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RESUMO

As industrias, atualmente, t€m buscado investir em controle de qualidade da matéria-
prima, insumos ¢ produtos fabricados a fim de tornarem mais competitivas e produtivas. Nesse
contexto, os laticinios, um dos percursores da industria de alimentos do Brasil, buscam
alternativas para aumentar a produtividade e a qualidade de seus produtos, visto que todas
etapas do processo produtivo possuem riscos de contamina¢do microbiologica. Dessa forma,
este trabalho teve por objetivo mapear e individualizar os processos envolvidos na produgdo de
queijos finos de um laticinio localizado no sul de Minas Gerais para avaliar aqueles
considerados de maior problematica, com contamina¢ao microbioldgica, e indicar intervengdes
para minimizar os riscos de contaminac¢ao mediante a aplicacdo do diagrama de Ishikawa e da
matriz GUT. A partir da aplica¢do dessas ferramentas, algumas melhorias foram obtidas como
resultado, sendo elas o investimento em programas periddicos de treinamento e capacitagdao dos
colaboradores para o conhecimento e cumprimento das ferramentas da qualidade na industria
de alimentos, a promoc¢ao de cursos profissionalizantes para conhecimento das atividades
desenvolvidas no processo produtivo e suas condigdes ideais, manutencdes preventivas e
auditorias internas. As ferramentas aplicadas foram eficazes para a constru¢ao de um plano
estratégico que visa solucionar o problema e as melhorias propostas foram agdes preventivas,
consideradas sem custo ou de baixo custo, o que infere que o investimento em ferramentas da
qualidade ¢ vantajoso.

Palavras-chave: Laticinios. Contamina¢do Microbiologica. Gestdo da Qualidade. Diagrama
de Ishikawa. Matriz GUT.



ABSTRACT

Industries, currently, have sought to invest in quality control of raw materials, inputs
and manufactured products in order to make them more competitive and productive. In this
context, the dairy, one of the precursors of the Brazilian food industry, are looking for
alternatives to increase the productivity and quality of their products, since all stages of the
production process have risks of microbiological contamination. Thus, this work aimed to map
and individualize the processes involved in the production of fine cheeses in a dairy located in
the south of Minas Geraisto evaluate those considered to be the most problematic with
microbiological contamination and indicate interventions to minimize the risks of
contamination through the application of the Ishikawa diagram and the GUT matrix. From the
application of these tools, some improvements were obtained as a result, being them the
investment in periodic training and qualification programs of the collaborators for knowledge
and compliance with quality tools in the food industry, the promotion of professional courses
for knowledge of the activities developed in the production process and its ideal conditions,
preventive maintenance and internal audits. The tools applied were effective for the
construction of a strategic plan that aims to solve the problem, and the proposed improvements
were preventive actions, considered without cost or low cost, which infers that the investment
in quality tools is advantageous.

Keywords: Dairy. Microbiological Contamination. Quality Management. Ishikawa Diagram.
GUT Matrix.
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1 INTRODUCAO

Atualmente as industrias t€ém buscado cada vez mais alinhar o prego e a qualidade de
seus produtos para atender as exigéncias do consumidor e se adequar as transformagdes do
mercado. E, para isso, apontam como necessidade o investimento em controle de qualidade da
matéria-prima, insumos e produtos fabricados a fim de tornarem mais competitivas e
produtivas.

Segundo a ABIA (ASSOCIACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA DE ALIMENTOS,
2021), em 2020 a industria de alimentos e bebidas foi a maior em valor de produgdo do pais,
representando 10,6% do PIB brasileiro e, desse modo, elevou o Brasil ao maior exportador de
alimentos industrializados do mundo. Nesse contexto, ao atingir um faturamento liquido de
R$ 70,9 bilhdes, os laticinios se enquadram como um dos percursores da industria de alimentos,
ficando atras dos setores de derivados de carne e beneficiados de café, cha e cereais. Entéo,
tendo em vista a importancia destes no contexto da industria de alimentos nacional, essa
modalidade industrial busca alternativas para aumentar a produtividade e a qualidade de seus
produtos.

Em relagdo aos laticinios, podemos destacar a producao de queijo, produto presente na
mesa da maioria dos brasileiros, uma vez que possui um alto valor nutricional e riqueza em
sabor. O Brasil ¢ reconhecido pela produ¢dao de uma vasta variedade de tipos de queijos, tanto
por pequenos produtores quanto por grandes industrias, o que garante rendimento na producao
e competitividade no preco (SENA et al., 2000).

No processo produtivo do queijo ¢ necessario um rigido controle de qualidade para
proporcionar o maximo de higiene e minimizar os riscos de contaminacdo microbiologica que
estdo presentes em todas etapas, desde a entrada da matéria-prima até a expedi¢dao do produto
final, o que resulta em um aumento do rendimento da produgdo e certificagdo de qualidade,
minimizando as perdas (CARDOSO; CAMPOS, 2019).

Assim, para garantir a qualidade na produ¢do, sem riscos de contaminagdo e sem perdas
durante o processo, € necessario o investimento em ferramentas da gestdo da qualidade que

estejam em consonancia com o processo.
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2 OBJETIVO

2.1 Objetivo geral

Este trabalho teve como objetivo principal indicar intervengdes para redugdo da
contaminagdo microbioldgica mediante utilizacdo de ferramentas da qualidade em parte dos
processos da cadeia de produ¢do de queijos finos de um laticinio localizado no sul de Minas

Gerais.

2.2 Objetivos especificos

a) Mapear as etapas envolvidas na producao de queijos finos;

b) Individualizar os processos e indicar os que propiciam maiores riscos de contaminagao
microbioldgica;

¢) Aplicar o diagrama de Ishikawa e a matriz GUT para controle de contaminagao;

d) Propor melhorias e desenvolver um estudo de custo para serem implementados.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

3.1 Surgimento da gestiao da qualidade

A gestdo da qualidade se faz presente desde os primordios da histéria da humanidade.
Seu conceito iniciou-se com os artesaos, trabalhadores especializados que participavam de toda
linha de produgdo. Estes estabeleciam prazos de entrega, atendiam especificagdes prefixadas e
determinavam um preco para seus produtos. Dessa forma, os critérios adotados pelos artesaos
variavam de cliente para cliente, o que resultava em um produto com controle e inspecao de
qualidade de forma natural, atendendo as necessidades do consumidor e proporcionando
conformidade, especificacdo e confiabilidade (MARTINELLI, 2009).

Essa ordem produtiva inicial mantinha foco na qualidade do produto e ndo do processo,
mas com a Revolugdo Industrial essa tendéncia foi alterada e a producdo em larga escala
demandou foco no controle de qualidade e padronizacdo dos processos (BALLESTERO-
ALVAREZ, 2010).

A nova ordem ficou marcada pelo modelo administrativo cientifico de Frederick W.
Taylor, na qual o trabalho era dividido em fracdes menores e repetidas diversas vezes ao longo
de uma jornada de trabalho. Consequentemente, os operadores ndo mais planejavam ou
criavam, mas somente produziam e eram inspecionados em seus trabalhos, o que proporcionou
uma maior legitimidade da atividade de inspec¢do, separando-a do processo de fabricagdo e
atribuindo-a a profissionais especializados (MARTINELLI, 2009).

Com o avanco e modernizagdo da producao, novos elementos de gestdo comegaram a
surgir e a figura do consumidor se fez mais presente na demanda por qualidade. A busca por
atender as demandas e garantir a satisfagdo do consumidor levou as empresas a se atualizarem
com técnicas de produgdo mais eficazes e de alta produtividade.

Ademais, a evolucdo dos conceitos de qualidade e gestdo da qualidade culminaram na
eminéncia de processos de melhoria continua, com intuito de manter a competitividade e
sobrevivéncia da organizacdo no mercado. A Figura 1 resume a evolu¢do da gestdo da

qualidade.
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Figura 1 - Relagdo evolutiva da gestdo da qualidade.

Fonte: Martinelli (2009).

A representacdo acima mostra a evolu¢do de conceitos que elevou a Gestdo da
Qualidade a Qualidade Total. Essa ultima nao enfatiza somente o entendimento das
necessidades e expectativas do consumidor, mas, também, mantém foco no preco, nas
caracteristicas da operacao ¢ de todos os processos envolvidos na elaboragdo de um produto.
Assim, com o surgimento desse novo conceito, as organizagdes passaram a buscar cada vez
mais por exceléncia em desempenho, aspirando atender a necessidade de todos os envolvidos

no processo.

