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RESUMO

OLIVEIRA, Danieli Thaisa. Software para a supervisao de boas praticas de
fabricagdao de uma agroindustria. 2020. Dissertagdo — Mestrado em Tecnologias
Computacionais para o Agronegécio - Universidade Tecnolédgica Federal do Parana.

Para o auxilio no processo da garantia da qualidade e seguranga dos produtos do
ramo alimenticio, diversas ferramentas podem ser utilizadas, dentre as existentes
pode se destacar as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), que devem ser adotadas
por todas as industrias de alimentos e pelos servigos de alimentacdo. O presente
estudo teve por objetivo desenvolver um soffware para auxiliar o setor do Controle
de Qualidade de uma agroindustria, localizada no Oeste do estado do Parana, a fim
de facilitar o controle sobre a geracdo de adverténcias aos colaboradores, que
descumprem as Boas Praticas de Fabricacdo em relacdo a higiene pessoal,
necessaria para a manipulagao de alimentos, garantindo assim melhor qualidade e
seguranga dos produtos elaborados, criando uma tecnologia ainda nao disponivel na
empresa, e otimizando o tempo de trabalho aplicado a geragao das adverténcias. O
programa foi escrito na linguagem Visual Basic for Applications (VBA), utilizando-se
o software Excel 2016 da Microsoft. Através de um questionario estruturado,
aplicado antes e depois do desenvolvimento do software, foram observadas as
expectativas que os usuarios tinham em relagao a sua funcionalidade, e também
quesitos que envolvem a qualidade do programa em funcionamento. Os usuarios
avaliaram o software com uma nota final média de 9,2, destacando-se a sua
satisfacdo, otimizagdo do tempo aplicado a geragdo das adverténcias e
consequentemente exigéncia mais intensa aos manipuladores, por praticas
adequadas de higiene e garantia de mais qualidade aos produtos elaborados. Em
relacdo a conduta dos manipuladores, referente a sua higiene pessoal e praticas que
a envolvem, os dados obtidos através da analise dos registros fornecidos pela
empresa, demonstraram que as nao conformidades com maior incidéncia pelos
manipuladores, foi a presenga de unhas compridas com 338 registros representando
31% das nao conformidades, seguido da presenga de barba com 322 registros e
29% e objetos no bolso com 144 registros e 13%. Verificou-se também que a
incidéncia de nao conformidades € maior de uma seg¢ao para outra, sendo que a
secao de congelamento com 7,16% representa o maior indice e as se¢des mecanica
frigorifica, salsicha, refinaria, graxaria e almoxarifado com 0%, configuram o menor
indice. Considerando-se as avaliagdes aplicadas sobre as Boas Praticas de
Fabricacdo, aos funcionarios da empresa, verificou-se que as nao conformidades
cometidas, ndo coincidem com as respostas erradas apresentadas nas avaliagoes,
provando assim que nado é somente a falta de conhecimento que induz o
manipulador a cometer as falhas na pratica de higiene, mas também outras questdes
intrinsecas ao ser humano como por exemplo a motivacdo, porém nao deve-se
excluir a pratica e fornecimento de treinamentos sobre as Boas Praticas de
Fabricacdo, e sempre que possivel e necessario, inteira-los sobre as normas e
acoes a serem respeitadas e adotadas sobre o assunto.

Palavras-chave: Boas Praticas de Fabricacado; Visual Basic Applications; Excel.



