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Resumo

Como forma de melhorar o desempenho na organizacdo dos servicos de restauracao
coletiva na ESTG, neste trabalho foram aplicadas as ferramentas Kaizen, nomeadamente, a
metodologia 5S no sistema de seguranca alimentar ja existente na cantina e bar da ESTG.
Os principais objetivos deste projeto foram essencialmente, a melhoria da organizagcédo dos
locais de trabalho, a diminuicdo de desperdicios, a reducdo de custos e 0 aumento da
motivagdo e da produtividade dos colaboradores nos servigos prestados nestas duas areas.
Para garantir que os objetivos acima propostos sejam alcancados, a metodologia utilizada
foi a da investigagdo- acdo, através da realizagdo de auditorias com auxilio de listas de
verificagdo quantificadas.

Globalmente, a evolugéo verificada nas auditorias realizadas permite concluir que os
resultados obtidos foram satisfatérios permitindo a comunidade da ESTG um melhor
desempenho, no que diz respeito, a minimizagédo de riscos de contaminac¢des cruzadas, a
otimizagcdo dos espacos e fluxos de trabalho, gestdo visual e eficiéncia nos servigcos

prestados no ambito deste projeto.

Palavras-chave: Kaizen; HACCP, 5S.



Abstrat

In order to improve the overall performance in the organization of ESTG’s collective
catering services, in this work the Kaizen improvement tools were applied, namely the 5S, in
the existing food safety system in the ESTG’s canteen and bar. The head objectives of this
project were mainly to improve the workspace organization, reduce waste, reduce costs and
increase motivation and productivity of employees in the services provided in these two
areas. To ensure that the above objetives are achieved, the methodology used was the
investigation-action, appealing to audits with quantified checklists aid.

Overall, the progression showed in the audits allowed to conclude that the results obtained
were satisfactory, enabling the ESTG’s community to perform better in terms of minimizing
risks of cross contamination, optimizing work spaces and flows, visual management and

efficiency in services provided on this project scope.

Key words: Kaizen, HACCP, 5 S
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l. Introducao

Atualmente, a industria agroalimentar, em Portugal, assume um papel de grande
importancia para o crescimento do pais (Alberto D., 2015). Verifica-se, cada vez mais que a
preocupacdo ndo esta apenas em produzir produtos alimentares, mas sim que 0S mesmos
cheguem ao consumidor final com garantias de qualidade e seguranca alimentar dando
assim a devida importancia a higiene e seguranca alimentar, que ndo sendo um tema
recente, uma vez que faz parte do desenvolvimento do ser humano, no que diz respeito ao
seu quotidiano, € sem duvida um assunto que sempre assumiu uma importancia primordial,
que antes era dissimulada mas que devido a sociedade que se mostra mais interessada e
conhecedora esta mais exposta (Gongalves, 2009).

A forma de assegurar a inocuidade dos alimentos € através da implementacdo do
sistema HACCP (Hazard Analysis of Critical Control Point), de acordo com o Codex
Alimentarius. O Decreto-Lei n° 67/ 98 de 18 de margo que estabelecia as nhormas gerais de
higiene a que devem estar sujeitos 0os géneros alimenticios e as formas de verificagdo do
cumprimento dessas normas, foi substituido pelos Regulamentos Comunitarios n° 852 e n°
853, o0s dois de 29 de Abril de 2004, que impBe as empresas do sector alimentar a
implementacdo de um sistema de autocontrolo baseado na metodologia de seguranca
alimentar, internacionalmente conhecido por HACCP. Esta obrigatoriedade ficou definida no
ordenamento juridico nacional no Decreto-Lei n® 113/ 2006 de 12 de junho.

O aumento da exigéncia dos consumidores e a forte competitividade das empresas
provoca a necessidade das mesmas melhorarem 0s seus processos, potencializarem os
recursos e diminuirem os seus desperdicios levando-as desta maneira a procurar novas
técnicas e ferramentas de apoio. Tendo estes fatores como foco surge entdo a utilizacéo
das Ferramentas Kaizen. Do Japonés, Kaizen significa “melhoria continua”.

Estas ferramentas, conhecidas como ferramentas de melhoria continua sé&o
necessarias para que se possa detetar a causa da ineficiéncia dos processos e que desta
forma sejam aplicadas medidas eficazes para diminuir estas falhas.

No caso especifico, deste projeto, foi aplicada a ferramenta dos 5S, que associada a
Gestéo Visual, ird trazer para a cantina e bar da ESTG inUmeros beneficios tais como: a
melhoria da organizac&o dos locais de trabalho, a diminuicdo de desperdicios, a reducao de
custos e 0 aumento da motivacéo e da produtividade dos colaboradores.

A metodologia utilizada neste projeto é a investigacdo ag¢do. Segundo Luis Pedro
(2009), esta metodologia é adequada para solucionar um problema ou para a obtencéo de

informacéo que leve a sua resolu¢do. Tem como principais carateristicas o envolvimento



participativo e /ou cooperativo do(s) investigadores bem como dos participantes no trabalho
de investigacdo, € um processo interativo e iterativo, envolve no processo todos os agentes
inseridos no problema ou na resolucéo.

O presente projeto é constituido por quatro partes, sendo esta a parte introdutoria, a
segunda parte é constituida por todo o enquadramento no ambito do trabalho, a terceira
parte com a apresentacdo dos resultados e por ultimo a conclusdo deste trabalho e as
perspetivas futuras.
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Il. Enquadramento tedrico

2.1 Seguranca Alimentar

Segundo a Organizagdo Mundial de Saude (OMS), a seguranca alimentar é uma
questdo de carater prioritario, do ponto de vista da saude publica. Veja-se que milhdes de
pessoas em todo o mundo ficam doentes todos 0s anos, e em certos casos morrem por
consumirem alimentos contaminados e inseguros. Para resolver esta problematica, a OMS
promoveu as 5 chaves para a segurancga alimentar.

As 5 chaves para uma alimentacdo mais segura assentam, em primeiro lugar, em
manter a limpeza, depois, separar os alimentos crus de alimentos cozinhados, em terceiro
lugar, cozinhar bem os alimentos, de seguida, manter os alimentos a temperaturas seguras
e por fim, a quinta chave é utilizar &gua e matérias-primas seguras. Esta mensagem é
dirigida a todos os tipos de manipuladores de alimentos, estando inseridos neste grupo os
consumidores ditos normais como refere a OMS.

Pode-se, também, definir seguranca alimentar como um conjunto de normas de
producdo, transporte e armazenamento de alimentos visando determinadas caracteristicas
fisico-quimicas, microbiolégicas e sensoriais padronizadas, segundo as quais os alimentos
sdo adequados ao consumo. Estas normas séo, até certo ponto, internacionalizadas, de
forma a que as relagbes entre paises possam atender as necessidades comerciais e
sanitarias.

A industria agroalimentar, e nomeadamente a restauracao coletiva, deparam-se com o
aumento de legislacdo no ambito da seguranca alimentar. O aumento do controlo por parte
de organismos oficiais, como a ASAE (Autoridade de Seguranca Alimentar e Econdmica),
visa, exatamente garantir um elevado nivel de protecao de saude publica. (Oliveira, 2007)

Contudo, é sabido que durante a producdo primaria, colheita, transformacao,
preparacao, transporte, distribuicdo, armazenamento, exposicao e venda de um alimento, é
possivel ocorram contaminacdes quer a nivel fisico, quimico e bioldégico desse alimento
como mostra a figura 1.

As contaminac¢des microbiolégicas representam a parte mais expressiva dos perigos a
considerar num plano de seguranca alimentar. Pode-se estimar que cerca de 90-95% das
toxinfecbes alimentares sdo devidas aos alimentos preparados em casa, restaurantes,
cantinas escolares, hospitais, lares de 32 idade e somente 5-10% dos casos correspondem a

produtos alimentares fabricados na industria, segundo Viegas (2009).
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As causas mais frequentes de toxinfe¢Oes alimentares estdo ligadas essencialmente
ao consumo de alimentos crus (carne, peixe, marisco, leite); & manipulacdo dos alimentos
por operadores que ndo respeitam as regras de higiene ou que estejam infetados; a
lavagem insuficiente dos alimentos; a higienizacdo insuficiente dos utensilios; ao
armazenamento prolongado dos alimentos; ao reaquecimento insuficiente dos alimentos
cozinhados; a contaminagdo cruzada entre alimentos crus e cozinhados; ao desrespeito
pela cadeia de frio; as falhas de controlo dos alimentos na cémara de refrigeracédo
(exemplos: temperatura, inexisténcia de termdmetro no interior da camara de frio,
desrespeito pela data limite de consumo e a utilizacdo de alimentos contaminados. (M. Moll,
2006) (Paraiso, 2005)

Perigos associados a alimentos

Fisicos Quimicos Bioldgicos
o Parasitas e
Alergénios; .
Ossos; . o protozoarios;
Metais toxicos: chumbo, cadmio; )
Carocos de frutas; N _ Virus;
_ Aditivos alimentares: conservantes; _ .
Vidro; ) ) Micotoxinas;
Tintas de impresséo; _ . .
Metal; ) o o Microbioldgico;
o Residuos veterinarios: antibioticos, .
Plastico; . Bactérias
_ hormonas de crescimento; o
Madeira; . . o patogénicas;
Residuos quimicos: pesticidas, .
Pedras Bactérias
detergentes; o
deteriorativas

Plastificantes

Figura 1- Perigos associados a alimentos

Numa primeira fase, € necessario e importante avaliar 0s recursos existentes e
compara-los com os requisitos, antes de seguir para a elaboracdo do plano de HACCP.
Assim, as empresas devem empregar 0s pré-requisitos adequados as suas atividades de

forma a suportar, a posteriori o plano HACCP. (Gongalves, 2009)

2.1.1 Pré-requisitos

Pode-se definir pré-requisito como uma medida de controlo necessaria para assegurar
uma producdo, um manuseamento e um ambiente higiénico, ndo tendo como objetivo

controlar perigos especificos (Doménech, 2011).
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Um Programa de Pré-requisitos € normalmente constituido por:

- Instalacdes e infraestruturas;

O Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de
abril exige o cumprimento de alguns requisitos, no que concerne as instalacdes do sector
alimentar que, “pela sua disposicao relativa, concec¢ao, construcao, localizacdo e dimensdes
(...) devem:

—Permitir a manutencéo e a limpeza e/ou desinfe¢cdo adequadas, evitar ou minimizar a
contaminacado por via atmosférica e facultar um espago de trabalho adequado para permitir
a execucao higiénica de todas as operacgoes;

—-Permitir evitar a acumulagéo de sujidade, o contacto com materiais toxicos, a queda
de particulas nos géneros alimenticios e a formacdo de condensacdo e de bolores
indesejaveis nas superficies;

—-Possibilitar a aplicacdo de boas praticas de higiene e evitar nomeadamente a
contaminacéo e, em especial, o controlo dos parasitas;

-Sempre que necessario, proporcionar condicdes adequadas de manuseamento e
armazenagem a temperatura controlada, com uma capacidade suficiente para manter os
géneros alimenticios a temperaturas adequadas e ser concebidas de forma a permitir que

essas temperaturas sejam controladas e, se necessario, registadas.

- Materiais, utensilios e equipamentos;

Os utensilios e equipamentos utilizados devem possibilitar uma facil higienizacdo e
acondicionamento, uma correta identificacdo do seu uso; devem ser apropriados para estar
em contacto com géneros alimenticios; deve-se fazer uma manutencdo adequada; devem
ser mantidos limpos.

Devem ser fabricados de materiais adequados (plastico resistente e inox) e devem
estar organizados e em bom estado de conservagédo e sempre que necessario proceder a
limpeza e desinfecdo dos mesmos.

Devem estar instalados de modo a permitir a limpeza adequada da area circundante.

- Controlo de pragas;

Segundo o Codex Alimentarius, as pragas podem ser um potencial veiculo de
contaminacdo dos alimentos, sendo uma séria ameaca a seguranca e a adequacdo dos

alimentos, tornando-se necessario a implementacédo de medidas de controlo nos servicos de
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alimentacdo. Normalmente, as infestacdes por pragas ocorrem em locais que rednam
condi¢cBes para alojamento das mesmas, tais como disponibilidade de alimento, agua, calor
e abrigo. Reunidas estas condi¢des, a reproducdo destes animais é muito rapida. Assim,
torna-se imprescindivel que os edificios sejam mantidos em bom estado e em condi¢des de
impedir a entrada de pragas e de eliminar potenciais locais de proliferacdo. O controlo de
pragas pode contemplar medidas de caracter preventivo, cujo objetivo € minimizar a
possibilidade de as pragas entrarem nas instalacfes, e medidas de caracter corretivo que
tém como objetivo corrigir as situagdes quando estas ocorrem, nomeadamente através da
eliminacéao fisica das pragas. No entanto, no controlo de pragas deve optar-se sempre por

uma atitude preventiva e nao reativa. (Batista & Antunes, 2005)

- Controlo de matérias-primas;

Na concecgdo de alimentos, deve ser assegurado que a matéria-prima cumpre 0S
requisitos necessérios para a confecdo de um alimento seguro. Para tal, € da
responsabilidade do operador proceder a uma qualificacdo de fornecedores que cumprem
0S requisitos de seguranca alimentar. Devem ser também estipulados critérios,
especificacbes, para as matérias-primas recebidas, a acordar com fornecedores.

Estes critérios podem envolver as caracteristicas organoléticas, microbiol6gicas,
fisicas ou quimicas da matéria-prima, assim como prazos e periodicidade de entrega,
condicdes de transporte como temperatura ou humidade, tipo e estado das embalagens, ou

outras relevantes.

- Formacéo, saude, higiene pessoal;

Deve ser garantido que os operadores disponham de uma formag¢do adequada a
func&o que irdo desempenhar, ja que por vezes basta o conhecimento que a contaminacéo
pode existir para que esta seja evitada.

Deve ser evitado o contacto de um colaborador doente com o0s géneros alimenticios,
bem como qualquer corte, ferida ou queimadura deve estar protegido com um penso rapido
ou luva.