3.2 Evolucao da gestao da qualidade

A evolucdo da gestdo da qualidade foi marcada pela correlagdo dos modelos
predominantes de cada época, o que levou sua classificagdo em quatro eras: inspe¢ao, controle
estatistico da qualidade, garantia da qualidade e gestdo da qualidade (GARVIN, 2002).

A primeira era ou Era da Inspecdo se deu durante os séculos XVIII e XIX, periodo no
qual a qualidade do produto era assegurada principalmente pela inspe¢ao dos pequenos lotes de
producdo artesanal pelo proprio operario. Entretanto, com o aumento da producdo, essa
alternativa ndo mais assegurava a qualidade das operacdes e foi necessario, entdo, a elaboragao
de um sistema racional pautado na criagdo de um gabarito para assegurar a qualidade do produto
por meio de controle e uniformidade (SCALCO, 2004).

Diferente da primeira era, a Era do Controle Estatistico da Qualidade foi marcada por
um periodo cujo controle de qualidade era caracterizado pelo uso de ferramentas estatisticas e
de amostragem. Desse modo, o foco deixa de ser a inspe¢do do produto e passa a ser o controle

da qualidade (GARVIN, 2002).
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Com a Segunda Guerra Mundial, novas exigéncias de controle surgiram para produzir
armas em grande quantidade, o que levou a uma nova era, a Era da Garantia da Qualidade.
Nessa, as atribui¢des da qualidade se ampliaram e focou-se na integragdo de todos os
colaboradores e de todos os departamentos da organizagdo, a fim de garantir a qualidade por
meio da execucdo eficaz de todas as atividades, contudo, a prevencao de problemas ainda era
seu principal objetivo. Ela ficou caracterizada pelo controle sist€émico em verificagdo e
certificagdo de qualidade das inspecgdes e operagdes e foi marcada por quatro metodologias,
sendo elas: a quantificagdo dos custos da qualidade, controle total da qualidade, técnicas de
confiabilidade e programa zero defeito (CAMPOS, 2004).

Com o fim da Segunda Guerra Mundial, o Japdo encontrava-se destruido e em busca de
reconstru¢do. E, diante da incompatibilidade entre seus produtos e as necessidades do mercado,
adotaram o planejamento estratégico, o qual tinha preocupagdo com o ambiente externo as
empresas. Essa modalidade de gestdo leva em conta as varidveis técnicas, econdmicas,
informacionais, sociais, psicolégicas e politicas, o que gera um impacto estratégico da
qualidade nos consumidores e no mercado, visando a competitividade do comércio e
sobrevivéncia das empresas (LONGO, 1996). Logo, a mudanca gerencial pos guerra
proporcionou ao Japao o sucesso o qual desfruta até hoje como poténcia mundial.

A quarta era, Era da Gestdo Estratégica da Qualidade, foi marcada pelo alto nimero de
processos judiciais e queda nas vendas dos Estados Unidos em virtude do comércio de produtos
defeituosos, o que levou a penalizagdes sobre os produtos, uma vez que estes ofereciam perigo
a seguranca e a saude dos consumidores (SCALCO, 2004). E, com a competicdo em relacao
aos produtos japonese, de qualidade superior a dos EUA, essa queda foi ainda mais agravada.
Entdo, este periodo manteve foco na satisfagdo dos clientes e na competitividade do comércio
e, por conseguinte, a melhoria continua de produtos e processos se tornou o principal objetivo,
sendo este proporcionado pela colaboracio da administragdo da organizagdo e demais

colaboradores.

3.3 Importancia da gestdo da qualidade

Com a competitividade das empresas no mercado e a busca por satisfazer os clientes
com produtos e servigcos com qualidade e precos atrativos, as organizacdes tem buscado
investimento e adequacdo aos conceitos de gestdo da qualidade. Nesse sentido, a gestdo da
qualidade ¢ compreendida como o conjunto de praticas utilizadas para se obter, de forma

eficiente e eficaz, a qualidade pretendida para o produto (TOLEDOQO, 2001).
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O crescente comportamento critico dos consumidores culminou no investimento, por
parte das empresas, na gestdo da qualidade para sua permanéncia no mercado e, sobretudo, para
priorizar o foco na satisfacao dos clientes (SANTOS, 2006). Assim, de acordo com Martinelli
(2009), a Gestao da Qualidade Total entra em vigor, com uma abordagem que permite melhorar
diversos aspectos fundamentais na organizacdo como produtividade, competitividade e
eficacia, aumento da flexibilidade frente a clientes e fornecedores e, principalmente, a
motivacao dos colaboradores para desempenhar seus papéis com exceléncia.

Ainda de acordo com Martinelli (2009), a gestdo da qualidade total ¢ composta por cinco
itens basicos, sendo eles: qualidade intrinseca, prego baixo, pontualidade, seguranga na
utilizacao e moral da equipe. E, a utiliza¢ao dessa ferramenta ¢ de suma importancia para que
uma organizacdo tenha lideranga eficaz, simplificando processos e promovendo interacao
fornecedor-cliente.

Nesse contexto de importancia da gestdo da qualidade, tem-se que essa ndo se aplica
somente a bens duraveis, pois tal abordagem ¢ imprescindivel, também, para a producdo de

alimentos livres de contaminagdes e que atendam ao gosto do consumidor.

3.4 Qualidade na producio de alimentos

A qualidade dos produtos alimenticios € analisada em virtude de duas perspectivas, uma

objetiva e outra subjetiva, como representado na Figura 2.

Figura 2 - Caracteristicas da qualidade dos produtos alimenticios.

Microbiologicas
Caracteristicas Fisico-quimicas
. » dre : as L. .
Qualidade ocultas Nutricionais
Qualidade de objetiva : ‘
produtos Gosto
alimenticios \ 2d01ﬂ .
. Caracteristicas Aparencia
Qualidade —» - ‘ F
T valorizadas pelo orma
subjetiva , ecosidad
consumidor Viscosidade
textura

Fonte: Scalco (2004).

A qualidade objetiva se relaciona as caracteristicas intrinsecas ao produto, como as
caracteristicas microbiologicas, fisico-quimicas e nutricionais, ao passo que a qualidade
subjetiva esta associada ao gosto do consumidor em relagdo aos aspectos sensoriais como sabor,

odor, aparéncia, forma, viscosidade e textura.
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Segundo Garvin (2002), em virtude da particularidade e complexidade dos produtos
alimenticios, estes devem estar de acordo com algumas dimensdes da qualidade a fim de
garantir o desempenho, confiabilidade e conformidade do produto, durabilidade, estética,
qualidade percebida e imagem da marca.

O desempenho esta ligado a fungdo do produto e atributos de qualidade extrinsecos
como prego, tamanho e cor, e¢/ou intrinsecos como valor nutritivo, auséncia de residuos
quimicos e sustentabilidade. J4 as caracteristicas complementares sao tidas como os diferenciais
de um produto, como por exemplo a linha /ight ou diet e os alimentos de facil preparo ou
instantaneos. A confiabilidade esta atrelada a garantia de qualidade, assegurando que o produto
ndo apresente defeitos sensoriais, fisico-quimicos e microbioldgicos. Por outro lado, a
conformidade ¢ o atendimento as especificagdes do produto como peso, teor de gordura, valor
calorico, proteinas, vitaminas e porcentagem de dgua. A durabilidade é a garantia que, em um
determinado periodo, o produto conserve suas caracteristicas originais e atenda os padrdes de
qualidade e as expectativas do consumidor. Se tem, também, a estética, que ¢ a entrega
conforme os padroes sensoriais do produto, incluindo aspectos como sabor, textura,
consisténcia e embalagem. E, por fim, a qualidade percebida e a imagem da marca sdo as
impressdes positivas geradas pelo produto em virtude de uma marca com reputacao e imagem
no mercado.

Como j& mencionado, a qualidade ¢ uma caracteristica de suma importancia para o
sucesso de todas as empresas frente a competitividade do mercado. Nesse contexto, as
organizagdes necessitam atender e satisfazer o mercado com produtos e servigos com qualidade
e precos atrativos. Mas, para isso, as organizacdes devem adotar um modelo de gestdo da
qualidade, sendo esse um conjunto de praticas para atender, de forma eficiente e eficaz, as
especificagdes de qualidade pretendida para o produto (CAVALCANTE, 2020).

