdo do queijo
coalho artesanal produzido em sua empresa. Como variava os lotes e periodos em que eram
encontrados essa contaminagdo nos queijos produzidos, ndo conseguiam definir as causas que
poderia levar a esse problema.

A queijaria ndo tinha um fluxograma ilustrado do seu processo, entdo foi
acompanhado o processo com 0s queijeiros por alguns dias para chegar em um fluxograma
padrdo do queijo coalho da queijaria estudada. Apos o desenvolvimento do fluxograma foi

observado a estrutura e o processo entéo definido os pontos criticos de controle.
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Os colaboradores inicialmente tiveram dificuldades nos preenchimentos dos checklists
aplicados aos funcionarios, devido a dificuldade que eles tém em ler/escrever, por falta de
escolaridade, sendo auxiliados pelos demais. Esse fato consequentemente mostrou que
teriamos dificuldades/resisténcias na adequagdo dos novos documentos (POP’s), porque
precisam ser preenchidos de acordo com cada processo. Entretanto, apds o treinamento e
auxilio diario, os colaboradores conseguiram se adaptar com a nova funcgéo aplicada.

Apos as aplicacdes dos checklists, observou-se que a empresa estudada, ndo possuia a

pratica de treinamentos, nem de reunibes com a geréncia e colaboradores para debater
reajustes e melhorias no processo. Sendo assim, ficou acordado que sera feito treinamento no
maximo a cada 6 meses para o0s funcionarios antigos e os que forem iniciar as atividades terdo
treinamentos no inicio do trabalho. O local para treinamentos e reunies foram definidos para
estrutura da propria queijaria ou na casa do gestor que se localiza na mesma propriedade da
queijaria.
Além disso, detectou-se que 0s pontos negativos encontrados na higienizagdo e sanitizacao
dos colaboradores foram devido a falta de treinamentos e supervisdo. Sendo assim, além da
empresa adotar os treinamentos, a geréncia nomeou um lider no processo, para que também
supervisione 0s demais operadores. Os colaboradores demonstraram que sabiam a
importancia da higienizacdo e sanitizacdo e exerciam de acordo com o0s materiais fornecidos
pela empresa, sendo entdo selecionados 0s pontos para correcdo e NOVOS materiais essenciais
para a empresar fornecer debatido com os gestores.

A empresa de posse das informacdes descritas neste trabalho, reconhece a necessidade
de manter e padronizar os manuais de BPF’s descrito e apresentado na fase controlar, o qual
solucionara o problema da variabilidade de contaminagdo e fomentard as conformidades e

padronizacdo para o crescimento futuro da empresa.



46

5. CONCLUSAO

Atingiu-se o objetivo geral do presente trabalho, o qual identificou, adaptou e
desenvolveu um framework baseado na integracdo Lean com DMAIC para melhoria continua
do processo produtivo do queijo coalho, onde a empresa seguiu as propostas trazidas no
estudo, cumprindo com isso requisitos para legislagdo em vigor e melhoria para 0 processo
produtivo da empresa.

O framework desenvolvido para aplicacdo do Lean com DMAIC em pequenas
empresas de alimentos, foi desenvolvido de acordo com a literatura encontrada e as etapas
mais viaveis para serem aplicadas de acordo, com as dificuldades, resisténcias, possibilidades
e limitacBes que essas pequenas empresas possuem e quais melhorias elas objetivam seja por
um processo mais efetivo e com maior rendimento, ou para seguir as legislacdes vigentes do
local onde estdo localizadas.

A aplicagdo e desenvolvimento do estudo de caso foi realizado em uma queijaria
localizada no APL de laticinios de Pernambuco, foi entdo adaptado do framework indicado
para Lean com DMAIC em pequenas empresas de alimentos, desenvolvido neste trabalho. De
acordo, com o problema a ser avaliado a causa e as limitagdes encontrada na empresa. A
implementacdo trouxe resultados positivos na solucdo do problema, ja que diminuiu a
contaminacdo dos queijos e padronizou os produtos da empresa, além de obter uma nova
cultura de melhoria seguindo as legislacGes, tendo um processo atual com mais rendimento
que o anterior e mais efetivo.