A higiene pessoal refere-se ao estado generalizado de limpeza do corpo e farda dos
colaboradores que manipulam os alimentos, tendo este de adotar habitos de higiene
adequados como o lavar das méos, sempre que inicia a atividade ou sempre que possa

existir a possibilidade de qualquer tipo de contaminacdes.
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- Limpeza e higienizacéo

Um plano de higienizacdo adequado ao operador do setor alimentar é fundamental
para a eficicia do sistema HACCP implementado. Este plano deve conter o que deve ser
limpo e desinfetado, quando deve ser limpo e desinfetado, como deve ser feito e por quem
deve ser feito. O tipo de produtos utilizados na higienizacdo deve-se encontrar, sem que
deixe qualquer duvida, descrito sendo necessaria as respetivas fichas técnicas e fichas de

segurancga do produto.

- Residuos e abastecimento de agua

Os residuos, alimentares ou outros, ndao devem ser acumulados em locais onde sdo
manipulados alimentos, exceto na medida em que tal seja inevitavel para a execucdo
adequada do trabalho.

Os residuos alimentares devem ser depositados em contentores fechados e mantidos
em condi¢6es que permitam facil limpeza e desinfecéo.

Os colaboradores devem proceder a remocao dos residuos sempre que seja
necessario. Os residuos devem ser armazenados em locais que permita boas condi¢bes de
limpeza e em local préprio no exterior das instalagfes do estabelecimento.

De acordo com a sua utilizacdo prevista, a agua pode obedecer a diferentes critérios
de qualidade. Caso a agua seja utilizada como matéria-prima, bebida, gelo ou vapor
suscetivel de contaminar o alimento, higienizagbes de equipamentos e/ou qualquer
superficie que possa vir a estar em contacto com o género alimenticio ou que seja
suscetivel de o contaminar, deve obedecer aos critérios descritos no Decreto-Lei n.°
306/2007. Pode ser utilizada &gua ndo potavel desde que seja em operagbes de
refrigeragdo, combate a incéndios, producdo de vapor ou outros fins que ndo diretamente
relacionados com os alimentos ou com a producdo destes e que sejam suscetiveis de os
contaminar. Esta deve ser canalizada num sistema separado, facilmente identificado e que
ndo permita refluxo para o circuito de 4gua potével. Por vezes, apesar de a 4gua ser de rede
publica, o estado da canalizacdo pode comprometer a qualidade da agua, razéo pela qual €
importante existiram procedimentos de verificacdo do estado da canalizag&o.

Os pré-requisitos controlam o ambiente que envolve o alimento, diminuindo
consideravelmente o numero de pontos onde o alimento pode vir a ser contaminado e assim
reduz a quantidade de Pontos Criticos de Controlo a serem englobados e controlados pelo
HACCP.
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2.1.2 HACCP

Apbs mais de dez anos de estudo, o Sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points) foi, segundo Araudjo (1997), apresentado formalmente em 1971 por H.
Bauman e outros colaboradores da Pillsbury Campany na primeira conferéncia nacional de
Proteccdo dos Alimentos, nos EUA, com a colaboracdo da NASA e dos laboratérios das
Forcas Armadas Americanas. Este sistema surgiu primeiramente da vontade de serem
processados alimentos 100% seguros para o programa espacial dos Estados Unidos. Desde
1980 que esta metodologia € recomendada para empresas do sector alimentar, por
organizagcdes como a OMS, a Comissdo Internacional de Especificacdes Microbiol6gicas
dos Alimentos (ICMSF) e a Organizacdo das Nacdes Unidas para a Agricultura (FAO).
(Machado, 2006)

Em 1993 foi publicado pelo Comité da Higiene dos Alimentos da Comisséo do Codex
Alimentarius um Guia para aplicacdo do Sistema HACCP. Também neste ano a Uniédo
Europeia aprovou a Diretiva 93/43 do Conselho de 14 de junho, transposta para o Direito
Nacional através do Decreto-Lei n.° 67/98, de 18 de marco. (Vaz, Moreira, & Hogg, 2000)

O sistema HACCP é o método internacionalmente reconhecido como sendo o mais
eficaz na identificagcéo, analise e controlo dos perigos, cuja metodologia é obrigatéria aplicar,
desde 1 de janeiro de 2006 através do Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 29 de abril de 2004. (Afonso, 2006)

Esta nova legislacdo sobre a higiene dos géneros alimenticios, cujo principal objetivo é
a protecdo dos consumidores contra potenciais riscos para a saude, vem conceder aos
operadores um papel muito mais importante, com a responsabilidade acrescida de
garantirem a higiene e seguranca dos alimentos através da implementacdo de sistemas de
autocontrolo. (Novais, 2006)

O HACCP, segundo a definicdo do Codex Alimentarius € o sistema que identifica,
avalia e controla os perigos significativos para a seguranca alimentar. Tem como base sete

principios fundamentais, enumerados de seguida:

1) Identificacdo e andlise de perigos e das suas medidas preventivas:

Preparar uma descricdo do produto (gama de produtos), uma lista de etapas do

processo e identificar onde os perigos significativos podem ocorrer.
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2) Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC):

ApGs descricao de todos os perigos e processos de controlo, a equipa HACCP deve
estabelecer os pontos onde € critico o controlo para assegurar a seguranca alimentar do
produto. A determinacdo de um PCC no sistema HACCP pode ser facilitada pela aplicacédo

de uma arvore de decisoes.

3) Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC.:

Estabelecer os limites criticos para cada medida efetuada num PCC. Estes limites

devem ser mensuraveis.

4) Estabelecimento das medidas de monitorizagéo para cada PCC:

Os procedimentos de monitorizagdo devem permitir detetar a perda de controlo do
PCC. Adicionalmente, a monitorizacdo deve fornecer esta informacédo a tempo de efetuar
ajustes de forma a garantir o controlo do processo, para impedir a violacdo dos limites
criticos. Sendo assim, a equipa HACCP deve estabelecer os requisitos de monitorizacdo
para manutencdo dos PCC dentro dos limites criticos. O que implica a especificagdo de

acoes de monitorizacao, frequéncia e definicdo de responsaveis das mesmas.

5) Estabelecimento das acdes corretivas:

Especificar as agfes corretivas e quais 0s responsaveis pela sua realizagdo sempre

que um PCC fique fora de controlo.

6) Estabelecimento de procedimentos de verificacdo ao sistema HACCP:

Desenvolver procedimentos de verificagdo para manter o sistema e garantir a

adequacgdo do mesmo.

7 Estabelecimento dos documentos e registos necessarios do sistema
HACCP:

Elaborar e manter registos para evidenciar que o funcionamento do sistema esta sob

controlo e que foram tomadas acBes corretivas apropriadas sempre que ocorreram desvios
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dos limites criticos. Desta forma € garantida a evidéncia da seguranca alimentar dos

produtos alimentares.

O sistema HACCP apresenta indmeras vantagens, entre as quais, refor¢ca a confianga
dos consumidores; tem carater preventivo em vez do controlo apenas no produto final,
reduzindo as perdas; fornece documentos que demonstram que O processo se encontra
controlado; evidencia a conformidade com os cédigos de boas praticas e com a legislacao
em vigor; pode ser usado como prova de defesa contra acbes legais e aplica-se a toda a
cadeia alimentar (Kafetzopoulos, 2013). No entanto, o sistema HACCP sem a

implementacao correta dos pré-requisitos néo é eficaz.

2.2 Sistemas de Gestdo de Seguranca Alimentar

2.2.11S0O 22000

A I1SO (Organizacao Internacional de Normalizagdo) € uma federacdo mundial de
organismos nacionais de normalizacdo (organismos membros da 1SO). O trabalho de
preparacdo das Normas Internacionais € geralmente feito através dos comités técnicos da
ISO. A ISO 22000 foi preparada pelo Comité Técnico ISO/TC 34, Produtos alimentares.

E a Norma Internacional que identifica os requisitos para um sistema de gestdo da
segurancga alimentar que agrupa o0s seguintes elementos chave: comunicagdo interativa; a
gestdo do sistema; o0s programas pré-requisito; os principios HACCP, geralmente
reconhecidos como essenciais e que permitem assegurar a seguranca dos géneros
alimenticios ao longo da cadeia alimentar, até ao seu consumo final. (ISO 22000:2005)

Esta Norma Internacional indica requisitos que permitem a uma organizac&o:

- planear, implementar, operar, manter e atualizar um sistema de gestdo da seguranca
alimentar destinado a fornecer produtos que, de acordo com a utilizagdo prevista, séo
seguros para o consumidor;

- demonstrar a conformidade com o0s requisitos estatutarios e regulamentares
aplicaveis a seguranca alimentar;

- avaliar e apreciar os requisitos do cliente e demonstrar a conformidade com os
requisitos relativos a seguranca alimentar acordados mutuamente, de modo a melhorar a
satisfacao do cliente;

- comunicar eficazmente as questdes relativas a seguranca alimentar, aos seus

fornecedores, aos clientes e as partes mais relevantes interessadas na cadeia alimentar;
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- assegurar que atua em conformidade com a sua politica declarada sobre seguranca
alimentar;

- demonstrar esta conformidade junto das partes interessadas mais relevantes; e

- procurar certificar ou registar o seu sistema de gestéo da seguranca alimentar, por
uma organizagao externa, ou fazer uma autoavaliagdo ou auto declaragdo da conformidade
com esta Norma Internacional. (ISO 22000:2005)

Todos os requisitos desta norma 1ISO 22000:2005 s&o genéricos e destinados a serem
aplicaveis a todas as organizacdes que operam na cadeia alimentar, independentemente da
sua dimensdo e complexidade. Inclui as organizacBes que estdo direta ou indiretamente
envolvidas em uma ou mais etapas da cadeia alimentar. As organizagfes que estado
diretamente envolvidas incluem, entre outras, produtores de alimentos para animais,
produtores primarios, produtores de ingredientes, produtores de géneros alimenticios,
retalhistas, servicos de restauragdo, servicos de catering, organizagfes que prestam
servigos de limpeza e higiene e servigos de transporte, armazenagem e distribui¢ao.

Outras organizagfes, que estdo indiretamente envolvidas, incluem, entre outras,
fornecedores de equipamento, de agentes de limpeza e higiene, de material de embalagem
e de outros materiais em contacto com os géneros alimenticios.

Esta norma internacional permite a uma organizagdo, tal como uma pequena
organizacdo efou pouco desenvolvida (p.ex. uma pequena quinta, um pequeno
distribuidor/embalador, um pequeno posto de venda ou de restauragdo) implementar uma
combinacdo de medidas de controlo desenvolvidas externamente. (ISO 22000:2005)

A partir da publicagdo da referida norma, em 2005, os intervenientes da cadeia
alimentar, tém visto surgir novas necessidades em termos de seguranga alimentar. A fim de
discutir as melhorias que deveriam ser feitas realizou-se em Doublin, em 2015 uma reuniéo
do Working Group responsavel pela revisdo da norma. Também foi identificada a
necessidade de haver uma maior semelhanca na estrutura da 1SO 22000 com as outras
normas de sistemas de gestdo simplificando a sua integragdo. Em principio, prevé-se que a

revisdo desta norma esteja pronta para publicacdo ainda este ano. (IPQ, 2015)

2.2.2 FSSC 22000:2008

Em 2008, surge o FSSC 22000 (Food Safety System Certification Scheme) que
consiste num sistema completo de certificacdo de Sistemas de Seguranca Alimentar criado
por um conjunto de empresas multinacionais do sector alimentar, retalhistas, peritos

independentes de HACCP e elementos da CIAA (Confederation of the food and drink
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industries of the EU). O alcance do sistema esta destinado a certificacdo do fabrico e
transformacéo dos ingredientes alimentares bem como & dos produtos alimentares. (Duarte,
2010)

A Certificacdo FSSC 22000 de uma empresa era, inicialmente, baseada na
implementacdo da NP EN ISO 22000:2005 e de uma nova especificacdo sobre Programas
de Pré-requisitos em seguranc¢a alimentar para o fabrico de alimentos designada por PAS
220:2008 (Publicly Available Specification) (Mugaburu, 2009). No entanto, o BSI (British
Standards Institution, responsavel pelo desenvolvimento da especificacdo PAS 220:2008,
anunciou a descontinuacdo da mesma, sendo substituida pela norma internacional ISO/TS
22002. A FFSC (Foundation for Food Safety Certification) ja reconheceu publicamente o
referencial internacional, havendo ja& um plano para a transicdo das certificacbes FSSC
22000 de acordo com a PAS 220:2008. A ISO possui os requisitos técnicos semelhantes
aos requisitos técnicos da PAS 220:2008, possibilitando, desta forma, uma transigdo simples
e com 0 minimo de impactos para as organizagdes. (APCER, 2017)

A Certificagdo FSSC 22000 surge na sequéncia da necessidade da harmonizagéo
internacional de normas de seguranca alimentar, da necessidade de uma maior
aplicabilidade a cadeia de fornecimento, do uso de normas internacionais existentes e
independentes, da existéncia da ISO 22000, da ISO/TS 22002 e da ISO 22003
(especificacdo técnica que define os requisitos de certificagcdo aplicaveis em casos de
certificacdo por organismo independente), pelo facto do ambito ser a producdo alimentar e
da responsabilidade pela aprovacéo e compromisso do seu cumprimento serem 0s proprios
industriais e os retalhistas. (Duarte, 2010)

Os objetivos deste grande grupo de trabalho para a criacdo da FSSC 22000 foram a
obtencéo de auditorias de seguranca alimentar de alta qualidade (de trés em trés anos, em
vez das anuais comummente adotadas), o facto de ser um plano de gestdo independente,
permitir uma maior transparéncia e uma acessibilidade nao lucrativa (Mugaburu, 2009).