A certificacdo de qualidade desse tipo de industria ¢ de grande valia, uma vez que
garante confiabilidade mediante credibilidade da marca ao prezar pela qualidade que o produto
oferece. Assim, o foco da garantia da qualidade passou do produto final para a garantia da
qualidade do processo produtivo, evidenciando o controle dos pontos criticos na produgdo. E,
esses pontos foram estendidos para a visao da qualidade sist€émica, promovendo a cooperagao
de todos os envolvidos na cadeia, desde o fornecedor de insumos até o vendedor final (SCARE;
MARTINELLI, 2000).

Portanto, na industria de alimentos, ¢ necessario um rigido controle de qualidade para
proporcionar o maximo de higiene e minimizar os riscos de contaminacdo que estdo presentes

em todas etapas dos processos de producdo. Logo, torna-se imprescindivel a adog¢do da gestao
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da qualidade nesses processos para oferecer um produto seguro e, a0 mesmo tempo,
corresponder as exigéncias do comércio, propiciar a diminui¢ao de custos, reduzir as perdas,

otimizar a producao, dentre outros beneficios.

3.4.1 Qualidade na cadeia dos queijos finos

O queijo ¢ um produto obtido pela coagulagao do leite, seguida de uma desidratacdo da
coalhada, podendo ser fresco ou maturado. Sua composi¢ao nutricional ¢ gordura, caracteristica
que confere ao produto consisténcia e cremosidade, proteinas, minerais e vitaminas
lipossoluveis e do complexo B (LIMA; PENA, 2012).

Segundo a ABIQ (ASSOCIACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA DO QUENO,
2005), mais de cinquenta tipos de queijo sdo fabricados no Brasil e, dado que a fabricacdo desse
lacteo ndo demanda alta tecnologia, grande parte dos produtores sdo informais, sem inspe¢ao
de orgaos federais ou estaduais.

Contudo, o processo de producao do queijo por industrias que produzem em larga escala
vem sendo automatizado. Mas, na Europa, ainda se destacam os métodos tradicionais
fundamentados no feeling dos queijeiros e nas condigdes naturais de maturagdo em cavernas a
temperatura ambiente, o que confere mais sabor, charme e tradicionalidade (REZENDE et al.,
2005).

Com o crescimento do mercado de queijo, um tipo que vem ganhando investimento sao
os chamados queijos finos ou especiais, categoria nobre que necessita de cuidados especificos
e condigdes ambientais adequadas em todas etapas de fabricacdo, cura e distribui¢do
(LEANDRO,1987). Esses queijos demandam um tempo maior de maturacao para adquirirem
as caracteristicas esperadas e podem ser classificados de acordo com as seguintes
caracteristicas: teor de umidade baixo (gruyere, pecorino); presenca de olhaduras (gruyere,
emmental); maturagdo por microrganismos na superficie (saint-paulin, port-salut, tilsit);
maturagdo por fungos (gorgonzola, camembert, brie); e entre outros.

Segundo Rezende et al. (2005), a industria brasileira de queijos finos teve como bergo
o estado de Minas Gerais, mas atualmente encontra-se presente também no Rio Grande do Sul,
Santa Catarina, Sao Paulo e Goias. Esse setor de produgdo ¢ em maioria de pequeno e médio
porte, o que caracteriza, ainda, uma baixa taxa de inovacao devido ao baixo volume de produgdo
€ consumo interno.

Ainda de acordo com Rezende et al. (2005), mesmo diante do fator tradicionalidade

envolvido na forma de produgao artesanal, novas tecnologias e ferramentas de qualidade vém
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sendo vistas como um fator importante de investimento para atender as exigéncias
governamentais, de fornecedores e compradores e, assim, garantir a certificacdo dos padrdes de
qualidade. Tais exigéncias sao relacionadas a higiene operacional, implantacao dos programas
de Boas Praticas de Fabricagao (BPF), Sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC), controle de pragas, além do tratamento de efluentes liquidos e avaliacao

dos sistemas de rastreamento dos produtos.

3.5 Microbiologia de alimentos e controle de qualidade

A ocorréncia de praticas inadequadas de higiene na producdo e manipulagdo de
alimentos, como limpeza inadequada de equipamentos que entram em contato com o produto e
manipula¢do com maos sem higienizagdo, pode ocasionar contaminac¢des que negligenciam a
qualidade a seguranca do alimento.

Segundo Franco e Landgraf (2005), nas etapas de produgdo dos alimentos existem uma
gama de microrganismos, alguns benéficos e outros nao, e as diferengas entre eles estdo na
forma de crescimento, fisiologia, condigdes de sobrevivéncia e patogéneses. Os
microrganismos patogénicos sao causadores de doencas alimentares que apresentam um grande
risco para a saude e os deteriorantes provocam alteragdes nas caracteristicas fisicas dos
alimentos como cor, odor, sabor e textura. As principais fontes de contaminacdo desses
alimentos sdo a agua, utensilios, manipuladores de alimentos, ar e pd. Entdo, tem-se a
importancia da preservagao da integridade dos alimentos por meio do controle de qualidade e,
atualmente, existem legislacdes para a microbiologia de alimentos, que devem ser seguidas.

As doengas transmitidas por alimentos sdo causadas por microrganismos infecciosos
que multiplicam no trato intestinal humano (Sal/monella, Compylobacter e Escherichia coli
patogénicas) e por microrganismos intoxicantes os quais produzem toxinas tanto no alimento
quanto apos ingeridos (Bacillus cereus, Staphylococcus aureus e Clostridium botulinum)
(PAIVA et al., 2000). As cepas de Escherichia coli sdo patdgenos comuns na industria de
alimentos e estdo associadas as praticas inadequadas de higiene, como transmissao fecal-oral e
manipulagdo com maos contaminadas. E, mesmo presentes em pequenas quantidades nos
ambientes, em condic¢oes ideais, se multiplicam em virtude de sua ampla distribui¢do, causando,
posteriormente, contaminagdes no produto devido a sua caracteristica patogénica. E, quando o
produto ¢ consumido, pode ocasionar diarreia e doengas graves como a sindrome urémica

hemolitica (FRANCO; LADGRAF, 2005).
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Diante desse problema, as industrias alimenticias buscam implementar ferramentas da
qualidade a fim de garantir a produ¢do de alimentos seguros e sem riscos de contaminagao.
Como ja mencionado, as fermentas mais utilizadas para este fim, atualmente, sdo as Boas
Praticas de Fabricagdo (BPF), Procedimentos Padrao de Higiene Operacional (PPHO) e o
Sistema de Anélises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) (MONTEIRO, 2005).

3.6 Metodologias e ferramentas para gestio da qualidade

Como dito anteriormente, existem ferramentas e metodologias que sdo instrumentos
auxiliadores do controle de qualidade e melhoria dos produtos e processos. A seguir, serdo
apresentadas e caracterizadas algumas ferramentas consideradas basicas, que foram elaboradas
exclusivamente para o setor de alimentos e outras adaptadas para tal setor, cujo objetivo ¢
auxiliar na andalise de problemas, sendo elas: Folha de Verificagdo (FV), Boas Praticas de
Fabricagdo (BPF), Procedimento Padrao de Higiene Operacional (PPHO), Monitoramento
Integrado de Pragas (MIP), Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e
Rastreabilidade. Ademais, serdo apresentadas ferramentas auxiliares, sendo elas o diagrama de
Ishikawa e a matriz GUT, que complementam e apoiam a utiliza¢ao das ferramentas basicas.

Assim, a escolha dessas abordagens para gerenciar a qualidade dependera das

necessidades da organizacao, seus objetivos especificos e as exigéncias dos clientes.

3.6.1 Folha de Verificagao (FV)

A coleta de dados durante o processo produtivo ¢ de suma importincia para adquirir,
registrar e filtrar informacgdes e, para sua realizagao, faz-se necessario o planejamento.