ABSTRACT

OLIVEIRA, Danieli Thaisa. Software for the supervision of good manufacturing
practices in an agrobusiness.92 f. 2020. Dissertagdo — Mestrado em Tecnologias
Computacionais para o Agronegécio - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

To aid in the process of guaranteeing the quality and safety of food products, several
tools can be used, among the existing ones, the Good Manufacturing Practices
(GMP) can be highlighted, which must be adopted by all food industries and by food
services. This study aimed to develop software to assist the Quality Control sector of
an agribusiness, located in the west of the state of Parana, in order to facilitate
control over the generation of warnings to employees who fail to comply with Good
Manufacturing Practices in in relation to personal hygiene, necessary for food
handling, thus guaranteeing better quality and safety of the elaborated products,
creating a technology not yet available in the company, and optimizing the working
time applied to the generation of warnings. The program was written in the Visual
Basic for Applications (VBA) language, using Microsoft Excel 2016 software. Through
a structured questionnaire applied before and after the development of the software,
it was observed the expectations that the users had in relation to its functionality, and
also questions that involve the quality of the program in operation. Users rated the
software with an average final score of 9.2, highlighting their satisfaction, optimization
of the time applied to the generation of warnings and, consequently, more intense
demands on handlers for proper hygiene practices and guarantee of more quality to
the products produced. Regarding the conduct of the handlers, regarding their
personal hygiene and practices that involve it, the data obtained through the analysis
of the records provided by the company, demonstrated that the non-conformities with
greater incidence by the handlers were the presence of long nails with 338 records
representing 31% of non-conformities, followed by the presence of a beard with 322
records and 29% and objects in the pocket with 144 records and 13%. It was also
found that the incidence of non-conformities is greater from one section to another,
with the freezing section with 7.16% representing the highest index and the
mechanical refrigeration, sausage, refinery, grease and warehouse sections with 0%,
configure the lowest index. Considering the evaluations applied to the Good
Manufacturing Practices, to the company's employees, it was found that the non-
conformities committed, do not coincide with the wrong answers presented in the
evaluations, thus proving that it is not only the lack of knowledge that induces the
handler to commit failures in hygiene practice, but also other issues intrinsic to
human beings such as motivation, however, one should not exclude the practice and
provision of training on Good Manufacturing Practices, and whenever possible and
necessary entirely them about the rules and actions to be respected and adopted on
the subject.

Key-words: Good Manufacturing Practices; Visual Basic Applications; Excel.
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1 INTRODUGAO

A alta competitividade imposta pelos mercados, juntamente com a
globalizagdo, torna imprescindivel o aperfeicoamento e desenvolvimento dos
processos produtivos para garantir a sobrevivéncia das organizagdes frente a este
cenario.

Melhoria dos sistemas de gestdo da qualidade, reducdo de custos e o
aperfeicoamento dos produtos tém estado entre os principais objetivos das
organizagdes. Sendo o conceito de qualidade definido por diversas maneiras. Para
Cintra (2016), qualidade significa dispor de um produto final ou servico que esteja
em conformidade com os padrdes previamente definidos para o mesmo. De acordo
com Crosby (1979), qualidade é a conformidade as especificagées. Prevenir nao
conformidades € menos oneroso que corrigir ou refazer o trabalho. Conforme Juran
e Gryna (1992), qualidade é a satisfacdo das necessidades do consumidor...
Qualidade é adequacgao ao uso. Para Isnard (2012), qualidade esta relacionada as
necessidades e as pretensdes dos clientes.

Para garantir a qualidade, produtos e alimentos seguros, diversas ferramentas
podem ser utilizadas para auxiliar nesse processo, dentre estes pode-se destacar as
Boas Praticas de Fabricacao (BPF), que devem ser adotadas por todas as industrias
de alimentos e pelos servigos de alimentacgao.

Neste meio pode-se citar as agroindustrias, as quais fazem parte do
agronegocio, transformando matérias-primas originadas da agricultura e
agropecuaria em produtos diversificados.

Souza (2017) destaca que atualmente a palavra agronegdcio, agrobusiness
ou agribusiness em inglés, refere-se a alianca de diversas atividades produtivas, que
possuem ligacdo direta ou indireta a producdo e subprodugdo, proveniente da
agricultura e pecudria. E necessario salientar que agronegécio ndo é apenas uma
acao independente no campo, e sim a unido de atividades que podem ser
observadas e identificadas em uma cadeia de producao.