A I1SO / TS 22002: 2009 especifica 0s requisitos para 0 estabelecimento,
implementacdo e manutencao de programas pré-requisito (PRP) para auxiliar no controlo de
riscos de seguranca alimentar. (ISO, 2017)

ISO / TS 22002: 2009 é aplicavel a todas as organizagfes, independentemente da sua
dimensdo ou complexidade, envolvidas na fase de fabrico da cadeia alimentar e que
pretendem implementar o PRP de forma a satisfazer os requisitos especificados na 1SO
22000: 2005, Clausula 7. (1SO, 2017) As operagBes de fabrico de alimentos tém varias
origens e nem todos 0s requisitos especificados na norma se aplicam a um estabelecimento

ou processo individual.
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Quando sao feitas exclusdes ou sédo implementadas medidas alternativas, devem ser
indicadas as razfes e documentadas por uma analise de perigo, conforme esta descrito na
ISO 22000:2005, no item 7.4.

A ISO/TS 22002 indica requisitos pormenorizados a serem especificamente
considerados em relagdo a ISO 22000/2005, localizado no item 7.2.3 cujos requisitos séo:

a) construcéo e disposicao de edificios e utilitarios associados;

b) disposicdo das instalacbes, incluindo o espaco de trabalho e as instalacdes do
empregado;

c) fornecimentos de ar, agua, energia e outros servi¢os publicos;

d) servicos de apoio, incluindo eliminagdo de residuos e esgotos;

e) adequacdo do equipamento e sua acessibilidade para limpeza, manutencdo e
manutengao preventiva;

f) gestdo de materiais adquiridos;

g) medidas de prevencao de contaminagdo cruzada;

h) limpeza e desinfecao;

i) controlo de pragas;

j) higiene pessoal.

Alids, a ISO / TS 22002-1: 2009, mais tarde a ISO / TS 22002-2:2013 e a mais recente
SO /TS 22002-3:2014 acrescenta outros aspetos que sdo considerados relevantes para as
operacdes de um processo produtivo:

1) retrabalho;

2) procedimentos de retirada do produto do mercado;

3) armazenagem;

4) informacao sobre os produtos e sensibilizagdo dos consumidores;

5) defesa alimentar, biovigilancia e bioterrorismo.

A certificagdo FSSC 22000 acarreta a uma série de vantagens para as empresas que
aspiram a exceléncia na qualidade e satisfagdo do cliente e uma vantagem competitiva no
mercado.

As vantagens da certificac&o pela norma FSSC 22000 sdo, nomeadamente:

* Harmonizagao dos referenciais de seguranga alimentar existentes;

* Referencial global, reconhecido e aprovado por todas as partes interessadas pela
cadeia de fornecimento, e particularmente pela GFSI,

« Auditorias de elevado valor acrescentado;

* Esquema de gestao independente;

* Transparéncia.

A GFSI (Global Food Safety Initiative) desenvolveu um programa para estimular

reconhecimentos reciprocos entre as grandes proprietarias dos esquemas das diferentes
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certificacdes, e o programa “Global Markets” com requisitos menos onerosas para quem
esta a comecar, mas com caminhos bem definidos para os fornecedores eventualmente
alcancarem a certificagdo conforme uma das normas reconhecidas pela GFSI. (APCER,
2017)

No passado dia 22 de dezembro, o FSSC 22000 langou a versédo 4 do seu sistema
internacional de certificagdo de sistemas de gestéo da qualidade e seguranca alimentar.

Algumas das principais alteracdes incluem novos requisitos para a realizacdo de
auditorias sem aviso prévio, para a introducdo de ndo conformidades criticas, para a
prevencdo da contaminacdo intencional de produtos, para o relatério de auditoria
padronizado e ampliacdo de ambitos como o transporte e armazenagem, servigcos de
restauracao e restauragdo/comeércio grosso. (APCER, 2017)

Esta nova verséo do esquema resulta de um processo de 14 meses de consulta global
dos stakeholders, como representantes da industria, organismos de certificacdo e
acreditacdo, governo e entidades de formag&o. (APCER, 2017)

O conselho de stakeholders do FSSC decretou que todos os sites certificados serdo
auditados de acordo com a versédo 4 a partir de 1 de janeiro de 2018, deixando de ser valida
a versao 3, nesta data. (APCER, 2017)

2.2.3 Certificacdo BRC

Desenvolvida pelo Consorcio de Retalho Britanico (BRC), a associagdo que defende e
protege os interessas dos retalhistas britanicos, a Norma Global BRC define de forma
inequivoca os requisitos de segurancga alimentar. Incluindo a implementacdo das normas
HACCP, sistemas de gestdo da qualidade bem documentados e o controlo das condi¢cdes
de higiene. Praticamente todos os retalhistas britanicos contam que os seus fornecedores
sejam igualmente certificados nesta norma.

A norma BRC com os seus referenciais, engloba toda a cadeia de fornecimento. Existe
o BRC Global Standard para a Seguranca Alimentar, o BRC Global Standard para a
Armazenagem e Distribuicdo, BRC IOP — Global Standard para Embalagens e Materiais de
Embalagem, BRC Global Standard para Produtos de consumo e BRC Global Standard para
Agentes e Intermediarios.

O objetivo da norma BRC para a Seguranca Alimentar é indicar aos produtores a
seguranca, qualidade e critérios operacionais para que possam cumprir com a legislacdo em
vigor e proteger os seus consumidores. Esta norma a foi a primeira a ser reconhecida pelo
GFSI -Global Food Safety Initiative. (Santos, 2016)
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Em setembro de 2012, a norma BRC IOP Global Standard tornou-se o primeiro
referencial para embalagens a ser reconhecidos pelo GFSI para a categoria de higiene de
alto risco.

Compromisso da Gestdo de Topo, plano de seguranca alimentar- HACCP
implementado no ambito do seu negdcio segundo o Codex Alimentarius, estabelecer e
documentar um sistema de qualidade e seguranca alimentar eficaz, realizar verificacbes
internas regulares aos produtos, processo e colaboradores sdo alguns dos requisitos para a
implementacao do BRC. (Santos, 2016)

A revisdo da norma Global BRC (sétima revisdo) foi efetuada em janeiro de 2015, mas
as auditorias segundo a nova versdo acontecem desde julho de 2015.

Nesta nova versdo ocorreram algumas mudancas, entre as quais, a sistematica de
auditoria, € feita uma avaliagdo mais rigorosa da aplicacdo das boas praticas de fabrico,
com foco em areas onde pode haver maior risco de acontecer erros e 0 encorajamento da
tomada de agles pelas empresas para minimizar a sua exposi¢cdo as fraudes, maior
transparéncia na rastreabilidade na cadeia produtiva de alimentos e uso da norma para a
melhoria da gestdo da seguranca alimentar em pequenas empresas, onde 0s sistemas e

processos estéo ainda em desenvolvimento. (Santos, 2016)

2.2.4 Norma IFS

International Featured Standards (IFS) foi desenvolvida a fim de se manter a qualidade
estavel ao longo das cadeias de producdo da industria alimentar. Coma certificacéo IFS ou
Logistica IFS as empresas de transporte e logistica e transportadoras de mercadorias dao a
garantia aos seus clientes que os alimentos que fabrica e vendem estdo em conformidade
com 0s mais elevados padrdes de seguranca e qualidade e que cumprem efetivamente a
legislacdo em vigor. (Santos, 2016)

A IFS concilia especificacbes das cadeias retalhistas francesa e alemd para a
producdo e transporte de marcas nacionais. Esta norma inclui requisitos de legislacdo em
termos de seguranca alimentar, de principios de boas praticas de fabrico e processos de
andlise de riscos em HACCP com enquadramento de gestdo da qualidade. Regulamenta,
simultaneamente, o manuseamento de alérgenos e 0s organismos geneticamente
modificados (OGM) em conformidade com a legislagcdo em vigor na Unido Europeia.

A autora Eunice Santos afirma ainda que a norma IFS é reconhecida pela GFSI, sendo
uma das mais importantes normas de seguranca para a qualidade alimentar. Apresenta

varias solugcdes ao nivel da qualidade e seguranca alimentar nas empresas de
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processamento de alimentos. Este referencial abrange todo o tipo de produtos, oferecendo
uma certificacdo para todas as fases do processo, com exce¢ao a producdo primaria.

O referencial em questéo, abrange toda a cadeia de fornecimento com os referenciais
IFS Food, IFS Broker, IFS Logistics, IFS Cash and Carry Wholesales, IFS Packaging
Guideline.

A implementacdo desta norma esta sujeita a alguns requisitos entre os quais, a
Responsabilidade da Gestdo de Topo, ter estabelecido e documentado um sistema de
gqualidade e seguranca alimentar eficaz, realizar verificacbes internas regulares aos
produtos, processos e pessoal e assegurar a seguranca das instalacdes, colaboradores e

visitantes.

2.3 Ferramentas Kaizen

O conceito Kaizen Lean (“magro”, “sem desperdicio”) surge de uma adaptagcédo do TPS
(Toyota Production System) criado e desenvolvido por Taiichi Ohno nas linhas de producgéo
da Toyota (Burch, 2008).

A palavra japonesa Kaizen, tem como significado etimolégico “melhoria continua”,

” W

sendo que “kai” significa “mudanga” e “zen” “para melhor”.
O ciclo de PDCA, pensado por Deming, (Plan-Do-Check-Act) é a principal ferramenta

para implementar ac6es de melhoria continua.

Figura 2- Ciclo de PDCA

Inicialmente sdo identificados e analisados os problemas para depois ser criado um
plano de contramedida. De seguida é implementado o plano criado. Apés a implementacao
a solucao é verificada e os resultados averiguados. O passo seguinte é decidir se as

medidas tomadas sdo para serem mantidas ou se a melhor solugdo sera criar outra
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contramedida para a resolucédo do problema, dando sempre continuidade ao ciclo, passo a
passo. (Maclnnes, 2002)

Na filosofia Kaizen baseia-se nos seguintes 5 fundamentos basicos (Kaizen Institute,
2016):

1. Criar valor para o cliente

O cliente esta em primeiro lugar. O valor é dado pela diferenca entre a utilidade e o
preco que o cliente esta disposto a pagar por determinado produto ou servico. Tem de se ter
em atencdo a entrega em tempo util do produto em cada processo da cadeia. A gestdo dos
processos a montante possibilita evitar que problemas fortuitos sejam detetados em fases

posteriores.

2. Eliminar Muda

A palavra japonesa Muda significa desperdicio. A anulacao deste desperdicio é o que
permite & empresa criar valor, otimizar os tempos de resposta para o cliente, libertar fluxo
financeiro & empresa e ampliar a qualidade do trabalho. Segundo Taichi Ohno Muda tem
como significado desperdicio ou perda. E considerado desperdicio todas as atividades que
nao adicionam valor ao produto, isto €, tudo aquilo que o cliente ndo esta disposto a pagar ja
gue nao constitui um valor acrescentado ao produto.

Segundo a filosofia Kaizen, existem 7 tipos de Muda (Kaizen, 2017):

i. Transporte de material ou informacdo— O transporte de materiais e informacéo que
sdo transmitidos ou transportados entre varios passos do processo, ndo acrescenta valor
para o cliente. Durante o transporte ndo existe o acrescento de valor, provocando: custos,
procura, perda de tempo e informacado (ex: transporte de correio entre varios andares dos
departamentos, transporte entre fungfes de producgéo e funcdes administrativas, distancia

de transporte excessiva, nao disponibilidade de materiais no ponto de utilizacéo);

ii. Pessoas paradas — Pessoas a espera, aumentam o lead time do processo e 0s
custos associados a atividade, aumentando também a dificuldade de processamento (ex:
espera da chegada do doente, espera de elevadores, mau agendamento, espera de
autorizacdes, espera de reparacbes de avarias, lentiddo do tempo de resposta do

computador);
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iii. Movimento de pessoas — a movimentacao excessiva, devido a ma organizacdo do
layout, ou a falta de informacédo e/ou de materiais/equipamento no local, cria desgaste e
aumenta o tempo que um produto demora da entrada até a saida (lead time);

iv. Informacé@o a mais — A informagdo excessiva ndo acrescenta valor para além de
aumentar também o lead time e gerar stock de informacao (ex: cépias a mais, entrada de
dados em vérios locais, imprimir formularios eletrénicos e depois preencher a mao, distribuir
informacdo a quem dela ndo necessita, fazer estatistica desadequada, relatérios muito
detalhados).

v. Defeitos — Os erros levam a perdas e a retrabalho, logo provocam uma diminuigdo

na produtividade, transporte adicional e custos adicionais;

vi. Materiais/Informagéo parados — Dados guardados em disco que nunca mais Sao
utilizados, stock de equipamentos que raramente ou mesmo hunca é utilizado, materiais

obsoletos;

vii. Processos complicados — Este Muda € um dos mais problematicos, pois origina
esforco adicional de trabalho, recursos mal utilizados (pessoas, equipamento,
conhecimento) e gera desmotivacdo. Exemplos: instrucbes de processo (instrucdes de
trabalho/ procedimentos) inadequados ou mesmo inexistentes, deficiente armazenagem de
informacédo/material, tarefas que ndo sdo necessdarias para cumprir com 0s requisitos do

cliente, listagens escritas a mao, software antigo em hardware novo e vice-versa.

3. Envolvimento das pessoas

“Nao Culpar, nao julgar”’, quando se quer a mudanga de um conjunto de situacdes que
impedem o correto desenvolvimento de uma organizacdo, é mais facil procurar os culpados
da criacdo de tais situacdes do que solug¢des, mas este ndo é o caminho mais correto e
produtivo. Com esta filosofia, o colaborador ndo se sente culpado, ndo esconde os erros e

d& sugestdes de melhoria para o processo.

4. Ir para o Gemba

A palavra Gemba significa local de trabalho. E no local de trabalho que se acrescenta
valor, é neste local que desenvolvem as melhorias a implementar nos processos e se

arquitetam as normas de trabalho. Estar no Gemba é o mais importante, pois tem de se
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tornar visivel a atividade e envolver as pessoas mostrando-se que aquilo que se esta a fazer

tem um objetivo e é util.

5. Gestédo Visual

E através da visdo que o Ser Humano recolhe ou assimila 83% da informac&o, sendo
razdo suficiente para o grande enfoque dado a transmissdo visual da informacéo. Este
conceito pode ser aplicado a todo o tipo de documentos, como normas de trabalho,
sinalizacdo ou indicadores de performance.

Tornar os processos e desperdicios visuais, torna a gestao intuitiva, permitindo desta
forma aumentar a produtividade, e a percecdo de onde se geram os defeitos e assim
eliminar a suas causas.