A Folha de Verificacdo consiste em uma planilha para o langamento de dados de
determinadas ocorréncias, sendo sua aplicacdo principal a observacdo de fendmenos. Este
documento tem como vantagem a flexibilidade nos levantamentos de dados, uma vez que pode
ser utilizado para levantar a propor¢do de itens ndo conformes, inspecionar atributos, localizar
defeitos no produto final, levantar as causas dos defeitos, analisar a distribui¢do de uma variavel
ou monitorar um processo de fabricagdao (VIEIRA, 1999). Portanto, essa ferramenta tem alta
aplicabilidade no setor alimenticio para documentagao das andlises em relagdo a inocuidade e

seguranca alimentar (ALVARENGA, 2014).
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3.6.2 Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

Segundo Scalco (2004), as boas praticas de fabricacao sdo ferramentas especificas do
setor de alimentos, focadas em padrdes higiénicos de manipulacao e fabricagdao de produtos,
para que ndo haja contaminagdo em nenhuma das etapas do processo e, assim, alcance um
padrdo de qualidade e identidade de um determinado produto ou servigo. Assim, exige-se um
programa de treinamento basico, conforme os tdpicos abaixo, para colocéd-las em pratica.

a) Na producdo: deve-se prezar pela higiene ambiental e pessoal na produgdo, na
manipulagdo, no armazenamento e no transporte.

b) No estabelecimento: deve-se projetar as instalagdes e equipamentos estabelecendo boa
localizagdo, controle ¢ monitoramento para lixos e substidncias ndo comestiveis,
manuten¢do e limpeza, controle de pragas e monitoramento da eficiéncia.

c) Controle de Operagdes: controle de perigos alimentares, estabelecimento de sistemas de
controle de higiene, programa de qualidade da 4gua, gerenciamento e supervisao e
documentacao e registros.

d) Higiene Pessoal: controle do estado de satide, enfermidades e lesdes, limpeza pessoal,
comportamento e controle de visitantes.

e) Transporte: exigéncias de limpeza e controle de manutencgdes.

f) Informagdes sobre o produto e aviso ao consumidor: identificagdo de lotes, informacdes
sobre o produto e rotulagem.

g) Treinamento: conscientizacdo, responsabilidade e implementagdo de programas de
treinamento.

h) Avali¢des das BPF: verificagdes e auditorias.

3.6.3 Procedimento Padriao de Higiene Operacional (PPHO)

Os Procedimentos Padrao de Higiene Operacional sdo descritos e desenvolvidos a fim
de proporcionar, de forma frequente, a eliminacdo da contaminagdo direta ou cruzada e as
alteracdes do produto, preservando sua qualidade mediante higiene dos equipamentos antes,
durante e depois das operagdes industriais. E, para sua eficacia, faz-se necessario o treinamento
e capacitagdo dos funciondrios, monitoramento e avaliacdo da rotina de procedimentos e
monitoramento e acdo corretiva em caso de desvio nos resultados esperados.

O PPHO ¢ constituido por oito principios, que juntos ao BPF, estabelecem o suporte

para outras ferramentas de gestdo como o APPCC e sdo eles: potabilidade da dgua, higiene das
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superficies de contato com o produto, preven¢des da contaminagdo cruzada, higiene pessoal
dos colaboradores, protecdo contra contamina¢do do produto, agentes tdxicos, saude dos

colaboradores e controle integrado de pragas (FURTINI; ABREU, 2006).

3.6.4 Monitoramento Integrado de Pragas (MIP)

Considera-se, na industria alimenticia, violagdo da sanidade a presenca de insetos,
roedores e outros animais nas instalagdes (SCALCO, 2004). Neste sentido, vé-se como
necessidade o controle de entrada dessas pragas nos estabelecimentos.

Tal acdo ¢ feita mediante a elaboracdo e implementagdo de um manual de controle de
pragas, juntamente com o acompanhamento dos procedimentos de limpeza e sanitizagdo. Esse
documento deve conter os procedimentos a serem cumpridos como a aplica¢ao de praguicidas,
a eliminacdo de residuos de praguicidas pos-aplicagdo e a instrucdo de manuseio e
armazenamento de pesticidas caso haja invasdo de pragas no estabelecimento. Nao obstante,
para colocar em pratica, ¢ necessario o treinamento do pessoal para exercer essas atividades de

forma efetiva e segura.

3.6.5 Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

Segundo Scalco (2004), a ferramenta de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) ¢ um sistema de garantia de qualidade que objetiva identificar e estabelecer
processos de controle para perigos relacionados a inocuidade para o consumidor, podendo estes
estarem presentes nas etapas de produgao.

A APPCC baseia-se no sistema Failure, Mode and Effect Analysis (Analise de Falhas,
Modos e Efeitos - FMEA), aplicado em todas etapas da cadeia de producao de alimentos, a qual
observa os erros que podem ocorrer e suas causas e efeitos a fim de promover um sistema de
controle. A andlise dos pontos a serem controlados resultam em uma preven¢ao, eliminacao ou
redugdo de perigos de contaminagdo indesejaveis.

Essa ferramenta segue sete principios basicos: identificagdo do perigo, identificagdo do
ponto critico, estabelecimento de limite critico, monitoramento, agdes corretivas, procedimento
de verificagdo e registro de resultados (BRANDAO, 1998). Para sua aplicacdo, deve-se treinar
uma equipe multidisciplinar e seguir a logica abaixo listada:

a) descricdo completa do produto;



b)

g)

h)

)
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construcao de um fluxograma do processo produtivo até a distribui¢do do produto,
acrescido da listagem de todos ingredientes e aditivos utilizados, bem como as
condig¢des do processo;

analise e identificacdo dos perigos potenciais por meio de coleta e avaliagdo das
informacdes sobre as circunstancias que culminam em sua presenga, para entio
promover uma decisdo de quais pontos sdo considerados inocuidades do alimento;
identificacao dos pontos criticos de controle (PCC) a partir da aplicagdo da ferramenta
arvore de decisio;

estabelecimento de frequéncia de controle de cada PCC por meio de monitoramento
continuo, controle estatistico de processo, exames aleatdrios e amostragem,;
estabelecimento de limites de controle para cada PCC, sendo este um limite critico que
quando excedido pode colocar em risco a saide do consumidor;

monitoramento do PCC por meio de sequéncia planejada de observagdes ou medidas e
parametros de controle;

estabelecimento de medidas corretivas, seguida de registro e documentacdo quando
houver desvio do limite estabelecido;

estabelecimento de procedimentos para verificar se o APPCC estd funcionando
corretamente, podendo este ser por meio de testes, auditorias, amostras aleatdrias e
analises;

estabelecimento de documentagdo de manutengao de registros seguida de arquivamento

por um intervalo de tempo para propiciar avaliagdes dos auditores quando necessario.

3.6.6 Rastreabilidade

A identificacdo e rastreabilidade do produto, ferramentas para coleta e armazenamento

de dados, sao de suma importancia para a gestdo da qualidade em alimentos, uma vez que

permite o levantamento da situacdo da qualidade do produto na cadeia e propicia melhorias

futuras (SCALCO, 2004).

A rastreabilidade pode ser aplicada de duas maneiras, sendo elas nas atividades

(processamento, embalagem, estocagem, compra, venda e transporte) ou no produto (forma,

qualidade, volume e peso).
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3.6.7 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de causa e efeito ou diagrama de Ishikawa foi desenvolvido pelo engenheiro
japonés Kaoru Ishikawa e, popularmente, ¢ conhecido como diagrama "espinha de peixe" em
razao de seu formato grafico. Sua utilizagdo ¢ aconselhavel quando necessita-se identificar as
causas do problema, as varidveis contribuintes e a atividade de desdobrar tais causas até os
niveis de detalhes adequados para, entdo, desenvolver a solu¢ao do problema, efeito em estudo
(LINS, 1993).

Para constru¢do do diagrama, representado abaixo pela Figura 3, faz-se necessario, a
priori, identificar o problema e registra-lo no campo destinado ao efeito. Os demais campos sao
representacdes das causas principais e secundarias associadas ao problema com base no 6M:

materiais, meio ambiente, maquina, mao de obra, método e medida.

Figura 3 - Diagrama de Ishikawa e ilustracdo dos 6M.

Materiais Meio Ambiente Maquina

EFEITO

Mo de obra Meétodo Medida

Fonte: Do autor (2022).

Os materiais estdo relacionados as matérias-primas, especificacdes, fornecedores,
toxidades, etc. O meio ambiente ¢ a caracterizacdo do ambiente de trabalho, suas relacoes e
organizacdo. As maquinas sdo os dispositivos, protecdes, condi¢des e manutencdes do
processo. A mao de obra representa os trabalhadores, suas habilidades, experiéncias e
motivagdes. Os métodos se relacionam a forma, procedimentos operacionais, manuais e
instrugdes de trabalho. E, as medidas sdo as verifica¢des e supervisdes dos comportamentos do
processo.

Ademais, a construgdo do diagrama ¢ dinamica e hierarquica, sendo aplicavel a
problemas das mais diversas naturezas, consistindo no levantamento e identifica¢do das causas

do problema. Com ele, o foco passa a ser o problema e, por conseguinte, necessita-se de uma
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abordagem integrada e ndo simplista (substituir pessoas, adquirir equipamentos) que contemple
as diversas causas possiveis. Dessa forma, para sua construcao, faz-se necessario a identificacao
de dados para comprovar efetivamente a procedéncia ou nao das causas identificadas, o que
torna o diagrama um ponto de partida para o uso e adequacao de outras ferramentas basicas

(LINS, 1993).