A abordagem deste trabalho tem facil utilizacdo e aplicabilidade ao segmento de
alimentos, principalmente para pequenas empresas que estdo iniciando seus processos e
buscam processos com melhorias, rendimentos e buscam crescer organizacionalmente, tendo
entdo padronizacdo de processos, produtos e seguir legislacéo.

As dificuldades encontradas estdo na resisténcia dos colaboradores em exercer as
fungdes corretamente e as limitagdes financeiras para empresas pequenas fornecer todos 0s
materiais de higienizacdo, sanitizacdo, banheiros para funcionérios, uniformes e um
profissional técnico para supervisionar 0S processos.

O trabalho pode dar continuidade com a obtencdo de dados a partir dos documentos
aplicados e aplicar a integracdo LSS de uma forma mais robusta e auxiliar pequenas empresas

a crescerem e melhorar a economia do estado onde é localizada.
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APENDICE A- CHECKLIST DE VERIFICACAO DE CONFORMIDADES HIGIENE

PESSOAL DOS MANIPULADORES.

EMPRESA:

DATA:

NUMERO DE MANIPULADORES:
RESPONSAVEL PELA ANALISE OBSERVACIONAL:

Higiene Pessoal dos manipuladores

NC

Uso de uniforme adequado (cor branca)

Uniformes limpos e conservados

Unhas adequadas (curtas e sem esmalte)

Manipuladores sem adornos

Manipuladores sem barbas ou com mascara

Manipuladores sem maquiagem

Cabelos totalmente protegidos

Utilizacdo de luvas para manipular os alimentos

Usar mascaras na hora da manipulacdo dos alimentos

PO (N0~ [WIN |-

Higienizagdo das mdos antes e ap06s qualquer interrupcdo da
manipulagdo dos alimentos

Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, ndo tossem, nao
cuspem, nd chupam balas, ndo se cogcam, ndo falam
desnecessariamente

12

Manipuladores usam o0s materiais de limpeza corretos para
higienizacdo de equipamentos e instalaces

13

Os manipuladores experimentam os alimentos durante o processo de
producéo

14

Os manipuladores consomem alimentos no ambiente de
manipulacao

* C = Conforme, NC = Ndo Conforme



APENDICE B - CHECKLIST DE VERIFICACAO DAS INFORMACOES DE
SISTEMA BPF E SUAS FERRAMENTAS BASICAS DE CONTROLE APLICADO

AOS MANIPULADORES.
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Nome:

Sexo: Masculino () Feminino()

Qual a sua funcdo na industria:

manipulam alimentos, vocé ja trabalhou?

J& havia trabalhado antes em Laticinios? Em quantos outros locais que produz e/ou

Perguntas

Sim

Nao

Faz exames periodicos de satde?

E 0 seu primeiro emprego em estabelecimento alimenticio?

Conhece Manual de Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF)?

Conhece Procedimentos Operacionais Padrdes (POP’s)?

Conhece Procedimentos Operacionais Padroes (PPHO’s)?

Teria dificuldades em utilizar o sistema BPF e suas ferramentas
basicas?

O estabelecimento atual ja apresentou algum desses documentos
citados nas perguntas anteriores?

Ja participou de algum curso/palestra sobre manipulacdo de
alimentos?

Sabe como realizar a higienizagdo correta das maos?

Com base no seu conhecimento sobre manipulacdo de| Sim
alimentos, responda:

Talvez

E permitido utilizar perfumes/ maquiagens/ brincos/ anéis/
pulseiras entres outros adornos no momento de preparo do
alimento?

E necessario a utilizacdo de tocas/ luvas/ aventais/ mascaras
na hora do preparo do alimento?

E necessario sempre estar com os cabelos curtos, sem barba
e unhas curtas?

Os banheiros devem possuir sempre sabao neutro, alcool e
papel toalha para lavagem das maos?

As maos devem ser lavadas com frequéncia para
manipulacdo de alimentos?




APENDICE C - CHECKLIST DE VERIFICACAO DE CONFORMIDADES DA
ESTRUTURA E EQUIPAMENTOS DO ESTABELECIMENTO.