Através da implementagcdo das metodologias Lean e com o recurso as ferramentas
Kaizen, serdo eliminados os 7 tipos de Muda.

Existem varias ferramentas Kaizen, nomeadamente, Centerlining, Golden Zone,
Stardard Work, Balanceamento de Tarefas, SMED, 5 S, Jidoka, TPM, Value Stream
Mapping, Kanban, Mizusumashi, Kaizen diério.

No que respeita a vantagens, as Ferramentas Kaizen geram algumas para as
empresas que as implementam. Falando de forma geral a sua aplicacdo leva a uma
melhoria na resposta ao cliente, diminuicdo dos atrasos nas entregas, diminuicdo da
possibilidade de aquisicdo de produtos com defeito por parte do cliente, ambiente mais
organizado e limpo, diminuigdo de stocks, diminuicdo do lead time, mais fluxo em todo o
processo desde o primeiro fornecedor até ao cliente final, layouts melhor definidos e

organizados permitindo a diminuigcdo de movimentos de transporte.

2.3.15S

Inserida nesta ferramenta de gestdo, esta o programa 5S: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu e Shitsuke. Estas palavras japonesas traduzem cinco sentidos cruciais na gestao,
respetivamente, separar o necessario do acessoério, organizar, limpar o ambiente de
trabalho, padronizar/normalizar as melhores préaticas e disciplinar para atingir os objetivos
com eficécia.

De forma mais detalhada:

- Seiri (Triagem): Identificar e separar aquilo que é necessario do que nao é
necessario (Kaizen Institute, 2015), ou seja, retirar tudo o que for desnecessario e tornar o
que é necessario visivel. Um espaco de trabalho importante pode ser descoberto através da

limpeza do mesmo: pecas, documentos, material de embalagem, ferramentas, maquinas,
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equipamentos, entre outros. Parte deste material € necessario para cumprir os objetivos de
producdo, mas a maioria ndo €. Varios itens estranhos acumulam-se e impedem o fluxo de

trabalho normal.

- Seiton (Organizacéo): arrumar tendo por base a seguinte ideia: "Um local para cada
coisa. Cada coisa no seu local". O local deve ser determinado em funcdo da frequéncia de
utilizacdo (Kaizen Institute, 2015). Segundo Chapman, (2005) os funcionarios devem
organizar os materiais essenciais de forma a minimizar o movimento dos operadores e dos
materiais. Aqui insere-se a colocacdo de maquinas, ferramentas de forma clara para que

qualquer pessoa as possa encontrar.

- Seiso (Limpeza): esta etapa centra-se essencialmente na limpeza. Esta acao foca-se
nas areas de armazém, nas maqguinas, nos equipamentos e ambientes. Em suma, deve-se
limpar o local de trabalho e equipamentos de forma regular, a fim de manter os padrdes e

identificar defeitos como é referido no Kaizen Institute (2015).

- Seiketsu (Normalizacdo/Padronizacdo): normalizar requer o desenvolvimento de
regras para conservar tudo em condicdes de limpeza e organizacdo. E importante nesta
fase conseguir manter a informacéo relevante aos olhos de todos em vez de estar escrita
em instrucbes de trabalho (Patten, 2005). Definir normas visuais de forma a assegurar a

manutencédo dos 3 S anteriores (Kaizen Institute, 2015).

- Shitsuke (Disciplina): Segundo o Kaizen Institute (2015) a disciplina implica manter
as regras e o padrdo e continuar a melhorar todos os dias. Torna-se essencial treinar e
comunicar com todos os colaboradores para que entendam a importancia do cumprimento
das normas. Patten (2006) afirma que as equipas precisam de apoio, tempo e
reconhecimento para evidenciar a autodisciplina necessaria para desenvolver o novo hébito

de estilo de vida 5 S. E nesta fase que a maioria das empresas falha.

Inicialmente, a técnica 5 S foi utilizada para desenvolver um sistema de gestédo
integrado e tem como objetivo estabelecer e manter um ambiente de qualidade e com
organizac&o. (Khamis, et al., 2009) E de maxima importancia saber qual o0 método que pode
ajudar as organizacdes no processo de melhoria continua, com o intuito de alcangar maior
produtividade e seguranca no local de trabalho e sem davida que uma das melhores

maneiras de assimilar a metodologia € através do uso da rotina. (Jiménez, Romero,

Dominguez, & Espinosa, 2015)
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Segundo Jiménez et al (2015), a implementacdo da ferramenta 5S resulta no controlo
e manutencao dos recursos envolvidos, as atividades séo realizadas num menor espaco de
tempo, e com uma consideravel diminuicdo dos custos, o espaco disponivel para os
equipamentos € maior. Como consequéncia existe um incremento no grau de cumprimento
dos programas de préaticas estabelecidas e um decréscimo no tempo de preparagédo das
atividades, custos de manutencdo, tempo de identificacdo de anomalias e menor taxa de
acidentes. Jimenez et al afirma também que um local de trabalho limpo, bem organizado e
com indicacdes visuais dos riscos, € um local de trabalho seguro, sugerindo até uma

adaptacdo da metodologia 5S para 6S, em gque 0 sexto S seria 0 S de seguranca.

2.3.2 Kaizen Diéario

O Kaizen Diario tem como principal fim combater a regressédo da melhoria conseguida
nos projetos, através de esforco e consolidacdo da cultura de melhoria continua. E
necessaria a criatividade das pessoas de todos os niveis hierarquicos da organizagdo para
aperfeicoar continuamente o seu proprio trabalho, o que ndo s6 ajuda a manter a eficiéncia
operacional, mas também melhora a equipa de trabalho. E uma técnica onde todos os dias
sdo realizadas reunides, sendo que o lider responsavel tem de ter a capacidade de entender
0os motivos dos problemas do dia a dia, tornar os problemas Vvisiveis, garantir o
acompanhamento e atribuicdo de tarefas, e por sua vez, incutir a organizacdo um

pensamento focado na melhoria continua. (Mann, 2003)

*Quadros 5S - Triagem, *Definicéo de *3 C- Caso,
arrumacao, objetivos de causa,
*Reunides de limpeza, melhoria contamedida
equipa normalizagcao e
disciplina *Normalizac&o
do trabalho

*Treino do novo
standard

Figura 3- Quatro pilares do Kaizen diario
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2.3.3 Kanban

Kanban é uma ferramenta que garante a producéo JIT (Just in Time) e € utilizado uma
espécie de cartdo que permite ligar processos possibilitando um melhor controlo das
guantidades necessarias de varios produtos. Da a indicagdo das quantidades que o
processo seguinte deve retirar ou mostra a quantidade que o processo anterior produziu. E
uma forma simples e direta de fazer uma comunicacao localizada sempre no local onde séo

realizadas as tarefas. (Monden, 2012)

2.3.4 SMED (Single Minute Exchange of Die)

SMED é uma metodologia de analise e melhoria de tempos de setup, ou seja, do
tempo perdido nas mudancas de ferramentas, e em principio, pode ser aplicada em
qualquer fabrica ou equipamento. (Shingo, 1985) Esta metodologia foi publicada pela
primeira vez em 1985, no Ocidente por Shingeo Shingo, sendo a principal referéncia quando
se trata da tentativa de reducdo de tempos de setup de maquinas (Mcintosh et al., 2007).

Segundo Shingo (1985), a ferramenta SMED pode trazer algumas vantagens para as
empresas que a implementam, por exemplo, rapidez e facilidade nas tarefas setup e troca
de produtos com diminuicdo de custos, aumento da habilidade produtiva, aumento da taxa
de utilizacdo das maquinas, reducao dos tempos onde ndo se produz, facilidade de
producdo de diferentes produtos num menor tempo, rapidez nas mudancas de produtos,
trabalhar com lotes menores, diminuicdo do tempo de resposta, reducdo dos stocks, uso
mais racional e efetivo do espaco da fabrica, ganhos na qualidade e reducao de custos pela

eliminacéo de retrabalho e desperdicios de materiais e matérias primas.

2.4 Kaizen e a seguranca alimentar

Zhen (2011) afirma que as ferramentas kaizen sdo aplicaveis na industria alimentar,
podendo ser integrado com o sistema HACCP para aumentar a seguranca alimentar e
diminuir o risco de doencas provocadas por alimentos, deixando desta forma que as
empresas do setor alimentar sejam mais competitivas, aumentando a produtividade e a
gualidade dos produtos e reduzindo o tempo de espera e o desperdicio. O estudo de caso
realizado pelo autor acima citado, que era relativo ao processamento de salméo, afirma que
o produto final foi obtido de forma mais segura para os seus clientes.

E, no entanto, de suma importancia, relembrar que a seguranca alimentar é
garantida através do HACCP de acordo com os requisitos legais e que a filosofia kaizen

objetiva oferecer valor ao cliente, sendo uma filosofia focada na produc¢éo, nédo tendo como
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preocupacdo a seguranca alimentar, portanto a integracdo de ferramentas kaizen na
indastria alimentar deve ter esta questao em conta. (Eugelund, Breum, & Friis, 2009)

31



lll. Metodologia

3.1 Caso de aplicacéao

A cantina/bar é um servico disponibilizado a toda a comunidade académica, explorado
por uma empresa externa contratada pelos Servicos de Acdo Social do PP (SAS.IPP). Na
cantina séo servidos almocos e jantares, onde se pode optar por fazer uma refeicao de dieta
ou vegetariana. No bar, pode-se escolher a refeicdo de acordo com a lista que se encontra
disponivel no local. (ESTG, 2015).

A empresa em causa € o ITAU (Instituto Técnico de Alimentacdo Humana), pertence
ao grupo TRIVALOR, e esta direcionada para o servigo de restauracdo coletiva atuando em
todo o territério nacional. Foi fundada no ano de 1963, aquando da empresa General Motors
(empresa do ramo automadvel) que queria instalar-se em Portugal, teve o cuidado de querer
proporcionar aos seus colaboradores uma refeicdo com qualidade, simultaneamente abriu
os restaurantes da EDP e do Banco de Portugal.

Em 2013 o ITAU completou 50 anos de atividade, tendo, atualmente mais de 1000
clientes e uma faturacdo superior a 70 milhdes de euros, distribuidos pela sede e pela
delegacado Norte.

O ITAU oferece servigcos de restauracdo em diversos setores, entre 0s quais escolas,
hospitais, empresas, estabelecimentos prisionais, instituicdes e areas de lazer.

O ITAU é certificado no seu sistema de gestdo de qualidade desde 1999, em 2005
certificou o seu sistema de gestdo ambiental, em 2007, o sistema de gestdo de seguranca
alimentar e em 2009 certificou o sistema de gestdo de saude e seguranca do trabalho e
simultaneamente acreditou a ITAU como entidade formadora pela DGERT (Dire¢éo Geral do
Emprego e das Relagfes de Trabalho).

Esta organizacdo € composta por mais de 2800 colaboradores, incorporando cerca de
35 quadros diretivos, cerca de 350 administrativos e gerentes e de muitos operacionais,
sendo que cerca de %1 especialistas como por exemplo engenheiros, dietistas, nutricionistas,
cozinheiros e despenseiros, distribuidos por todo o pais.

No caso da cantina e bar da ESTG estédo alocados 4 funcionérios, 2 cozinheiras e 2
ajudantes, bem como uma nutricionista encarregue por toda a verificacdo da implementacéo

do sistema de HACCP e preparacao das ementas.
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3.2 Investigacao-acao

A metodologia a ser utilizada neste projeto é a investigacdo-acdo. Segundo Luis Pedro
(2009), esta metodologia € adequada para solucionar um problema ou para a obtencéo de
informacdo que leve a sua resolucdo. Tem como principais carateristicas o envolvimento
participativo e/ou cooperativo do(s) investigadores bem como dos participantes no trabalho
de investigacdo, € um processo interativo e iterativo, envolve no processo todos os agentes
inseridos no problema ou na resolucdo. Apresenta como principais limitacées, o tempo de
implementacéo e a generalizacao.

Esta metodologia é formada por 5 fases: o diagnoéstico, o planeamento das agdes, a
implementacdo das acgdes, a avaliagdo e a especificacdo da aprendizagem. Na fase de
diagnostico recolhem-se os dados para analisar e estudar solu¢des. Na fase planeamento
elabora-se o plano de agdes a desenvolver. Na implementacdo s&o selecionadas e
priorizadas as agOes a incorporar. Na avaliagdo faz-se a andlise dos resultados obtidos
através das consequéncias das acdes. Por fim, na fase especificagdo da aprendizagem
verifica-se se a aplicacdo das a¢cfes sdo uma mais valia ou ndo e elabora-se um registo das
boas praticas. (O’Brien, 2001).

Fase 1- Auditoria Diagnostico

Nesta fase, foi feita uma auditoria diagndstico para a aplicacdo dos 5S, tendo em
conta a checklist elaborada para a cantina e bar, apresentadas nos Anexos 1 e 2,
respetivamente com o objetivo de verificar o ponto de situagcdo. Cada item da checklist era
classificado como: Conforme — C, Melhoria — M e Nao Conforme — NC. De acordo com a
classificagdo item era pontuado com 4, 2 ou 0, respetivamente.

O desempenho global é dado pela seguinte formula:

Em que T representa o total do somatério das pontuacdes e n o numero de itens em
verificacéo.

Foram tiradas também fotografias ao estado inicial da cantina e bar para servir de
apoio a elaboracédo da proposta de melhoria.