3.6.8 Matriz de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia (GUT)

A matriz de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia (GUT) ou matriz de priorizacdo de
processos foi criada por Charles Kepner e Benjamin Tregoe em 1981 e hoje ¢ um dos métodos
mais utilizados para a melhoria da qualidade, podendo ser adaptada para as necessidades
especificas de cada situagdo, além de ser facilmente integrada com outras ferramentas da
qualidade. E considerada uma ferramenta de facil entendimento, auxiliando na priorizagio e
tratamento dos problemas em qualquer organiza¢do nas mais diversas situagcdes (BASTOS,
2014).

Segundo Daychoum (2011), a matriz GUT ¢ utilizada com a finalidade de priorizar os
problemas e, entdo, tratd-los. Logo, para sua construcdo, considera-se os fatores gravidade,
urgéncia e tendéncia, atribuindo a eles uma pontuag¢do numa escala de 1 (um) a 5 (cinco), como

representado no Quadro 1.

Quadro 1 - Matriz de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia (GUT).

MATRIZ GUT
G U T
Ptos Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Consequéncia se nada | Prazo para tomada Proporeio do
. .~ problema no
for feito. de decisao.
futuro.
., Se nada for feito, o
Os prejuizos ou : L.
. ~ E necessaria uma agravamento da 5x5x5
5 dificuldades so . . o .
agdo imediata. situacao sera 125
extremamente graves. . .
imediato.
4 Muito graves. Com filgpma Vai piorar em curto 4x4x4
urgéncia. prazo. 64
3 Graves. O mais cedo possivel. Vai piorar em médio 3x3x3
prazo. 27
5 Pouco graves. Pode esperar um Vai piorar em longo 2x2x2
pouco. prazo. 8
. ~ Nao vai piorar ou Ix1x1
1 Sem gravidade. Nao tem pressa. pode até melhorar. 1

Fonte: Daychoum (2011).
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A gravidade estd diretamente relacionada ao impacto do problema sobre as coisas,
pessoas, resultados, processos ou organizagdes e os efeitos que surgirdo a longo prazo caso o
problema ndo seja resolvido. Contudo, a urgéncia tem relagdo com o tempo disponivel ou
necessario para resolver o problema e a tendéncia refere-se ao potencial de crescimento do

problema e avaliacdo.

3.71S0 9001

O sistema de gestdo da qualidade ISO, cujo significado é Organizac¢ao Internacional
para Normalizagdo Técnica, visa avaliar a seguranga das instalacdes e a confiabilidade dos
produtos e servicos fabricados pelas empresas. Sua certificacdo, para coordenacao vertical da
cadeia produtiva, sdo padrdes de garantia de qualidade voluntarios, promovendo, para o
consumidor, a garantia de que o controle de qualidade interno estd conforme o especificado
(NASSAR, 1999).

A familia ISO 9000, normas internacionais de gerenciamento e garantia de qualidade,
sdo definidas por padrdes e procedimentos a serem seguidos para proporcionar qualidade ao
produto e processo e, consequentemente, reduzir o custo e melhorar a eficiéncia, além de
permitir que os fornecedores interajam com os clientes, satisfazendo suas necessidades.

Segundo Scalco (2004), a partir do ano 2000, a série de normas da ISO 9000 foram
integradas a uma Unica norma, a ISO 9001:2000. Essa alteracdo parte da necessidade de uma
revisdo para garantir maior énfase na melhoria continua, facilitar a linguagem de compreensao
e ter uma maior compatibilidade com outros sistemas de gerenciamento. Portanto, esta
estabelece requisitos de organizagdo como responsabilidade de administragdo, gestdo de
recursos e realizagdo de produto no sistema de gestdo da qualidade, além de basear na
abordagem de processo, a qual os clientes desempenham um papel significativo. A vantagem
dessa abordagem est4 no controle continuo sobre a interagcdo de processos individuais dentro

do sistema de processos.

3.8 Custos da qualidade

Para a garantia da qualidade das empresas, faz-se necessaria a gestdo da qualidade e,
para isso, sdo necessarios os chamados custos da qualidade. Conquanto, se esses custos tiverem
o foco certo, podem ser transformados em investimentos, uma vez que trardo retornos e evitarao

prejuizos.
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A classificacao dos custos da qualidade, tendo em vista os custos do processo, pode se
dividir em custos de conformidade e custos de ndo conformidades. Os custos de conformidade
estao associados ao controle, que englobam os custos de prevencao e analise, ao passo que os
custos de ndo conformidade se relacionam as falhas no controle e a ineficiéncia de um processo,

apresentando caracter corretivo de falhas (MIGUEL; ROTONDARO, 2005).
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4 METODOLOGIA

Para realizacao deste trabalho, delineado na forma de estudo de caso com abordagem
qualitativa, o assunto foi introduzido com uma contextualizacio do tema seguida da
fundamentagao teodrica, com foco na relevancia da gestao da qualidade e suas ferramentas, uma
vez que auxiliam no controle de desvios e riscos de contaminagdo microbiologica e
proporcionam a garantia da qualidade na producao, sem perdas durante o processo.

Posteriormente, foi feito um levantamento das etapas envolvidas na producao de queijos
finos em um laticinio localizado no Sul de Minas Gerais. A partir disso, foi realizada a
individualizagdo dos processos para possibilitar o emprego de ferramentas de gestdo da
qualidade.

Apos a escolha dos processos, considerados os de maior problematica com
contaminagdo microbiologica e, mediante os levantamentos realizados, deu-se a escolha do
diagrama de Ishikawa com proposta inicial de ferramenta para determina¢do dos pontos
criticos. Dessa forma, essa ferramenta da qualidade foi associada aos processos a fim de propor
intervengoes para reduzir os riscos de contaminagdo microbiologica e proporcionar melhoria
na produtividade da cadeia de produ¢do de queijos finos da empresa.

A justificativa da escolha da ferramenta diagrama de Ishikawa se deu pela sua relevancia
no controle de qualidade na area das engenharias e processos e, no contexto do trabalho, esta
contribuird para reducdo de riscos de contaminagdo microbioldgica em virtude da identifica¢do
das principais irregularidades nas etapas de producgdo, além de, posteriormente, ser uma
proposta de solucdes simples e praticas de baixo custo ou até mesmo sem custo.

No contexto dos eventuais problemas levantados no processo, uma Matriz de Gravidade,
Urgéncia e Tendéncia (GUT) também foi aplicada para a priorizagdo da resolugao das situacdes
problema. Empregou-se o fundamento de prioridade das acdes a partir de uma avaliagdo
sistemadtica das situagdes, em que cada problema foi classificado de 1 a 5 (baixo a alto) para os
critérios de gravidade (1. sem gravidade a 5. extremamente grave), urgéncia (1. Pouco urgente
a 5. A¢do imediata) e tendéncia (1. sem indicio de modificacdo a 5. Piora/mudanca rapida), com
o resultado GxUxT indicando as prioridades de maiores valores e atengao.

Por fim, aplicadas as ferramentas diagrama de Ishikawa e matriz GUT foi possivel
propor um plano de agdo, juntamente com um estudo de custo, com sugestdes de melhorias para

solucionar ou minimizar os riscos de contamina¢do dos processos selecionados.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 Mapeamento e caracteriza¢cio do processo produtivo

Abaixo, na Figura 4, estdo representadas as etapas do processo produtivo de queijo e,

adiante, serdo descritas cada uma delas segundo Lima e Penna (2012).

Figura 4 - Etapas do processo produtivo de queijo.

Ny
Recepcao do leite in
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¥
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Resfriamento
+

Coagulacio
!

Enformagem
!

Fermentacio
¥

Salga e secagem

!

Maturacio

!

Embalagem

+
Expedicio

Fonte: Do autor (2022).