Estrutura do estabelecimento C | NC| NA

1 Existem lavatérios de botase maos no estabelecimento

2 Os lavatorios de botas e maos estdo em posicoes adequadas e
fluxo em nimero e suficiente

3 Os lavatérios possuem sabdo liquido inodoro, antisseptico e
papel toalha

4 Existem painéis de plastico com orienta¢des sobre a forma
correta de lavagem das maos nos lavatorios

5 O lixo é eliminado de maneira adequada

6 Utilizacdo dos equipamentos de limpeza é feita de maneira
correta

7 | O piso é de féacil higienizacdo (liso, resistente, impermeavel e
outros)

8 O piso possui rachaduras, trincas, buracos e outros

9 Paredes lisas, cor branca, sem trincas ou rachaduras

10 | Janelas sem falhas de revestimento, de facil higienizacdo

11 | Janelas com protecdo contra insetos e roedores

12 | Produtos quimicos sdo armazenados em locais corretos

13 | Funcionamento adequado de todos 0s equipamentos

14 | Auséncia de agua residual em maquinarios, silos etc.

15 | Matéria prima armazenada em local correto

16 | Alimentos que necessitam de refrigeracdo sdo armazenados
corretamente

17 | O local dispbe de camaras frias adequadas

18 | A agua utilizada na limpeza de equipamentos é de qualidade

19 | Cortina de vento ligada e funcionando adequadamente

20 | Possui sistema de BPF, POP’s e PPHO

21 | Possui movimentacdo de pessoas incorretas ou de outros
setores no local de preparo do alimento

22 | Presenca de pragas nas dependéncias internas da industria
como, roedores, baratas, escorpifes, aranhas, formigas, moscas
etc.

23 | Presenca de pragas ou animais no ambiente externo

24 | Materiais e equipamentos sdo limpos adequadamente e
constantemente

25 | A limpeza geral do local esta adequada

* C = Conforme, NC = Nao Conforme, NA= N&o se aplica
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APENDICE E - POP 01 PLANILHA DE HIGIENIZACAO DE EQUIPAMENTOS E
SUPERFICIES.

SUPERFICIES

PLANILHA DE HIGIENIZACAO DE EQUIPAMENTOSE

POP 01

paredes e pisos.

Objetivo: Descrever técnica de lavagem de mesa, utensilios, baldes, equipamentos,

dos queijos.

Descricdo: A higiene do ambiente da queijaria compreende as operagOes de
higienizacdo da estrutura fisica (piso, paredes etc.), dos equipamentos e utensilios,
realizados de maneira frequente para minimizar os riscos de contaminacéo do local e

Materiais necessarios: Agua, detergente neutro, solucdo clorada (2ppm), detergente
acido (0,5-1%), detergente alcalino (1-1,5%).

Procedimentos:

Local Produto Tempo de contato Freguéncia
Mesas e utensilios | Agua, detergente | Solugdo clorada: 10 a | Diaria: antes e
neutro, solucdo | 20 minutos; demais | apds uso.
clorada. até eliminacdo de
residuos e substéncias.
Baldes Agua, detergente | Detergente  alcalino: | Diaria: antes e
equipamentos alcalino, detergente | 30 minutos, detergente | apds uso.
acido, solucéo | &cido: 30 minutos,
clorada, drenagem. | solugcdo clorada: 15
minutos, A&gua: até
eliminacgéo dos
residuos.

Paredes e pisos

Agua sob pressao,
detergente neutro e
solucéo clorada.

Solucdo clorada: 10
minutos, 4gua: até
eliminagédo total dos
residuos.

Piso: Sempre a
terminar o turno,
Paredes: Duas
Vezes na
semana.




APENDICE F - POP 02 PASSO A PASSO DE HIGIENIZACAO DAS MAOS.
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POP DE HIGIENIZACAO DAS MAOS | POP 02

Objetivo: Passo a passo da higienizacdo das maos.

Descricdo: A higienizagdo adequada das maos dos manipuladores, ou/e de quem tem
acesso a area de producdo é necessario para prevenir a contaminacdo direta pelo contato
no queijo coalho produzido e evitar a multiplicacdo dos microrganismos.

Materiais utilizados: Pia com torneira adequada para manipulacdo de alimentos, agua
de qualidade, sabonete neutro, papel toalha e alcool gel.