As auditorias realizadas, no decorrer do projeto, compreenderam a avaliacdo dos

seguintes itens:
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¢ Procedimento da rececao das mercadorias;

¢ Controlo das temperaturas;

e Areas de armazenamento das mercadorias e dos géneros alimenticios
confecionados e/ou preparados;

e Manuseamento dos géneros alimenticios

¢ Plano de Limpeza;

¢ Higiene Pessoal,

e Exposicéo dos géneros alimenticios;

e Formacgéao dos colaboradores;

¢ Controlo de pragas;

¢ Estado de limpeza e conservagéo das instalagfes e dos equipamentos;

¢ Rotulagem;

¢ Rastreabilidade;

e Documentacgdo, monitorizacao e registos;

e Armazenagem, identificacéo e circuito de residuos
Fase 2 - Planeamento das A¢des
Apb6s a aprovacao das propostas de melhoria por parte do ITAU, procedeu-se ao
levantamento dos materiais que seriam necessarios, bem como a ordem de acdes que
seriam necessarias tomar.
Fase 3 — Implementacédo das Ac¢bes
Durante esta fase, foi elaborada a sinalética necessaria, de acordo com o layout que
a ITAU forneceu e aplicada nos locais propostos. E posto em pratica tudo o que foi planeado
na fase anterior.
Fase 4 — Avaliacdo das Acbes
Nesta fase, apOs a aplicacdo dos 5S na cantina e bar, procedeu-se a avaliacao e
verificacdo do sucesso das a¢Bes tomadas tendo por base se estas atingiram os objetivos

pretendidos ou ndo. Caso néo tivessem atingido 0 processo inicia-se novamente.

Fase 5 — Especificacdo da Aprendizagem
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Por fim, avaliou-se se a aplicacdo dos 5S trouxe vantagens para o bom funcionamento
da cantina ou ndo. Essa elac¢éo foi tirada recorrendo aos resultados obtidos.
Todos os passos dados foram iguais para a cantina e para o bar da ESTG.
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V. Resultados

4.1 - Fase 1 — Auditoria diagnéstica

A auditoria diagnostico apresentou o0s seguintes resultados para a cantina e bar da
ESTG:

Cantina Bar

m Conformes m Conformes
Melhorias Melhorias

mNao m Nao
conformes conformes

Gréfico 1- Resultados da Auditoria Diagndstico na cantina e no Bar

Foram feitas propostas de melhoria para os itens classificados como Melhoria e N&o
Conforme, de acordo com os anexos C e D referentes a cantina e ao bar, respetivamente.

As propostas de melhorias prendem-se essencialmente em marcar e identificar os
locais para que cada utensilio e equipamento, para que estes sejam colocados sempre no

mesmo local e onde vao ser utilizados.

Comparacéo Cantina e Bar
Conformes

30
20

Nao conformes Melhorias

—o—Cantina —o—Bar

Grafico 2-Comparacédo dos resultados: Cantina vs Bar
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Como é visivel, através do grafico 2, os resultados do desempenho global da cantina
e do bar sdo equiparaveis. A cantina apresenta um desempenho global de 69.4 e o bar de

65.2 como pode ser consultado nos anexos A e B.

4.2 Fase 2 - Planeamento

Nesta fase, de planeamento da ferramenta 5S, foi feita uma proposta de acgbes a
implementar.

Para a cantina foi a seguinte:

Acdes/melhorias a desenvolver

1-Identificar equipamentos Ref./designacao; fazer lista de equipamentos.

2-Verificar equipamentos que ndo séo utilizados e retirar do armario ou colocar em zona

atras identificada.

3-Criar zonas/recipientes separados para melhorar a organizacéo.

4-Identificar Ref./designacao; fazer lista de utensilios.

5-Colocar os sinais que estdo em falta.

6-Arrumar e organizar, eliminar o que néo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos;

identificar com o nome.

7-Criar regras boas praticas para os cacifos e afixar.

8-Organizar produtos; colocar FDS; garantir que estéo rotulados e dentro do prazo.

Instalac6es, Limpeza, desinfecdo e
equipamentos, higiene pessoal
materiais e utensilios
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Para o bar:

Acdes/melhorias a desenvolver

1-ldentificar equipamentos Ref./designacao; fazer lista de equipamentos.

2-Trocar o refrigerador com o armario da frente.

3-Retirar as panelas e libertar espacos.

4-Verificar equipamentos que ndo sédo utilizados e retirar do armario ou colocar em zona

atras identificada.

5-Criar zonas/recipientes separados para melhorar a organizacéo.

6-ldentificar Ref./designacao; fazer lista de utensilios.

7-Separar e identificar as zonas no bar.

8-Identificar cada espaco de trabalho.

9-Colocar os sinais que estao em falta.

10-Arrumar e organizar, eliminar o que nao interessa. Manter tudo dentro dos cacifos;
identificar com o nome.

11-Criar regras boas praticas para os cacifos e afixar.

12-Organizar produtos; colocar FDS; garantir que estdo rotulados e dentro do prazo.

13-1dentificar o local de armazenamento dos produtos.

14-ldentificar as zonas onde estdo colocados os caixotes do lixo.

Instalagoes, Limpeza, desinfe¢ao
equipamentos, e higiene pessoal
materiais e utensilios
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De seguida mostra-se o layout da cantina e bar da ESTG, bem como as entradas e

saidas, os fluxos de pessoas e de residuos.

«— —

REFEITORIO

A

COZINHA

_ Utilizadores dos servigos do bar e cantina
_— Funcionarios
—_— > Fluxo de alimentos

Fluxo de residuos

Figura 4- Layout da cantina e bar da ESTG e fluxo de pessoas e alimentos

E de destacar que os espacos da copa, despensa e WC s&o comuns a cantina e bar.

Os espacos na cantina e no bar sdo de pequenas dimensdes dificultando um pouco a
logistica na aplicacdo da ferramenta 5S. E de salientar também a existéncia de fluxos
distintos de residuos e produtos o que torna a probabilidade de contaminagfes cruzadas
maior tornando ainda mais relevante a implementacéo da ferramenta 5S uma vez que esta

ferramenta visa manter a organizacao e a limpeza dos espacos.
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4.3 Fase 3 - Aplicacdo dos 5S

4.3.1 Seiri- Triagem

Figura 5- Armério do wc

Durante a aplicagéo do primeiro S, a triagem, onde o objetivo principal foi eliminar ou
retirar tudo o que néo é necessario, existiram logo algumas dificuldades, ja que a empresa
alertou para a impossibilidade de se retirar ou eliminar qualquer tipo de palamenta existente
na cantina e bar. A razao para esta situacao é que constando do inventario do Politécnico do
Porto este ndo poderia ser afastado das instalagdes. Contudo, procedeu-se a organizacao e
identificacdo de todos os materiais e acessoérios que nao estariam em condicbes de ser
utilizados sendo posteriormente colocados em armario (no WC) devidamente segregados e
identificados.
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4.3.2 Seiso — Organizacao

Figura 6- Antes e apds do tabuleiro com utensilios

O tabuleiro dos utensilios apresentava também uma grande desorganizagdo, neste
caso especifica, foi revista a organizacdo dos utensilios de acordo com a sua funcéo.

Tornando a sua visualiza¢do mais facil e rapida.

Figura 7- Antes e apo6s utensilios de limpeza

Os utensilios de limpeza encontravam-se espalhados pelas instalacées, na copa e no
WC, definiu-se um local e procedeu-se a sua identificacdo, onde ficariam as vassouras, 0s

apanhadores e restantes materiais utilizados na limpeza. Esse local ficou definido no WC e
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colocou-se la um suporte para que estes possam ficar ordenados como € possivel verificar

na figura 7.

Figura 8- Antes e apés organizacéo dos cacifos

Os cacifos com os pertences das funcionarias apresentavam um grande nivel de
desordem. A fim de combater esta situacdo foram colocadas divisorias, onde as
funcionérias poderiam colocar as fardas de trabalho, usando o restante espaco para 0s
objetos pessoais, desta forma conseguiu-se separar 0s objetos pessoais do equipamento de

trabalho.

Figura 9- Antes e apds armario dos produtos nao alimentares
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O armario dos produtos ndo alimentar apresentava alguma desarrumacao, assim sendo

procedeu-se a sua organizagdo, colocando os elementos da mesma espécie todos juntos

facilitando, desta forma, a percecéo da falta de algum material e a contagem do stock.

Figura 10- Antes e ap0s porta talheres

De maneira a facilitar a organizacéo dos talheres, foram identificados os espacos que
cada um deve ocupar no porta-talheres.

Figura 11- Antes e apés: armazenamento dos alimentos
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Na despensa foi feita a organizagdo dos alimentos segundo a metodologia FIFO e
FEFO e organizou-se os alimentos de acordo com a sua natureza, como € possivel
visualizar pela figura 11. Cada alimento ocupa agora um local proprio na prateleira que esta
devidamente identificado, sendo mais facil aquando da rece¢do dos alimentos estes serem
corretamente armazenados.

Ainda na despensa, mas relativamente as camaras foi sugerido que fossem colocadas
caixas transparentes, em vez das caixas de cartdo, uma vez que seria mais facil visualizar
qual o alimento que estad armazenado bem como a quantidade ainda existente, no entanto,
esta medida foi inviabilizada pela empresa ITAU, uma vez que acharam o investimento

desnecessario.

Figura 12- Vitrine do bar

Para o bar foi sugerido que fossem separadas as zonas por funcdo e identificadas
para melhorar a organizacdo, mas devido ao pouco espacgo existente, estas medidas nédo
foram aprovadas justificando-se através de que a excessiva sinalizacdo ndo seria benéfica
para as funcionarias e tornaria o espaco de trabalho um pouco confuso.

Através da figura 12 é possivel observar que a vitrine se encontra organizada de forma
a que comunidade escolar consiga fazer o pedido de forma rapida. Nao foram identificados

os locais onde estéo dispostos os alimentos pela mesma raz&o apontada acima.

4.3.3 Seiton- Limpeza

Relativamente ao terceiro S, o S da limpeza, é possivel verificar através dos registos
existentes na cantina e no bar que esta é feita regularmente de forma a manter tudo em
condicBes de higiene e desinfecao.

Essa verificagdo foi feita também no local, em dias diferentes e horas diferentes.
Desde os fornos, fogdo, bancadas da cantina até as vitrines no bar, tudo estava em

perfeitas condicbes de limpeza.
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Foi possivel concluir que a equipa de funcionarias tem a limpeza como uma das

principais preocupacoes.

Figura 13- Registos de limpeza

4.3.4 Seiketsu- Normalizagéo

O S de normalizagdo tem como principal objetivo manter a informagéo importante
visivel aos olhos. Tendo em vista esse fim, foram identificados todos os armarios, os cacifos,
as camaras frigorificas, prateleiras da despensa, os equipamentos e 0s locais dos porta-
tabuleiros como é possivel confirmar nas proximas figuras. Através das identificacdes é
possivel criar um padrao na organizacao dos equipamentos e restante palamenta.

Foram colocados também a sinalética em falta como o “Mantenha a porta fechada”,

“Proibido comer” e a indicacao da recegao.

Figura 14- Armario dos utensilios de cozinha
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Figura 15- Armario das loucas

Figura 16- Armario dos produtos nédo alimentares
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Figura 17- Armério da Palamenta fora de uso e detergentes

Figura 18- Armazenamento

Enchidos ¢
Alimentos a
descongelar|

Ervithas
v
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Figura 19- Camaras

Figura 20- Cacifos e Regras de boas praticas para organizagéo dos cacifos
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Figura 21- Equipamentos

Figura 22- Porta-tabuleiros
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Figura 23- Sinalética que estava em falta
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4.4 Fase 4 - Avaliacdo

A aplicacdo da ferramenta 5S na cantina apresentou 0s seguintes resultados:

1. Nao conformes: 0
2. Melhorias: 12- 18%
3. Conformes: 55- 82%

No bar a aplicagéo da ferramenta 5S evidenciou-se da seguinte forma:
1. N&o conformes: 7- 11%

2. Melhorias: 8- 12%
3. Conformes: 51- 77%

Cantina Bar
® Conformes Melhorias ® Conformes Melhorias
® N3o Conformes ® Nao Conformes

0%

18%

Graéfico 3- Resultados da aplicagdo da ferramenta 5S

Em relacdo aos resultados obtidos na cantina conseguiu-se reduzir de 20% para O
namero de ndo conformidades, no que diz respeito as melhorias minimizou-se de 20% para
18% e o numero de conformidades aumentou de 58% para 82%. Em suma o desempenho
global da cantina aumentou de 69,4 para 91,0. E um balanco positivo dado as limitacdes de
espacgo, tempo e regras gerais dos PP.
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Comparacéao do antes e depois da aplicacdo dos 5 S

Conformes
100
80 : .
60 =0-Cantina apos 5S
o Cantina antes do
58S
Desempenho global —9—0-s Melhorias

Nao Conformes

Grafico 4- Comparacéo dos resultados do antes e ap0s a aplicacdo dos 5S

Em relagdo aos resultados obtidos no bar conseguiu-se reduzir de 26% para 11%
namero de ndo conformidades, no que diz respeito as melhorias minimizou-se de 18% para
12% e o numero de conformidades aumentou de 56% para 77%. Em suma o desempenho
global da cantina aumentou de 65,2 para 83,3. E um balanco positivo dado as limitagdes de
espaco, tempo e regras gerais dos PP.

Comparacéo do antes e depois da aplicacdo 5S

Conformes
100

80

60 =0—Bar apos 5S

|

20 Bar antes do 5S
Desempenho global 2 \Q_) Melhorias

Nao Conformes

Graéfico 5- Comparagéo dos resultados do bar antes e apds aplicacéo dos 5S
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Os resultados obtidos no bar foram menos satisfatérios do que os que foram obtidos
na cantina, isto deve-se ao facto do bar possuir um espa¢o mais limitado e por outro lado,
como j& foi referido anteriormente, ndo se pode tirar nada das instalagcdes o que prejudicou
em termos de triagem, organizagdo. Também as sinaléticas ndo foram aprovadas de forma
a que o local ndo desse a impressdo que tinha informacdo excessiva prejudicando a
identificacdo dos espacos de trabalho.

Contudo, através destes resultados atingiu-se os objetivos pretendidos no inicio do
projeto que sdo a seguir relembrados:

- Melhoria da organizac¢éo dos locais de trabalho,

- Diminuicdo dos desperdicios,

- Reducéo dos custos;

- Aumento da motivagdo e produtividade dos colaboradores nos servicos restados pela
cantina e bar da ESTG.

4.5 Fase 5 — Especificacdo da Aprendizagem

Tendo em conta os resultados pode-se dizer que o projeto afetou positivamente o
desempenho da cantina e bar da ESTG, deixando a salvaguarda que h& sempre a
possibilidade de evoluir ndo fosse a filosofia Kaizen focada na melhoria continua.