A principio, o processo comega com a recepcdo do leite na plataforma, mediante
aceitacdo apoOs andlises fisico-quimicas e microbioldgicas em laboratorio proprio e,
posteriormente, ¢ filtrado, armazenado e resfriado em baldes em temperatura entre 3 e 5°C.
Esse processo de resfriamento deve ser o mais breve possivel apds a ordenha, sempre mantendo
os padroes e ordens higiénicas. Além disso, ele diminui os problemas de acidificagdo do leite,
uma vez que o metabolismo das bactérias acidificantes diminui, contudo, as bactérias que nao

acidificam o leite se desenvolvem em baixas temperaturas e agridem as proteinas e gordura.
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Em virtude dos pontos criticos vindos do leite cru, faz-se necessaria a pasteurizagao,
tratamento térmico que altera minimamente a composi¢do ¢ estrutura e culmina na destruicao
dos microrganismos patogénicos transmissores de doencas e demais microrganismos. Esse
processo pode se dar na forma de pasteurizacao rapida em trocador de calor de placas, mediante
aquecimento do leite na faixa de 72 e 75°C durante 15 segundos e, em seguida, o resfriamento
rapido para aproximadamente 34°C, ou pasteurizacdo lenta, a qual aquece e mantem por 30
minutos o leite em 65°C e em seguida resfria rapidamente para 33 a 37°C. No caso em estudo,
a forma de pasteurizagdo segue o principio rapido, o que traz uma maior velocidade e resultado
Nno processo.

Passado o leite pela pasteurizacdo e atingido uma temperatura entre 32 e 35°C, o
processo de fabricagdo do queijo se inicia. E adicionado fermento e cloreto de calcio e, na
sequéncia, tem-se o processo de coagulagdo, mediante inoculagdo do coalho, o que consiste na
geleificacdo do leite devido a mudangas na estrutura da caseina do mesmo. Com a adi¢ao desses
ingredientes, o leite deve ficar em repouso absoluto para eficacia do processo. Por fim, dada a
coagulagdo, ¢ realizado, com liras ou facas, o corte para transformar a massa em graos e permitir
a saida do soro e, para favorecer a dessoragem, apds um tempo do corte faz-se a mexedura.

Com a obteng¢do do ponto da coalhada, inicia-se o processo de enformagem, que consiste
na transferéncia dos graos para um molde para resultar na forma do queijo. E, apds a
enformagem, faz-se necessario manter a forma com a massa sobre mesas até o dia seguinte, a
temperatura ambiente, para que possa se processar a fermentagdo. A temperatura ¢ de suma
importancia para esse Ultimo processo, entdo ¢ importante ndo haver variagdo nessa
temperatura, uma vez que oscilagdes podem resultar na aceleragdo ou retardacdo da
fermentagao.

Apés atingir uma fermentacdo adequada, em um periodo de descanso de
aproximadamente 24 horas, sem que ocorra inibicdo do fermento e surgimento de problemas
na superficie, o queijo passa para o processo de salga, agdo responsavel por melhorar o sabor
do produto e mascarar sabores desagraddveis que possam vir a surgir ao longo do processo
produtivo. A salga do processo em estudo se da parte no tanque de producdo apds a coagulagao
e parte na forma a seco, cujo sal ¢ colocado diretamente na superficie do queijo ap6s enformado,
0 que além de salgar, contribui para a inibi¢do da proliferacdo de alguns microrganismos na
superficie como Qospora lactis e Geotrichium candidum. E, isso se d, pois, a salga contribui
na atividade da agua (ay,) do queijo, relacdo entre 4gua livre para o desenvolvimento

microbiano e reacdes bioquimicas e agua ligada e, também, controla a velocidade e intensidade
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da maturagdo. Contudo, com a absor¢do do sal, o queijo se reduz em aproximadamente 2%
devido a liberagao de mais soro.

Salgado, o queijo permanece em prateleiras para auxiliar a secagem e, posteriormente,
¢ encaminhado para camaras de maturagdo com temperaturas entre 8 ¢ 12°C e umidade e
ventilagdo adequadas. O processo de maturagdo do queijo ¢ o fendmeno mais complexo da
fabricagdo, pois esté relacionado a etapa de transformacdes fisicas, quimicas e microbiologicas.
Corresponde a parte final do processo a qual a massa se compacta e adquire textura, sabor e
aroma desejados. Os componentes do produto que sdo transformados nessa etapa sdo a lactose,
citrato, proteinas e gordura, e a intensidade e produto de todas as transformacdes vai depender
do tipo de queijo produzido, o que influi em tempos de maturagdo diferentes.

Atingido o tempo de maturacdo necessario, o produto passa para o processo de
embalagem e posteriormente ¢ encaminhado e armazenado em cémaras de expedicdo com
temperaturas ideais para que, consequentemente, ele seja expedido em caminhodes refrigerados

até chegar aos pontos de venda.

5.2 Riscos de contaminacao

O processo produtivo de lacteos, em geral, corre grande risco de contaminagdo em
virtude da matéria-prima. Todo leite recebido na fabrica em estudo, antes de ser encaminhado
para baldes, passam por analises fisico-quimicas e microbiologicas em laboratorios proprios e
somente apods os resultados estarem dentro dos padrdes estabelecidos ¢ que o leite ¢
recepcionado.

Como ja mencionado anteriormente, o leite cru € composto de varios pontos criticos e,
dessa forma, faz-se necessario sua pasteurizacao para eliminar os microrganismos patogénicos
que venham a ocasionar posteriores contaminagdes.

Encaminhado o leite para a producdo, iniciam-se, entdo, a agdo das metodologias e
ferramentas da qualidade voltadas para a indistria de alimentos, sendo elas: Folha de
Verifica¢dao (FV), para acompanhar os parametros do processo como temperatura, umidade,
gordura e pH; Boas Praticas de Fabricacdo (BPF); Procedimento Padrao de Higiene
Operacional (PPHO); e Monitoramento Integrado de Pragas (MIP).

A empresa em questdo tem um setor de controle de qualidade e todas essas metodologias
acima sdao acompanhadas. Mas, mesmo diante delas, existem problematicas na producdo que
sdo riscos de contaminagdo e estes se ddo em virtude da ma ou incorreta higienizagdo dos

tanques e fermenteiras, das maos dos manipuladores, de mesas, esteiras e formas. Esses riscos
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devem ser acatados e minunciosamente analisados, uma vez que estdo em contato direto com o
produto e qualquer alteragdo microbioldgica pode ocasionar contaminagao e perda do produto.

Além dos influentes que estdo em contato direto com o produto, é necessario também o
cuidado com a contaminacdo cruzada e com as condi¢des envolvidas no processo, como
umidade, temperatura ¢ pH do meio, pois essas podem contribuir para a proliferagao das
contaminagoes.

Passado pela enformagem e fermentacdo, a salga ¢ um processo que inibe de forma
consideravel a proliferacdo dos microrganismos patogé€nicos, porque elimina quase que por
completo a umidade que auxilia no seu desenvolvimento.

Na maturacdo, o queijo fica armazenado em prateleiras sobre calhas e, nesse ambiente,
pode-se ter riscos de contamina¢do no contato do produto com as calhas mal higienizadas ou
em virtude de condigdes inadequadas como umidade e temperatura, mas atualmente essas
condi¢des sdo controladas automaticamente, o que auxilia na redugdo dos riscos.

Outro problema encontrado e altamente acompanhado no processo ¢ a embalagem,
etapa essa que o produto mais uma vez tem contato com superficies como carrinhos de
transporte, maquinas de corte ¢ mesas de embalagem, que quando nao higienizadas de forma
adequada podem propiciar a proliferagdo de contaminag¢des. Ademais, nessa etapa, o produto
tem contato direto com a mao de varios colaboradores que executam a embalagem e rotulagem,
por conseguinte, a higienizagcdo das maos € crucial.

Depois de embalado e encaixotado, o produto corre menos riscos de contaminagdo por
nao ter mais contato direto com os ambientes e, a partir de entdo, para sua conservacao, ¢ de
suma importancia a permanéncia em ambientes climatizados.

Com a descri¢do do processo e levantamento dos pontos criticos de contaminacao,
foram filtradas as salas de producdo, que englobam desde a entrada do leite nos tanques até a
fermentagdo, como sendo as mais relevantes para o problema em questdo e, com essa escolha,
mediante observacdo e experiéncias anteriores, projetou-se as relevancias que devem ser

analisadas para solucionar o problema.

5.3 Desenvolvimento da proposta

Para garantir a qualidade dos queijos ¢ imprescindivel que sejam tomadas agdes que
impecam o desenvolvimento de microrganismos, agentes patdgenos e, assim, minimize 0s
riscos de contaminag¢do. Uma dessas agdes ¢ a utilizagdo de ferramentas da qualidade para

assegurar a qualidade do produto e consequentemente a satide do consumidor.
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O programa de qualidade em qualquer processo requer uma abordagem sistematizada
do problema e, para esse fim, entram em questdo as ferramentas da qualidade que auxiliam
profissionais na compreensao de problemas e na proposta de solugdes.