Quando higienizar as maos: Ao chegar no local de trabalho, apds utilizacdo do
sanitario, ap6s manipulacdo de material contaminado, ap6s interrupgdo entre 0s
processos, sempre que necessario, antes e depois que manipular alimentos, ao tocar o
nariz, cabelo ou boca.

Procedimentos:
1° Umedeca as maos e 0s antebracos;
2° Aplique o sabonete liquido bactericida nas maos;
3° Esfregue e lave as maos na seguinte sequéncia por 1 minuto:
A) Palmas;
B) Dorsos e antebragos;
C) Espaco entre os dedos;
D) Polegares;
E) Unhas e pontas dos dedos;
F) Articulagdes;
G) Punhos;
4° Enxague as mé&os e antebragos;
5° Seque as maos com papel toalha (no méx. 2 folhas);
6° Aplique alcool gel desinfetante nas maos.
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APENDICE G -POP 03 PASSO A PASSO DE HIGIENIZACAO DAS BOTAS.

POP DE HIGIENIZACAO DAS BOTAS | POP 03

Objetivo: Passo a passo da higienizacdo das botas.

Descricdo: A higienizacdo adequada das botas dos manipuladores é necessaria para
esterilizacdo dos funcionarios na entrada da fabrica, junto com a higienizacdo das
maos com o objetivo de prevenir contaminacdo entre a area externa e interna.

Materiais utilizados: Lavador de botas (automatico ou manual), escova de cabo
longo, solucéo com detergente.

Quando higienizar as botas: Ao adentrar os setores, depois de ir aos sanitarios e
sempre que necessario.

Procedimentos:

1° Primeiro colaborador a chegar na fabrica de laticinio prepara a solugdo detergente;
2° Pré enxague das botas no lavador de botas: acionar d&gua do lavador e pré enxagua
as botas com &gua corrente;

3% Aplicacdo de detergente: Pegar a escova de cabo longo, molhar no recipiente com
detergente e esfrega-la nas botas em toda extensao;

4° Enxaguar as botas em agua corrente abundante.

5° Seque as maos com papel toalha (no méx. 2 folhas);

6° Aplique alcool gel desinfetante nas maos.
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APENDICE H-POP 04 PLANEJAMENTO PARA CONTROLE DE PRAGAS.

POP DE CONTROLE DE PRAGAS | POP 04

Objetivo: Ter um controle efetivo contra pragas e vetores.

Descricdo: O controle de pragas e vetores auxilia a prevenir a presenca de insetos
indesejaveis que podem contaminar o alimento.

Materiais utilizados: Ter portas e janelas teladas para fabricas de laticinios.

Quando: Fazer o controle semestral de pragas.

Procedimentos:

1° Realizar a limpeza conforme necessidade e como dito no POP 01,
2° Manter organizacdo e higiene no local;

3° Manter as portas e janelas teladas e fechadas;

4° Evitar acumulo de material e embalagem.
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APENDICE I - POP 05 PASSO A PASSO PARA RECEPCAODE LEITE.

POP DE RECEBIMENTODO LEITE | POP 05

Objetivo: Receber o leite de acordo com a legislagdo, evitando possivel
contaminacao.

Descricdo: A recepcdo do leite deve seguir a legislacdo vigente, para evitar
contaminacdo no produto o qual o leite € matéria prima.

Quando: 1 vez de manhd e outra vez a tarde.

Procedimentos:

1° O leite devera provir da ordenha interrupta da propria fazenda;

2% Realizacdo de testes de mastite e alizarol,

3° Deve ser recebido em temperatura proxima de 37°C da ordenha da fazenda;
4° O leite deve ser limpido, sem residuos, fluido e na cor branca;

5° Iniciar o processo até em 60 minutos apds ordenha;

6° As tubulacbes devem ser higienizadas antes e depoisdo envio do leite.
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APENDICE J- PLANILHA DE CONTROLE DE PRODUCAO DO QUEIJO
COALHO ARTESANAL.

POP DE CONTROLE DE PRODUCAO QUEIJO COALHO | POP 06
ARTESANAL

Objetivo: Ter um controle Padronizado da producdo de queijo coalho.

Descricdo: O controle de queijo coalho auxilia na padronizacdo de producdo de
queijo coalho na empresa estudada, a garantir controle do lote e rastreamento de
problemas como contaminacao.