Os objetivos foram alcangados com sucesso, embora no bar, algumas das propostas
de melhoria ndo fossem aceites, como se pode consultar nos anexos.

Em relagdo ao envolvimento das pessoas, s6 se podera tirar conclusdes mais
concretas a longo prazo, no entanto pela observacdo realizada as funcionarias
demonstraram vontade e aceitaram bem a mensagens que se tentaram passar, levando a
acreditar que se obteve uma relacdo win-win entre os participantes.

Era esperado também que o nimero de pessoas a usufruir dos servi¢os da cantina e
bar apds a aplicacdo da ferramenta 5S iria sofrer um aumento, no entanto ainda nédo se

obteve dados para tirar essa elagéo.
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V. Conclusodes e Trabalho Futuro

De uma forma global e analisando o resultado das duas auditorias realizadas no
decorrer deste projeto, podemos concluir que apés a implementacdo das ferramentas
Kaizen como os 5S’s e a normalizacdo com gestdo visual, permitiu melhorar
significativamente a organizacdo de espac¢os tanto na armazenagem com na preparacao e
manipulacdo dos alimentos.

Os resultados obtidos oferecem assim a comunidade da ESTG um melhor
desempenho e eficiéncia nos servigos prestados, mais concretamente no que diz respeito a
diminuicdo de riscos de possiveis contaminagfes cruzadas, a otimizacdo dos espacos e
fluxos de trabalho, gestéo visual bem como melhorar a rastreabilidade.

Por ultimo, o envolvimento das pessoas também se tornou fundamental, pois todos os
colaboradores assumiram um papel essencial e de elevada responsabilidade. Assim, foi
possivel criar um ambiente de maior envolvimento e consequentemente uma maior
consciéncia sobre a importancia das suas tarefas permitindo um controlo mais rigoroso e,
consequentemente melhoria na segurancga alimentar dos produtos e servigos.

Em resumo, a aplicagdo de ferramentas Kaizen na area alimentar torna-se muito
pertinente ja que esta visdo, ou melhor, este enfoque na melhoria continua esta relacionado
com os principios do HACCP, sistema base para qualquer tipo de indUstria da area
alimentar, quer se trate de restauragéo ou nao.

Em relag&o a trabalho futuro a margem de progresséao € extensa pois a filosofia Kaizen
transmite que temos sempre a capacidade de melhoria no nosso desempenho, e ha sempre
algo a aprimorar.

Alguns exemplos de trabalhos futuros a desenvolver seriam alargar a aplicacdo dos
5S’s as restantes cantinas e bares do PP, a implementacdo do Kaizen diario e do Kanban,
tanto nos servigos de restauragdo como nas outras atividades relacionadas, melhorando a
gestdo de stocks, diminuindo desperdicios e aperfeicoando a comunicacdo entre 0s

departamentos.
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Anexo A — Checklist de Auditoria diagnéstico para a aplicagéo dos 5S na Cantina da ESTG-PP

Checklist - Ve

# A verificar I I Critérios I Observagdes Avaliagdo
M-2
1 [Todos os i estdo identifi ? i estd identificado. 0
2 |os i 1tos encontram-se nos locais onde véo ser utili ? 2
1 |Equipamentos 3 |0s equij 1tos estdo limpos e em bom estado de conservagio?
4 |Existem equi avariados? Se sim, estdo identificados? Né&o existem i evariados.
5 |Existem instrugdes de trabalho para os i ? 2
5 Todos os utensilios sdo necessarios? Estdo separados, i corr ? Existem panelas que nunca sdo utilizadas em cima dos armarios. 0
7 |Os materiais e ilios de cozinha estdo devi arrumados e sdo faceis de encontrar? Estdo dentro de uma recipi. todos mi: 0
2 |Materiais e utensilios 8 |Todos os utensilios estdo limpos e em bom estado de conservagdo? Alguns utensilios precisam de ser trocados. 2
9 |0s ilios de cozinha estéio bem identificados? 0S utensilios de cozinha ndo estéo identificados 0
10 |Todos os utensilios tem ili i ? 4
11 [Estdo devi os espagos para cada atividade (pr 50, confegdio, venda e ? 4
12 |Cada espago de trabalho esta em ordem? 4
3 [Servicos 13 |Cada espago de trabalho estd em limpo e em bom estado de conservagdo? 4
14 |Cada espaco de trabalho esta identidicado e devidamente separado? 4
15 |0 aspeto visual da drea parece ser agradavel? 4
16 |Encontram-se limpos e em bom estado de conservagao? 4
17 |S&o cumpridas as Boas Praticas ex. Manter as porta fechadas, controlo de pragas,etc. Falta o sinal de proibido comer e manter a porta fechada. 4
4 |Tetos, paredes, bancada, portas e janelas | 18 [Todos os infraestruturas estio em bom estado de conservagio? Existe um buraco no chio. 2
19 |As janelas para o exterior possuem rede iteira? As janelas xistententes encontram-se sempre fechadas. 0

20 |As lampadas estdo limpas e a funcionar?

N
=

Existe local préprio onde os colaboradores podem colocar as batas, toucas?

22 |Estdo devi or ? Nos vestidrios encontra-se tabuleiros, copos, pratos que ja ndo podem ser utili Muito i 0

5 [Vestidrios 23 |Estdo devidamente limpos? 2

24 |Cada sabe qual é o seu cacifo? Estdo identificados? Sabem qual é o cacifo de cada um mas ndo estdo identificados 2

25 |As roupas e objetos pessoais encontra-se i arrumados e separados? Os cacifos ndo tem organizagao 0

26 |E apropriado para cada zona e para cada tarefa? E geral. Descrimina cada equi e utensilio

27 |E apropriado & cantinar e estd organizado?

6 |Programa de limpeza e desinfecio - 2
28 |Estd atualizado?

29 |Estd afixado e visivel a todos os colaboradores?

NEBE

30 |[Encontram-se armazenados em locais proprios? Separados corretamente? Os produtos de limpeza estdo todos misturados. Nota: o desinfetante dos hortofruticulas estava no armario dos primeiros socorros. 0

31 |Estdo izados de acordo com a sua utilizagdo? Estdo todos juntos. 0

7 |Produtos de limpeza e desinfecdo 32 |Estdo identificados?

33 |Estdo ar em locais limpos e em bom estado de conservagao? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranca?

34 |O local onde estdo ar estdi ifi ? Fazem-se das fichas de seguranga? Estdo identificados? 0 local ndo estd identifi 2

35 |Estdo limpos e desinfetados? Tem pedal? Onde estdo localizados?

8 |Contentores de Residuos 36 |Tem tampa e saco plastico? O caixote na zona onde é lavada a loica (copa) ndo tem tampa. 2

37 |A sua localizagdo estd definida e identificada? Ndo esta identificada. 2

8 . < .
A chegada dos alimentos, estes sdo separados de acordo com a sua natureza e tratados devidamente?

9 |Recegdo dos alimentos 39 | A recegdo dos alimentos, s&o or dos segundo a metodologia FIFO? O puré de batata ndo estava. 0

40 [0 local onde sdo rececionados os alimentos encontra-se limpo? Tem o reservatério dos oleos usados. 2

41 |0 local onde sdo rececionados os alimentos estd identificado? Tem intrugdes para o préxima passo? Nao estd identificados nem tem instrugdes. 0

42 |Existem locais proprios para armazenar os alimentos de acordo com a sua natureza?

43 |Os locais de ar estdo org dos e sem qualquer tipo de obstrugdo? As camaras est&o todas atulhadas 2

10 [Armazenamento - & o
44 |Os locais de ar encontra-se limpos e em bom estado de conservagdo?

45 |Os locais de ar de cada tipo de alimento estd identificado? Nio estdo identificados. 0

46 [Existem ali fora do prazo de validade, ou com outras ndo conformidades? N&o existem.

11 |Alimentos ndo conformes 47 [S&o retirados de junto dos outros alil ?

48 [Estéo devi identificados?

49 |0s i 1tos de refrigeragao e congelagdo estdo a funcionar cor ? Estdo a ser todos utilizados?

50 |0s i 1tos estdo di de acordo com a sua utilizagdo?

12 | Equipamentos - L= =
51 |0s 1tos estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

52 |Os i 1tos tem instrugdes de funcionamento? Tempo/ Te

53 |Auséncia de materiais que possam pdr em causa a a salubridade dos alimentos?

HNERERERERERE

13 |Materiais e utensilios 54 | Os iais que sdo necessarios estdo nos seus devidos lugares? Ndo estdo a obstruir nenhum local? Estdo visiveis? Alguns materiais estdo guardados dentro de armarios improvéveis. 2

55 |Os materiais estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

56 |Os locais onde devem estar os iais e ios estdo identificados? Néo ha i nenhuma 0

57 |Sdo pi em locais distintos, a fim de evitar contaminagdes cruzadas? 2

58 |Os alimentos crds e cozinhados estdo i te? 2

1 Manipulagdo de

59 |Os alimentos crus sdo devi te lavados? E os cozil ?

i cruse

60 |Os locais para onde v&o os alimentos crus e cozinhados estdo identificados? N3o estdo identificados. 0

61 [Sempre que necessdrio os alimentos sdo mantidos em refrigeragdo;

62 |E cumprido o Plano de Limpeza e Higienizagio?

63 |Auséncia de panos e toalhas?

15 |Higienizagdo das mdo adequadas 64 |Os dispositivos de do das maos estdo colocados em locais apropriados e identificados?

65 |Os dispositivos de higienizagdo das maos estdo limpos e em bom estado?

66 |Tem instrucdes de utilizagdo e avisos?

67 |As ementas estdo afixadas e i ?

16 |Ementa

a
0

68 |Caso seja alterada, é atualizada e comunicada?

NEEBEEBERE




Anexo B — Checklist de Auditoria diagnéstico para a aplicacdo dos 5S no Bar da ESTG-PP

Checklist - Verificagdo 5S - Bar da ESTG-PP

# A ver | Critérios | Observagées Avaliagdo
M-2
1 |Todos os equipamentos estdo identificados? Nenhum equipamento estd identificado. [
2 |Os equipamentos encontram-se nos locais onde v&o ser utilizados? Um refrigerador esta ao lado da maquina de café. 2
1 |Equipamentos 3 |Os equipamentos estdo limpos e em bom estado de conserva¢do? 4
4 |Existem equipamentos avariados? Se sim, estdo identificados? N3o existem equipamentos evariados. 4
5 |Existem instrugdes de trabalho para os equipamentos? 0
6 |Todos os utensilios sdo necessarios? Estdo separados/organizados corretamente? Existem panelas que nunca sdo utilizadas em cima dos armarios. 0
7 |Os materiais e utensilios do bar estdo devidamente arrumados e sdo faceis de encontrar? Estdo colacados dentro de uma recipiente, todos misturados. 2
2 |Materiais e utensilios 8 |Todos os utensilios estdo limpos e em bom estado de conservagdo? 4
9 |Os utensilios do bar estdo bem identificados? OS utensilios de cozinha n&o estéo identificados o
10 |Todos os utensilios tem compatibilidade alimentar? 4
11 |Est3o devidamente separados os espagos para cada atividade (preparacdo, confecdo, venda e pagamentos)? N3&o estdo separados. 0
12 |Cada espacgo de trabalho estd em ordem? 4
3 |Servigos 13 |Cada espaco de trabalho estd em limpo e em bom estado de conservagdo? 4
14 |Cada espaco de trabalho esta identificado e devidamente separado? N3o estdo identificados. o
15 |0 aspeto visual da drea parece ser agradavel? 4
16 |Encontram-se limpos e em bom estado de conservagdo? 4
17 [S30 cumpridas as Boas Praticas ex. Manter as porta fechadas, controlo de pragas, etc. Falta o sinal de proibido comer e manter a porta fechada. 2
4 [Tetos, paredes, bancada, portas e janelas 18 |Todos os infraestruturas estdo em bom estado de conservagdo? 4
19 |As janelas para o exterior possuem rede mosquiteira? As janelas existententes encontram-se sempre fechadas. o
20 |As lampadas estdo limpas e a funcionar? 4
21 |Existe local préprio onde os colaboradores podem colocar as batas, toucas? 4
22 |Estdo devidamente organizados? Nos vestidrios encontra-se tabuleiros, copos, pratos que jd ndo podem ser utilizados. Muito desorganizado. o
5 |Vestidrios 23 |Estdo devidamente limpos? 2
24 [Cada trabalhador sabe qual é o seu cacifo? Estdo identificados? Sabem gual é o cacifo de cada um mas ndo estdo identificados 2
25 |As roupas e objetos pessoais encontra-se devidamente arrumados e separados? Os cacifos ndo tem organizagdo nenhuma 0
26 |E apropriado para cada zona e para cada tarefa? E geral. Descrimina cada equipamento e utensilio 4
6 |Programa de limpeza e desinfecio 27 E'a;?ropria.do ao bar e estd organizado? 4
28 |Estd atualizado? 4
29 |Estd afixado e visivel a todos os colaboradores? 4
30 |Encontram-se armazenados em locais préprios? Separados corretamente? Os produtos de limpeza estdo todos misturados. Nota: o dos hortofruticulas estava no armario dos primeiros socorros. 0
31 |Estdo organizados de acordo com a sua utilizagdo? Estdo todos juntos. 0
7 |Produtos de limpeza e desinfecdo 32 _|Estdo identificados? 4
33 |Estdo arr em locais limpos e em bom estado de conservagdo? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranga? 4
34 |0 local onde estdo armazenados esta identificado? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranca? Estdo identificados? |O local ndo estd identificado 2
35 |[Estéo limpos e desinfetados? Tem pedal? Onde est&o localizados? 4
8 [Contentores de Residuos 36_[Tem tampa e saco plastico? O caixote na zona onde é lavada a loiga (copa) ndo tem tampa. 2
37 _|A sualocalizagdo esté definida e identificada? N3o estd identificada. 2
38 |A chegada dos alimentos, estes sdo separados de acordo com a sua natureza e tratados devidamente? 4
9 |Rececdo dos alimentos 39 [ A recegdo dos alimentos, sdo organizados segundo a metodologia FIFO? Marcam a data de abertura nas embalagens (leite, manteiga, fiambre, queijo) 4
40 |O local onde s3o rececionados os alimentos encontra-se limpo? Estd la o reservatério de 6leos usaos 2
41 [O local onde sdo rececionados os alimentos esta identificado? Tem intrugdes para o préxima passo? N3&o estd identificado, nem tem qualquer tipo de instru¢do. 0
42 |Existem locais préprios para armazenar os alimentos de acordo com a sua natureza? 4
43 |Os locais de armazenamente estdo organizados e sem qualquer tipo de obstrugdo? N3o estdo bem organizados. 2
10 |Armazenamento
44 |Os locais de armazenamento encontra-se limpos e em bom estado de conservagdo? 4
45 |Os locais de armazenamento de cada tipo de alimento estd identificado? 4
46 |Existem alimentos fora do prazo de validade, ou com outras ndo conformidades? N3o existem alimentos fora do prazo de validade ou ndo conformes. 4
11 |Alimentos ndo conformes 47 |Sdo retirados de junto dos outros alimentos? 4
48 |Estéo devidamente identificados? Néo estdo identificados. [
49 |Os equipamentos de refrigeracao e congelagdo estdo a funcionar corretamente? Estdo a ser todos utilizados? 4
12 | Equipamentos 50 |Os equipamentos estdo dispostos de acordo com a sua utilizagéo? Faria mais sentido trocar o refrigerador ao lado da méquina do café com o armario. 2
51 |Os equipamentos estdo limpos e em bom estado de conservagao? 4
52 |Os equipamentos tem instru¢des de funcionamento? Tempo/ Temperatura? N3o tem instrucdes. 0
53 |Auséncia de materiais que possam pér em causa a a salubridade dos alimentos? 4
. . 54 | Os materiais que sdo necessarios estdo nos seus devidos lugares? N&o estdo a obstruir nenhum local? Estdo visiveis? Os materiais estdo espalhados . 2
13 [Materiais e utensilios
55 |Os materiais estdo limpos e em bom estado de conservagdo? 4
56 |Os locais onde devem estar os materiais e utensilios estdo identificados? N3o estdo identificados, 0
57 |S&o preparados em locais distintos, a fim de evitar contaminagdes cruzadas? 4
. ~ 58 |Os alimentos crus e cozinhados estdo organizados separadamente?
14 M.anlpulagao de " 59 |Os alimentos cris sdo devidamente lavados? E os cozinhados?
Alimentos crus e cozinhados
60 |Os locais para onde vdo os alimentos crus e cozinhados estdo identificados? N3o estdo identificados. 0
61 |Sempre que necessario os alimentos sdao mantidos em refrigeracao; 4
62 |E cumprido o Plano de Limpeza e Higienizagdo? 4
63 |Auséncia de panos e toalhas? 4
15 [Higienizagdo das m3o adequadas 64 |Os dispositivos de higienizagdo das maos estdo colocados em locais apropriados e identificados? 4
65 |Os dispositivos de higienizagdo das méos estdo limpos e em bom estado? 4
66 _[Tem instrucdes de utilizagdo e avisos? 4
. 67 |Esté afixada e atualizada? 4
16 |Lista de pregos n 7 " - P T n =
68 |Caso seja alterada, ¢ atualizada e comunicada? N3o ¢ atulizada com as coisas que ndo tem. 0
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Anexo C — Proposta de Melhorias e implementacéo — Cantina