No contexto do trabalho, durante o estudo foi observado que as salas de produgdo sdo
ambientes que englobam varios passos para a transformacdo da matéria-prima, o leite, em
queijo. Dessa forma, as chances de proliferagdo de microrganismos ¢ a culminagdo de
contaminagdes nessas etapas iniciais do processo produtivo ¢ muito grande. Logo, foi
selecionada, inicialmente, a ferramenta diagrama de causa e efeito ou diagrama de Ishikawa
como proposta de ferramenta da qualidade que propde e desenvolve melhorias mediante estudo
e levantamento das causas do problema.

Partindo da descri¢do do diagrama e de sua forma de construgdo, ja mencionados
anteriormente, € com base nos riscos de contaminacao selecionados para estudo, foram

apontadas as causas principais associadas aos 6M, conforme apresentado na Figura 5.
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A imagem acima, como observado, representa as falhas que afetam o processo, ou seja,
as causas raizes que provocam o problema de contamina¢do microbioldgica de queijos. Assim,
0 uso dessa ferramenta de levantamento de causas tem como intuito eliminar, prevenir ou
reduzir a incidéncia do problema.

Partindo dos materiais como sendo a primeira causa, vé-se que a matéria-prima vinda
de varias fontes ¢ um ponto critico que deve ser minunciosamente analisado ¢ acompanhado,
uma vez que o leite cru € composto de varios pontos criticos, sendo necessario o seguimento
correto das instrugdes de trabalho de higienizacdo dos ambientes que possuem tanto contato
direto como indireto com o leite, desde sua saida do produtor até sua recep¢ao nas plataformas,
para evitar riscos de contaminagao direta e cruzada. Além disso, faz-se necessaria também sua
pasteurizagdo para eliminar os microrganismos patogénicos que venham a ocasionar posteriores
contaminagoes.

As condi¢des de armazenamento dos demais insumos também sao pontos fortes que
devem ser analisados para impedir que estes sejam utilizados fora das condi¢des especificadas.
Ademais, associa-se a verificagdo desses ultimos materiais quanto as suas especificagdes e
toxicidades, uma vez que ao tratar de produtos alimenticios, ¢ de suma importancia que as
matérias-primas estejam em boas condi¢des, em quantidades especificadas e dentro dos prazos
de validade, para evitar problemas no processo.

O laticinio em estudo faz a verificagdo dos requisitos mencionados anteriormente
mediante preenchimento de planilhas de autocontrole, sendo elas de verificacdo dos
procedimentos de higienizagdo, de analises fisico-quimicas e microbioldgicas do leite, afericao
de temperatura dos equipamentos para armazenamento do leite e dos demais materiais e,
também, o controle de entrada e saida desses insumos. Mas, cabe ainda a associagao de
treinamentos aos colaboradores, uma vez que pode haver rotatividade de funcionarios nessas
fungdes e, caso estes nao tenham conhecimento do processo a ser seguido, podem ocorrer falhas
que venham a afetar o problema em estudo.

Em relacdo ao meio ambiente, tem-se que as causas raizes sdo as condicoes de
temperatura, umidade e pH, pois estas, quando fora dos padrdes, podem afetar a transformagao
da matéria-prima em queijo, como ¢ o caso do processo de coagulacdo. E, também, podem
afetar processos posteriores como a fermentacdo, que necessita de temperatura ambiente para
se processar, além de desvios que podem tornar as condi¢des propicias ao desenvolvimento de
microrganismos causadores de contaminacdes. Outra causa importante ¢ a disposicao dos

equipamentos, pois € essencial que estes estejam em uma ordem, conforme se processa a
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fabricacdo, sendo também aconselhavel que processos diferentes se estabelecam em ambientes
diferentes.

A principio, o laticinio estudado, assim como na causa anterior, possui folhas de
verificagdo que sdo registradas diariamente para rastrear o processo e suas condigdes e, a falha
associada ao preenchimento dessas planilhas pode estar relacionada aos colaboradores sem
treinamento ou sem conhecimento prévio do processo, uma vez que nao conseguem Ver se 0s
registros estdo nos conformes. Quanto a disposi¢cao dos equipamentos, eles seguem uma ordem
cronoldgica e com salas distintas para cada processo.

Partindo para as maquinas, observa-se que as causas associadas aos riscos de
contaminagdo sdao a higienizacdo inadequada dos equipamentos e a falta de manutencdo
preventiva. A empresa segue a ferramenta PPHO e possui instru¢des de trabalho de
higienizacao (ITH) que devem ser seguidas para garantir a sanitizagdo correta dos equipamentos
como tanques de producao, fermenteiras, carrinhos, mesas, liras de corte, pas, esteiras, mesas
enformadoras, formas, bandejas, entre outros. Essa sanitizagdo segue uma ordem de a¢des, com
tempos e proporgoes de reagentes corretas, que quando ndo cumpridas ou cumpridas de forma
errada, podem deixar residuos que propiciam a prolifera¢cdo de microrganismos e posteriores
contaminagoes.

Entdo, ¢ sempre necessario informar e atualizar os colaboradores dessas instrucdes
mediante treinamento para que eles possam estar conscientes de cada etapa a ser seguida, assim
como, também, cada reagente envolvido, suas propor¢des corretas e tempos necessarios para
que se processe a sanitizacao ideal. Nao obstante, deve haver um monitoramento dos processos
de higienizagdo e a realizacao periddica de swab, teste de amostragem e avaliagdo de limpeza
e descontaminagdo dos equipamentos, para a certificacdo da qualidade na higienizagao.

Ademais, a manutengdo preventiva dos equipamentos ¢ essencial, pois qualquer
alteracdo de funcionamento pode influenciar no processo e, caso essa nao se processe, as
maquinas podem vir a parar de funcionar e prejudicar a produgdo. No laticinio, existem
exaustores estragados, o que pode influenciar na ventilagdo dos ambientes, promovendo
excesso de temperatura e umidade, que sdo variaveis primordiais dos processos. Cabe entdo o
treinamento dos colaboradores de manutencao para estarem atentos a essas falhas e dispostos
de conhecimento para solucao dessas nao conformidades.

A mao de obra ¢ uma causa raiz que sempre apresenta pontos criticos que devem ser
tratados com cuidado. Neste caso, trata-se do ndo cumprimento da ferramenta BPF e a falta de

treinamento e especializacdo dos colaboradores. As boas praticas de fabricagdo sdo padrdes



36

higiénicos de manipulacdo e fabricacdo de produtos, essenciais nas indistrias de alimentos e
primordiais para eliminagdo de riscos de contaminacdo durante o processo.

A principio, no laticinio, ¢ ofertado um treinamento de BPF para os colaboradores
sempre que iniciam seu trabalho na fabrica, mas pode ser que, com a correria do dia a dia, os
passos de higieniza¢ao nao sejam cumpridos da forma correta e, como a mao dos colaboradores
tem contato direto com os queijos, assim como superficies mal higienizadas por eles, essas
condigdes podem ser fonte para contaminagdes diretas ou cruzadas no produto.

Portanto, faz-se necessario o treinamento e conscientizagao periodica dos colaboradores
quanto a importancia da higienizagdo pessoal, dos equipamentos ¢ ambientes no espago de
produgdo de alimentos como o queijo. Além disso, seria ideal a promog¢do de cursos de
especializacdo aos queijeiros e demais colaboradores, para promover um maior conhecimento
deles quanto as tarefas que devem desenvolver e a importancia da atengao aos detalhes para
que tudo saia da maneira correta, uma vez que se trata de transformagao de alimentos e, essa
quando feita de forma incorreta, pode causar danos a satide dos consumidores.

Quanto aos métodos, pode-se dizer que a causa de ndo seguimento das instrugdes de
trabalho esta diretamente associada ao problema de elevado risco de contaminagdo, seja ela
direta ou cruzada na planta em estudo, além de também estar associada aos erros de mao de
obra e insumos nas etapas do processo. O ndo seguimento das instrucdes de trabalho e,
consequentemente, as falhas nas ferramentas PPHO, BPF e os erros nas etapas de preparo se
devem a falta de treinamento e especializagdo dos manipuladores.