Procedimentos:

Data: [/ /

Nome do responsavel pela ordenha:

Inicio da ordenha: horas / Término da ordenha: horas

Volume do leite produzido: litros

Nome do queijeiro:

Inicio da fabricacdo: horas / Término da fabricacdo: horas

Volume do coalho utilizado: mL

Tempo de coagulacdo do leite:  minutos

Quantidade de sal utilizado: Kg

Quantidade de queijos produzidos: unidades

Peso por unidade pés a salga: Kg

Tempo de maturagao: dias

Temperatura da camara fria: °C

Obs.:
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APENDICE K - MODELO DE MANUAL DE BOASPRATICAS DE FABRICACAO.

I — OBJETIVO Descrever para que servird seu estabelecimento. EX. Preparar, vender,
distribuir, armazenar, fabricar etc. os seguintes alimentos ou produtos.

Il — CAMPO DE APLICACAO: Este manual se aplicard em quais &reas de empresa. Ex.
cozinha, refeitorio, area de vendas etc.

111 - DESCRICAO:

3.1 Identificagdo da empresa

3.1.1 razdo social

3.1.2 endereco

3.1.3 responsével técnico (quando necessario) com copia de documentacédo e registro 3.1.4
alvara — se ja possuir

3.1.5 lista de produtos fabricados

IV - RECURSOS HUMANOS:

4.1 Numero de funcionérios

4.2 Método para admisséo (tipo de procedimento para admitir os funcionarios)

4.3 Avaliagdo médica (se houver, quais 0s exames que séo realizados)

4.4 Uniformizacdo (tipo de uniforme utilizado e quantidade por funcionario)

4.5 Alimentacdo dos funcionarios (horarios e local, quando for fornecida alimentacdo aos
mesmos)

4.6 Higiene e comportamento pessoal (indicar os produtos para higiene dos manipuladores
disponiveis no local, procedimentos em caso de Primeiros Socorros —machucados e
ferimentos)

4.7 Visitantes (fornecer procedimentos para entrada de visitantes em seu estabelecimento)

V- CONDIQ@ES AMBIENTAIS

5.1 Internas (descrever como é: ventilacdo, iluminacdo, temperatura frequente das areas de
trabalho)

5.2 Externas (como é o ambiente externo ao estabelecimento em questéo)

5.3 Instalacbes e edificacBes (tipo de construcdo e material empregado em cada em area,
descrevendo as caracteristicas: teto, paredes, piso, ralos, janelas, portas, instalacdes sanitarias,
lavatdrios para manipuladores e visitantes, vestiarios, areas especificas de procedimentos,
sistemas de exaustdo, ventilagdo, iluminacdo (tipo em cada area)

5.4 Saneamento (descrever como é o abastecimento de agua potavel, numero de reservatorios

de agua e sistema de esgoto).
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5.5 Lixo (destino biologico e materiais descartaveis, localizacdo dos latfes).

VI - POP (PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO)

Rotina de horarios dos funcionarios e rotina de limpeza e procedimentos das areas.

VIl -EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

Tipos de equipamentos disponiveis para producdo, venda e armazenamento dos géneros em
cada area do estabelecimento.

VI —HIGIENIZACAO

Relatar os procedimentos utilizados para higienizar os equipamentos e utensilios (tipos de
produtos e frequéncia de uso), controle de pragas (durabilidade dos métodos de protecdes
utilizadas nas areas).

IX - PRODUGCAO

Procedimentos utilizados para producdo dos géneros alimenticios, desde (recebimento da
matéria-prima, armazenamento, processo na fabricacdo, venda ou armazenamento para
deposito)

X —EMBALAGEM, ROTULAGEM, EXPOSICAO PARA VENDA

Quiais critérios utilizados para os produtos quanto a estes itens.

XI - CONTROLE DE QUALIDADE

Descricdo de como o estabelecimento procede o controle de qualidade dos géneros
alimenticios.

Xl -REGISTROS

Como séo armazenados os dados quanto a producéo, revenda e saldo dos produtos. OBS:
Quando o estabelecimento ndo realizar, ou ndo possuir alguns dos itens anteriores, descrever
que ndo realiza o referido processo.