5 e 7 de Dezembro

AgBes/melhorias a desenvolver

Resp. | Prazo

| Estado

Agdes/melhorias a desenvolver

Resp. I Prazo

Estado

Ref, d0; Fazer Lista de

ITAU/DC

1semana

Em curso

Verificar Equipamentos que néo sao utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras identificada.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Ref./ do; Fazer Lista de

ITAU/DC

1semana

Concluido

Verificar Equipamentos que n3o s&o utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras i

ITAU/DC

1semana

Concluido

Criar zonas/recipientes separados _para melhorar a organizago.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Criar zonas/recipientes separados para melhorar a organizagio.

ITAU/DC

1semana

Concluido

Identificar Ref./designagdo; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

1semana

Em curso

Identificar Ref./designagio; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

1semana

Concluido

N3o Aplicavel

Arrumar e organizar, Eliminar o que ndo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o nome.

ITAU/DC

1semana

Nao iniciado

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

1semana

N3o iniciado

Nao Aplicével

Arrumar e organizar, Eliminar o gue ndo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o

ITAU/DC

curso

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

curso

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que est3o rotulados e dentro do prazo.

ITAU/DC

1semana

NZo iniciado

Ver acima

ITAU/DC

1semana

N3o iniciado

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que estdo rotulados e dentro do prazo.

ITAU/DC

curso

Ver acima

ITAU/DC

=

curso

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1semana

Em curso.

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1semana

Concluido

&

Criar Lista para controlo & recegdo dos produtos

ITAU/DC

1semana

N3o iniciado

Criar Lista para controlo & recegio dos produtos

ITAU/DC

1semana

Nao iniciado

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

1semana

Em curso

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

1semana

Concluido

Identico ponto 1

ITAU/DC

1semana |Em curso

ITAU/DC

1semana

Concluido

[1dentico ponto 1

Identificar zonas na cozinha

ITAU/DC

1semana

[Em curso

|/ dentificar zonas na cozinha

ITAU/DC

1semana

Concluido
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Anexo D — Proposta de Melhoria e implementacéo — Cantina

9 de Dezembro

Agdes/melhorias a desenvolver

e

Estado

Identificar EQuipamentos Ref./designacdo; Fazer Lista de Equipamentos,

ITAU/DC

1semana

Concluido

Ve icada.

icar EQuipamentos que n3do s&o utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras identi

ITAU/DC

1semana

Concluido

Criar zonas/recipientes separados _para melhorar a organizacao.

ITAU/DC

1semana

Concluido

Identi

icar Ref./designacdo; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

1semana

Concluido

Rele|e
wNHOWW\JO\U\hWNH

[
A

o
w

n
[l

[
N

[
']

R
©

NZo Aplicavel

N
o

N
[y

N
N

Arrumar e organizar, Eliminar o gue ndo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o

ITAU/DC

1semana

Concluido

N
w

N
A

N
0

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

1semana

Concluido

N
o

N
N

N
[

N
©

W
(o]

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que estdo rotulados e dentro do prazo.

ITAU/DC

1semana

Concluido

w
iy

Ver acima

ITAU/DC

1semana

Concluido

w
N

W
w

w
b

W
"0

w
o

W
N

W
0

W
©

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1semana

Concluido

»
¢}

»
iy

Criar Lista para controlo a rececdo dos produtos

ITAU/DC

1semana

N3So iniciado

2
Y

»
w

N
N

A
Ul

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

1semana

Concluido

A
[

I
J

»
[

A
0

u
]

"
ey

Ul
N

w
w

0
A

Ul
Ul

u
o

Identico ponto 1

ITAU/DC

1semana

Concluido

Ul
N

u
0]

u
©

Q
¢}

Identificar zonas na cozinha

ITAU/DC

1semana

Concluido

]
)

ol
N

o
w

o
iy

o
«

[
[4]

o}
N

)
]
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Anexo E — Avaliacdo da implementacéo dos 5S na cantina

# A verificar Critérios Observacdes Avaliagdo
1 |Todos os equipamentos estdo identificados? Nenhum equipamento estd identificado. 4
2 |Os equipamentos encontram-se nos locais onde v3o ser utilizados? 4
1 [Equipamentos 3 |Os equipamentos estdo limpos e em bom estado de conservagdo? OK 4
4 |Existem equipamentos avariados? Se sim, estdo identificados? N3o existem equipamentos evariados. 4
5 |Existem instrucdes de trabalho para os equipamentos? 2
6 |Todos os utensilios sdo necessarios? Estdo separados/organizados corretamente? Existem panelas que nunca sdo utilizadas em cima dos armarios. 2
7 |Os materiais e utensilios de cozinha estdo devidamente arrumados e sdo faceis de encontrar? Estdo colocados dentro de uma recipiente, todos misturados. 2
2 |Materiais e utensilios 8 [Todos os utensilios estdo limpos e em bom estado de conservagdo? Alguns utensilios precisam de ser trocados. 2
9 |Os utensilios de cozinha estdo bem identificados? OS utensilios de cozinha n&do estdo identificados 4
10 |Todos os utensilios tem compatibilidade alimentar? Sim, Verificado no Local 4
11 [Estdo devidamente separados os espagos para cada atividade (preparacdo, confecdo, venda e pagamentos)? 4
12 |Cada espacgo de trabalho estd em ordem? 4
3 |Servicos 13 |Cada espaco de trabalho estd em limpo e em bom estado de conservagdo? 4
14 [Cada espaco de trabalho esta identidicado e devidamente separado? 4
15 |O aspeto visual da drea parece ser agradavel? 4
16 |Encontram-se limpos e em bom estado de conservagdo? 4
17 [S3o cumpridas as Boas Praticas ex. Manter as porta fechadas, controlo de pragas,etc. Falta Sinalética de proibido comer e manter a porta fechada. 4
4 |Tetos, paredes, bancada, portas e janelas 18 [Todos os infraestruturas estdo em bom estado de conservacdo? Existe um buraco no chio. 2
19 |As janelas para o exterior possuem rede mosquiteira? As janelas existentes encontram-se sempre fechadas.
20 |As |lampadas estdo limpas e a funcionar? 4
21 |Existe local préprio onde os colaboradores podem colocar as batas, toucas? Cacifos 7
22 [Estdo devidamente organizados? Nos vestiarios encontra-se tabuleiros, copos, pratos que ja nao 4
5 |Vestiarios 23 |Estdo devidamente limpos? 4
24 |Cada trabalhador sabe qual é o seu cacifo? Estdo identificados? Sabem qual é o cacifo de cada um mas ndo estdo identificados 4
25 |As roupas e objetos pessoais encontra-se devidamente arrumados e separados? Os cacifos ndo tem organizacdo nenhuma 4
26 |E apropriado para cada zona e para cada tarefa? E geral. Descrimina cada equipamento e utensilio 4
6 |Programa de limpeza e desinfecio 27 [ ap’iropria'do 3 cantina e esta organizado? 4
28 |Esta atualizado? 4
29 |Esta afixado e visivel a todos os colaboradores? 4
30 |Encontram-se armazenados em locais préprios? Separados corretamente? desinfetante dos hortofruticulas estava no armario dos primeiros 4
31 |Estdo organizados de acordo com a sua utilizacdo? Estdo todos juntos. 4
7 |Produtos de limpeza e desinfecdo 32 |Estdo identificados? 4
33 [Estdo armazenados em locais limpos e em bom estado de conservacdo? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranca? 4
34 |O local onde estdo armazenados estd identificado? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranca? Estdo identificados? O local ndo esta identificado 4
35 |Estd@o limpos e desinfetados? Tem pedal? Onde estdo localizados? 4
8 |[Contentores de Residuos 36 [Tem tampa e saco plastico? O caixote na zona onde ¢é lavada a loica (copa) ndo tem tampa. 2
37 |A sua localizagdo esta definida e identificada? N3&o esta identificada. 2
38 |A chegada dos alimentos, estes sdo separados de acordo com a sua natureza e tratados devidamente?
~ . 39 [ A rece¢io dos alimentos, sdo organizados segundo a metodologia FIFO? O puré de batata ndo estava.
9 |Rececgdo dos alimentos oy - — - —
40 (O local onde sdo rececionados os alimentos encontra-se limpo? Tem o reservatoério dos oleos usados. 2
41 |O local onde sdo rececionados os alimentos estd identificado? Tem intrucdes para o proxima passo? N3o estd identificados nem tem instrugdes. 2
42 |[Existem locais préprios para armazenar os alimentos de acordo com a sua natureza? 4
10 |Armazenamento 43 [Os locais de armazenamente estdo organizados e sem qualquer tipo de obstrugdo? As camaras estdo todas atulhadas 4
44 |Os locais de armazenamento encontra-se limpos e em bom estado de conservagdo? 4
45 [Os locais de armazenamento de cada tipo de alimento esta identificado? N3o estdo identificados. 4
46 |Existem alimentos fora do prazo de validade, ou com outras ndo conformidades? N&o existem. 4
11 [Alimentos ndo conformes 47 |Sao retirados de junto dos outros alimentos? 4
48 |Estdo devidamente identificados? 4
49 |Os equipamentos de refrigeracao e congelagdo estdo a funcionar corretamente? Estdo a ser todos utilizados? 4
12 | Equipamentos 50 |Os equipamentos estdo dispostos de acordo com a sua utilizagdo? 4
51 |Os equipamentos estdo limpos e em bom estado de conservagéo? 4
52 |Os equipamentos tem instrugdes de funcionamento? Tempo/ Temperatura? Sim, Verificado no Local 4
53 [Auséncia de materiais que possam pér em causa a a salubridade dos alimentos? 4
13 |Materiais e utensilios 54 | Os materiais que sdo necessarios estdo nos seus devidos lugares? N3o estdo a obstruir nenhum local? Estdo visiveis? Alguns materiais estdo guardados dentro de armarios improvaveis. 2
55 |Os materiais estdo limpos e em bom estado de conservagdo? 4
56 |Os locais onde devem estar os materiais e utensilios estdo identificados? N3o haidentificagdo nenhuma 4
57 |Sao preparados em locais distintos, a fim de evitar contaminagdes cruzadas? 4
. - 58 |Os alimentos crus e cozinhados estdo organizados separadamente? 2
14 [Menipulagiode = 59 |Os alimentos cris sdo devidamente lavados? E os cozinhados? 4
Alimentos crus e cozinhados
60 |Os locais para onde vdo os alimentos crus e cozinhados estdo identificados? N&o estdo identificados. 2
61 |Sempre que necessario os alimentos sdo mantidos em refrigeragao; 4
62 |E cumprido o Plano de Limpeza e Higienizacdo? 4
63 |Auséncia de panos e toalhas? 4
15 |Higienizagdo das m&o adequadas 64 [Os dispositivos de higienizagdo das maos estdo colocados em locais apropriados e identificados? 4
65 |Os dispositivos de higienizacdo das m3os estdo limpos e em bom estado? 4
66 |Tem instrucdes de utilizagdo e avisos? 4
16 |Ementa 67 |As ementas estdo afixadas e atualizadas? Sim, Verificado no Local 4
68 |Caso seja alterada, é atualizada e comunicada? 4
91,0
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Anexo F — Proposta de Melhorias e implementacéo — Bar
6 e 7 de Dezembro

Ages/melhorias a desenvolver

=] =

Estado

Acdes/melhorias a desenvolver

[row | v |

Estado

Identificar Equi Ref./desi o; Fazer Lista de

ITAU/DC

1semana

Concluido

Ref./¢ do; Fazer Lista de

ITAU/DC

1semana

Em curso

Trocar o refri com o armério da frente.