Na fébrica, sdo seguidas as ferramentas mencionadas anteriormente e hd um setor de
qualidade que as analisam, mas pode ser que a falta de treinamento ou a correria da fabricagdo
faca com que os colaboradores deixem a desejar em algo que ¢ crucial para eliminar
contaminagdes, como a proporcao correta de um reagente alcalino, dcido ou sanitizante, ou até
mesmo o ndo cumprimento do tempo especificado para cada etapa da sanitizagdo de
equipamentos e ambientes e, ainda, a ma higienizacdo das maos. Quanto ao nao seguimento das
instrucdes de trabalho para o processo de producdo de queijo, este pode estar ligado a falta de
treinamento da empresa para com os novos colaboradores sem experiéncia na industria queijeira
e que caso substituam colaboradores mais experientes, ainda ndo possuem o conhecimento
necessario do processo.

Mais uma vez, pode-se observar que as causas associadas ao método estdo ligadas a
falta de treinamento e conscientizagdo dos colaboradores quanto a importancia de seguir
corretamente a metodologia de producao e as ferramentas da qualidade associadas ao processo.

Entdo, cabe a empresa o investimento em treinamento periddico dos colaboradores, além da
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parceria com cursos profissionalizantes para ofertar aos operadores o conhecimento pleno de
todas as etapas que executam e, portanto, propiciar uma producao fluida e com certificagdo de
qualidade.

Por fim, as causas raizes associadas as medidas estdo diretamente ligadas as falhas nas
causas anteriores, as quais foram sugeridas melhorias. Em relacdo a causa do registro
incompleto ou ndo registro das folhas de verificacdo propostas pelo programa de autocontrole
da empresa, esta esta diretamente relacionada a falta de conhecimento e treinamento dos
colaboradores para a realizacdo dessa tarefa, assim como, também, a falta de cobranca e
verificagdo do cumprimento diario. J& a avaliagdo com frequéncia reduzida esta associada a nao
verificagdo diaria das planilhas de autocontrole pelo setor de qualidade, ou seja, estas sdo
avaliadas e arquivadas somente ao final do més ou quando ocorre uma nao conformidade, o que
ndo ¢ considerado uma avalia¢ao preventiva.

Apos o levantamento e discussdo das causas, foi possivel, entdo, aplicar a matriz GUT,
ferramenta auxiliar do diagrama de Ishikawa, caracterizada como um instrumento de gestao
que avalia os parametros de gravidade, urgéncia e tendéncia. Essa ferramenta permite
dimensionar os problemas, neste caso, as causas raizes que provocam o problema de
contaminagdo microbiologica, e definir as prioridades, auxiliando na constru¢do de um
planejamento estratégico e no processo de tomada de decisdo, como pode ser visto no Quadro

2.

Quadro 2 - Matriz GUT para o problema.

Problema potencial Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | Resultado/Prioridade

Matéria-prima de vérias fontes 4 4 4 64

Condigdes inadequadas de 4 5 4 20
armazenamento

Temperatura, umidade e pH 5 5 5 125

Disposicao dos equipamentos 3 4 3 36

Hi gienizagao inadequada dos s 5 s 125

equipamentos

Falta de manutencdo preventiva 4 4 4 64

Nao cumprimento das BPF 5 5 5 125

Falta de treinamento 4 5 5 100

Falta de especializagdo 4 5 5 100

Nao seguimento das instrugoes de 5 5 5 125

trabalho

Registro incompleto de planilhas 4 5 4 30
de autocontrole

Avalia¢do com frequéncia reduzida 4 5 4 80

Fonte: Do autor (2022).
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Tendo em vista os resultados encontrados no quadro acima, pode-se dizer que as
prioridades obtidas a partir da avaliagdo sistematica das causas delineadas no diagrama de
Ishikawa para a situagao problema foram as condi¢des de temperatura, umidade e pH no meio
ambiente, higieniza¢do inadequada dos equipamentos na maquina, ndo cumprimento das BPF
na mado de obra e ndo seguimento das instru¢des de trabalho no método, seguidas de uma
priorizagdo um pouco inferior mas muito significativa para falta de treinamento e falta de
especializagao também na mao de obra.

Conforme as causas apresentadas na Figura 5 e o resultado de suas prioridades obtidos
pelo Quadro 2, foi possivel determinar um plano de agdo, com sugestdes de intervengdes para
solucionar ou minimizar os riscos de contaminagdo dos processos selecionados. A sugestdo de
melhoria para o problema pode se dar por intermédio do investimento do laticinios em
programas de treinamento periédico dos colaboradores para conscientizagdo deles quanto a
importancia do cumprimento das ferramentas basicas da qualidade voltadas para a industria de
produtos alimenticios, assim como também € necessaria a busca por parcerias, sejam elas vindas
de fornecedores de insumos e materiais, ou parcerias externas, para ofertar aos funcionarios,
separadamente, por areas de atuacdo, cursos profissionalizantes para que estes tomem
conhecimento das atividades que devem desenvolver, assim como suas condi¢des ideais e
pontos criticos de maior necessidade de atengdo. Ademais, para certificagdo das melhorias,

auditorias internas deverem ser feitas mensalmente.

5.4 Estudo de custo

A proposta do trabalho consiste no investimento em controle de qualidade mediante ao
uso das ferramentas da qualidade classificadas como auxiliares para identificar as falhas dos
processos. Esse ¢ considerado um custo de avalia¢do, que ¢ suma importancia para avaliar o
desempenho do processo e dos colaboradores, a fim de identificar os pontos criticos do processo
e trabalhar de forma preventiva, com melhor orientacao, para manter um bom servigo e garantir
um produto de qualidade no mercado.

O diagrama de Ishikawa, seguido da matriz GUT, tragam as causas e propdem a solugao
do problema com a proposta de acdes corretivas de caracter preventivo. Dessa maneira, sao
necessarios os custos da qualidade como prevencao para evitar que erros ocorram, sendo eles o
investimento em bons equipamentos € suas manutengdes preventivas, treinamento do pessoal,
principalmente quanto as boas praticas de fabricacdo, profissionalizagdo para conhecimento e

acompanhamento do processo com os planos de autocontrole e inspegdes de segurancga. Esses
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custos sdo os considerados de melhor retorno, uma vez que evitam o desperdicio de produtos e
mao de obra.

Assim, tem-se que os custos anteriores estdo relacionados aos custos de conformidade,
voltados para o controle, prevenc¢do e analise, o que auxilia na eliminagdo de posteriores custos
de ndo conformidades por falhas no controle e ineficiéncia do processo.

Observando os resultados da proposta de estudo, vé-se que essas solugdes sdo
relativamente simples e praticas, sendo consideradas de baixo custo, ou até mesmo sem custo.
Uma vez que, os treinamentos mencionados podem ser oferecidos pelo proprio setor da
qualidade da empresa, exigindo somente a elaboragdo de materiais, € podem haver, também,
cursos profissionalizantes negociados com as empresas que ofertam insumos, ou cabe um
investimento extra com profissionais especificos.

Ademais, para colocar em pratica as melhorias propostas, deve-se considerar também
os custos de contrapartida. Esses custos estdo relacionados a depreciagdo dos materiais e
equipamentos ja existentes na organiza¢do, como ¢ o caso dos computadores € impressoras
usados para elaboragdo de materiais, no caso ferramentas dos funcionarios do setor de qualidade
para levantamentos de dados, e o uso de materiais de escritério como folhas, tinta, entre outros.

Por fim, considera-se, entdo, que um investimento de aproximadamente R$6000,00
mensais no setor de qualidade da empresa auxiliaria no plano de gestdo da qualidade voltada
para a eliminagdo dos riscos de contaminacdo do processo, e, portanto, aumentaria a

produtividade.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

As ferramentas propostas para construcao do plano estratégico de solucao do problema
de contaminagdo microbiologica tiveram como objetivo propor acdes preventivas como
oportunidades de melhoria, sendo elas o treinamento periddico dos colaboradores, cursos
profissionalizantes e auditorias internas. Portanto, tendo em vista que a proposta diminui os
riscos de contaminagdo associados as causas priorizadas no estudo, melhora a eficiéncia da
producao e a qualidade do produto, o investimento em ferramentas da qualidade e acdes
preventivas ¢ mais vantajoso do que os gastos para remediar erros.

Logo, pode-se inferir que as ferramentas da qualidade, com relevancia para o diagrama
de Ishikawa e para a matriz GUT, sdo consideradas eficazes para reducdo de falhas internas e
otimizagdo do processo, trazendo resultados satisfatorios para os objetivos do trabalho.

E, visto que o trabalho alcangou seu objetivo, sugere-se para continuidade do estudo a
aplicacdo dos resultados obtidos e melhorias propostas na empresa e, posteriormente, a
realizacdo de um estudo com abrangéncia de todos os processos que interferem no problema

estudado.
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