Ndo aprovado

Trocar o refrigerador com o armario da frente.

N&o aprovad

Colocar Instrugdes nos

Ndo aprovado

Retirar as panelas e libertar espagos.

ITAU/DC

1semana

N&o aprovado

Verificar Equipamentos que ndo séo utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras identificada.

ITAU/DC

1semana

Em curso

\Verificar Equipamentos que ndo sdo utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras identificada,

ITAU/DC

1semana

Concluido

Criar zonas/recipientes separados _para melhorar a organizagdo.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Criar zonas/recipientes separados_para melhorar a organizagao.

ITAU/DC

1semana

Concluido

Identificar Ref./designacio; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

1semana

Em curso

Identificar Ref./designacdio; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

1semana

Concluido

Separar e identificar as zonas no bar

ITAU/DC

1semana

Ndo aprovado

Separar e identificar as zonas no bar

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado

\dentificar cada espago de trabalho

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado

Identificar cada espaco de trabalho

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado

Colocar os sinais que estdo em falta

Colocar os sinais que estdo em falta

N&o Aplicavel

Nao Aplicavel

Arrumar e organizar, Eliminar o que ndo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o nome.

ITAU/DC

1semana

No iniciado

Arrumar e organizar, Eliminar o que nao interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o nome.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

1semana

Nao iniciado

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

1semana

Em curso

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que estao rotulados e dentro do prazo

ITAU/DC

1semana

Nao iniciado

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que estdo rotulados e dentro do prazo.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Veracima

ITAU/DC

1semana

Nzo iniciado

Ver acima

ITAU/DC

1semana

Em curso

ITAU/DC

1semana

Em curso

1semana

Concluido

\dentificar o local de ar dos produtos.

Identificar o local de ar dos produtos.

ITAU/DC

Identificar as zonas onde estdo colocados os caixotes do lixo

ITAU/DC

1semana

Em curso

Identificar as zonas onde estdo colocados os caixotes do lixo

ITAU/DC

1semana

Concluido

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1semana

Em curso

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1semana

Concluido

Criar Lista para controlo a recegdo dos produtos

ITAU/DC

1semana

N3o iniciado

Criar Lista para controlo a recegao dos produtos

ITAU/DC

1semana

N&o iniciado

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

1semana

Em curso

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

1semana

Concluido

Criar um espaco para colocar os alimentos ndo conformes, caso surjam.

ITAU/DC

1semana

Em curso

Criar um espaco para colocar os nao conformes, caso surjam.

ITAU/DC

1semana

Concluido

Trocar o com o armério da frente.

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado

Trocar o refrigerador com o armrio da frente.

ITAU/DC

1semana

N&o aprovado

Identico ponto 1

ITAU/DC

1semana

Em curso

Identico ponto 1

ITAU/DC

1semana

Concluido

Identificar zonas no bar

ITAU/DC

1semana

Em curso

Identificar zonas no bar

ITAU/DC

1semana

Concluido

Colocar ao lado uma lista daquilo que ndo hd no bar.

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado

Colocar ao lado uma lista daquilo que ndo ha no bar.

ITAU/DC

1semana

Nao aprovado
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Anexo G — Proposta de Melhorias e implementacéo — Bar
9 de Dezembro

Acdes/melhorias a desenvolver

Resp. |

Prazo

Estado

Identificar EQuipamentos Ref./designacdo; Fazer Lista de EQuipamentos,

ITAU/DC

semana

Concluido

Trocar o refrigerador com o armario da frente.

NZo aprovado

Retirar as panelas e libertar espacos.

ITAU/DC

semana

N3Zo aprovado

Verificar EQuipamentos que nao sdo utilizados e retirar do armario ou colocar em zona atras identificada.

ITAU/DC

semana

Concluido

Criar zonas/recipientes separados _para melhorar a organizacio.

ITAU/DC

semana

Concluido

Identificar Ref./designacdo; Fazer Lista de Utensilios

ITAU/DC

semana

Concluido

Separar e identificar as zonas no bar

ITAU/DC

semana

N3o aprovado

NN
SlRISIE B |0 |N]o |a s |w]n]-

Identificar cada espaco de trabalho

ITAU/DC

1

semana

NZo aprovado

R
0]

n
o]

R
N

Colocar os sinais que estio em falta

R
[

R
0]

N3o Aplicavel

N
o]

N
[y

N
N

Arrumar e organizar, Eliminar o que ndo interessa. Manter tudo dentro dos cacifos; identificar com o nome.

ITAU/DC

1

semana

Concluido

N
w

N
D

N
U}

Criar regras Boas praticas e afixar

ITAU/DC

1

semana

Concluido

N
o}

N
N

N
0

N
0]

w
o]

Organizar produtos; colocar FDS; Garantir que estdo rotulados e dentro do prazo.

ITAU/DC

semana

Concluido

w
ey

Ver acima

ITAU/DC

semana

Concluido

w
N

W
W

w
»

Identificar o local de armazenamento dos produtos.

ITAU/DC

a1

semana

Concluido

w
[0

w
o}

w
N

Identificar as zonas onde estdo colocados os caixotes do lixo

ITAU/DC

semana

Concluido

w
0

w
©

Colocar produtos por FIFO E FEFO

ITAU/DC

1

semana

Concluido

8

IS
by

Criar Lista para controlo a rececdo dos produtos

ITAU/DC

1

semana

N3o iniciado

IN
N

I
[

»
Y

»
[0l

Marcar zonas e identificar por tipologia de produtos

ITAU/DC

semana

Concluido

»
[0}

»
N

»
0

Criar um espaco para colocar os alimentos ndo conformes, caso surjam.

ITAU/DC

1

semana

Concluido

I
©

u
o]

Trocar o refrigerador com o arméario da frente.

ITAU/DC

1

semana

N3Zo aprovado

0]
ey

0]
N

vl
W

[0l
3

u
n

n
o)

Identico ponto 1

ITAU/DC

a1

semana

Concluido

n
N

Y]
[

0]
(0]

o)
o]

Identificar zonas no bar

ITAU/DC

1

semana

Concluido

o)
R

o]
N

o
[}

]
3

o)
0]

o
o

o]
N

o)
[

Colocar ao lado uma lista daquilo que n&o ha no bar.

ITAU/DC

a1

semana

N3Zo aprovado
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Anexo H — Avaliagédo da implementac&o dos 5S no bar

A verificar

Critérios

Observagdes

Avaliacdo

M-2

-

Equipamentos

Todos os equi estdo identificados?

equi esta identificad

Os equipamentos encontram-se nos locais onde védo ser utilizados?

Um refrigerador estd ao lado da méquina de café.

Os equipamentos estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

Existem equipamentos avariados? Se sim, estdo identificados?

N3do existem equipamentos avariados.

Existem instrugdes de trabalho para os equipamentos?

~

Materiais e utensilios

Todos os utensilios sdo necessdrios? Estdo corretamente?

Existem panelas que nunca sdo utilizadas em cima dos armarios.

Os materiais e utensilios do bar estdo d arrumados e s&o faceis de encontrar?

Estéo colacados dentro de uma re todos misturados.

Todos os utensilios estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

olo|v|o|u|s|w|n]e

Os ilios do bar estdo bem identificados?

Os utensilios de cozinha ndo estdo identific

Todos os utensilios tem compatibilidade

w

Servicos

11

Estdo devid dos os espagos para cada atividade (preparacdo, confecdo, venda e

Néo estdo

1

N}

Cada espaco de trabalho estd em ordem?

1

©

Cada espago de trabalho estd em limpo e em bom estado de conservagdo?

IS

1

=

Cada espaco de trabalho estd identificado e devidamente separado?

N3o estdo identificados.

1

&

0 aspeto visual da area parece ser agradavel?

Tetos, paredes, bancada, portas e
janelas

1

Y

Encontram-se limpos e em bom estado de conservagdo?

1

N

Sdo cumpridas as Boas Praticas ex. Manter as porta fechadas, controlo de pragas,etc.

Falta o sinal de proibido comer e manter a porta fechada.

1

&

Todos os infraestruturas estdo em bom estado de conservagdo?

INIFNIFNIFN

1

5}

As janelas para o exterior possuem rede mosquiteira?

As janelas exi enc -se sempre fechadas.

2

S

As lampadas estdo limpas e a funcionar?

Vestidrios

2.

=

22

Existe local préprio onde os colaboradores podem colocar as batas, toucas?
Estdo i i ?

Nos vestidrios encontra-se tabuleiros, copos, pratos que j4 ndo podem ser utili Muito

2:

&

Estdo i limpos?

2

R

Cada trabalhador sabe qual é o seu cacifo? Estdo identificados?

Sabem qual é o cacifo de cada um mas ndo estdo identificados

2!

&

As roupas e objetos pessoais encontra-se arrumados e ?

Os cacifos ndo tem org 3

o

2

-

E apropriado para cada zona e para cada tarefa?

E geral. Descrimina cada equi e utensilio

2

N

£ apropriado ao bar e estd organizado?

Programa de limpeza e

2

®

Estd atualizado?

2

b}

Estd afixado e visivel a todos os c ?

~

Produtos de limpeza e desinfegdo

3

3

Encontram-se ar em locais proprios? cor ?

Os produtos de limpeza estdo todos mi: d

estava no armario dos primeiros socorros.

31

Estdo i de acordo com a sua utilizagdo?

Estio todos juntos.

3.

5

Estdo identificados?

3

@

Estdo armazenados em locais limpos e em bom estado de conservagdo? Fazem-se acompanhar das fichas de seguranga?

3

®

0O local onde est&o ar estd identificado? Fazem-se

das fichas de seguranca? Estdo identificados?

O local néo estd identificado

53

Contentores de Residuos

3!

@

Estdo limpos e desinfetados? Tem pedal? Onde est&o localizados?

ENIEN FNIENI FNIFN) FNY FNY PN NS NS N PSS NS ) S

3

&

Tem tampa e saco plastico?

0 caixote do lixo na zona onde & lavada a loiga (copa) néo tem tampa.

3

N

A sua localizagdo esta definida e identificada?

Nao estd identificada.

©

A chegada dos alimentos, estes s30 separados de acordo com a sua natureza e tratados devidamente?

w
©

A rececdo dos alimentos, s30 organizados segundo a ia FIFO?

Marcam a data de abertura nas (leite, fiambre, queijo)

Recegdo dos

4

S

0 local onde sdo rececionados os alimentos encontra-se limpo?

Estd la o reservatdrio de dleos usaos

4

a

O local onde sdo rececionados os alimentos estd identificado? Tem intrugdes para o préxima passo?

Nao estd identificado, nem tem qualquer tipo de instrugdo.

Armazenamento

4

)

Existem locais préprios para armazenar os alimentos de acordo com a sua natureza?

4

w

Os locais de armazenamente estdo organizados e sem qualquer tipo de obstrugdo?

N3&o estdo bem

4

=

Os locais de armazenamento encontra-se limpos e em bom estado de conservagdo?

4

o

Os locais de armazenamento de cada tipo de alimento esta identificado?

=
=

Alimentos ndo conformes

4

>

Existem alimentos fora do prazo de validade, ou com outras ndo conformidades?

N3o existem alimentos fora do prazo de validade ou ndo conformes.

4

<

ENIENENIENIENIEN

48

Séo retirados de junto dos outros alimentos?
Estdo i ifi ?

Nao estdo identific:

Equipamentos

49

Os i de refrigeragao e congelagdo estdo a funcionar corretamente? Estdo a ser todos

Os i estdo de acordo com a sua utilizagdo?

Faria mais sentido trocar o refrigerador ao lado da maquina do café com o armario.

51

Os i estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

IS

52

Os tem instrugdes de funcion: ? Tempo/ Temperatura?

Ndo tem instrugdes.

5:

@

Auséncia de materiais que possam pér em causa a a salubridade dos alimentos?

5

g

Os materiais que sdo necessarios estdo nos seus devidos lugares? Ndo estdo a obstruir nenhum local? Estdo visiveis?

Os materiais estdo espalhados .

Materiais e

5!

@

Os materiais estdo limpos e em bom estado de conservagdo?

S5

&

Os locais onde devem estar os materiais e estdo identificados?

Nao estdo identific:

Manipulagdo de

E)

<

S&0 preparados em locais distintos, a fim de evitar Bes cruzadas?

INENFN PN FS

58

Os alimentos crus e cozinhados estdo d ?

59

Os ali crids sdo di lavados? E os cozinh: ?

Alimentos crus e

6

3

Os locais para onde vdo os crus e estdo identifi ?

N3o estdo identificados.

6!

2

Sempre que necessario os alimentos sdo mantidos em refrigeracdo;

Higienizacdo das m3o adequadas

6.

S

£ cumprido o Plano de Limpeza e Higienizagdo?

6:

5y

Auséncia de panos e toalhas?

Os dispositi de das maos estdo colocados em locais apropriados e identificados?

65

Os di: i de das mdos estdo limpos e em bom estado?

6

3

Tem instrugdes de utilizagdo e avisos?

Lista de precos

6!

<

Estd afixada e atualizada?

INENFNEN PN EN FNI PN

6!

&

Caso seja alterada, é atualizada e comunicada?

N3o é atulizada com as coisas que ndo tem.

DESEMPENHO GLOBAL

83,3
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