Diante de tais perspectivas € que o presente estudo propde desenvolver um
software para auxiliar o setor do Controle de Qualidade de uma agroindustria
localizada no Oeste do Parana, a fim de, viabilizar a geragado de adverténcias aos

colaboradores que descumprem as Boas Praticas de Fabricagao, garantindo assim
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melhor qualidade e seguranca dos produtos elaborados, desenvolvendo uma
tecnologia ainda nao disponivel na empresa e otimizando o tempo de trabalho
aplicado a geragao das adverténcias. O programa foi escrito na linguagem Visual

Basic for Applications (VBA), utilizando o software Excel 2016 da Microsoft.
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JUSTIFICATIVA

Segundo a Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA, 2018)
a agroindustria tem participacéo de aproximadamente 5,9% no Produto Interno Bruto
(PIB) brasileiro, no beneficiamento, na transformagcdo dos produtos e no
processamento de matérias-primas provenientes da agropecuaria.

O avanco tecnolégico tem grande participagdo nestes resultados, pois trouxe
modernidade para a agroindustria e permitiu analise facil dos dados para gerar
informacéao e assim atuar mais precisamente em cima dos problemas existentes.

Conforme Oliveira (2017), as competéncias da Tecnologia da Informacao (Tl)
impactam positiva e expressivamente no desempenho de processos,
especificamente, os processos de producdo e operagdes, melhoramento do
produto/servico e relagdes com clientes.

No campo da tecnologia da informagao pode-se citar o grande auxilio dos
softwares nos processos produtivos, que a cada dia traz inovacdes e
aperfeicoamentos para a area do agronegocio. Para Macedo; Mendes e Vendrusculo
(2009), a utilizagdo de Tl no agronegdcio conta com os mais variados publicos:
produtores rurais, cooperativas agropecuarias, agroindustrias, empresas de
distribuicdo, organizacbes de extensao rural entre outros. Constata-se, ainda, grande
diversidade nas ofertas de softwares a este publico.

A empresa participante neste estudo, apresenta uma demanda face ao
exposto acima, para otimizar a geragdo de adverténcias aplicadas aos
manipuladores de alimentos, num tempo menor e que possa viabilizar acdes
corretivas e preventivas.

Desta forma compreende-se o trabalho a ser desenvolvido como uma
ferramenta de suma importdncia para a garantia da qualidade dos produtos
elaborados na empresa em questao, tornando mais eficiente e agil o processo de
adverténcias e otimizacdo do tempo de trabalho dos funcionarios do setor de

Controle de Qualidade.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Este estudo almejou a programagdo e desenvolvimento de um software
utilizando a linguagem VBA, para auxiliar o setor de Controle de Qualidade de uma
agroindustria localizada no Oeste do Parana para viabilizar o controle sobre a
geragado de adverténcias aos colaboradores que descumprem as Boas Praticas de

Fabricacdo na producao de alimentos.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analisar estatisticamente nao conformidades de Boas Praticas de
Fabricacdo ocasionadas pelos manipuladores, através do banco de dados
disponibilizado pela empresa;

e Analisar estatisticamente avaliagbes aplicadas aos manipuladores de
alimentos em relacédo as Boas Praticas de Fabricacdo, na etapa admissional,

e Observar as expectativas dos funcionarios do setor de Controle de

Qualidade sobre o desenvolvimento de um software para controle de
adverténcias;

¢ Avaliar a eficiéncia de uso do software desenvolvido;
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3 REVISAO DE LITERATURA

3.1 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

As Boas Praticas de Fabricagao (BPF) englobam um conjunto de medidas
que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servigos de
alimentagdo, com o objetivo de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos
alimentos com os regulamentos técnicos (ANVISA, 2018).

Para Medeiros; Carvalho e Franco (2017), a contaminagdo dos alimentos
durante a manipulagdo acontece quando medidas higiénico-sanitarias nao sao
adotadas e as condicbes ambientais nédo sao apropriadas para sua manipulagao.
Entretanto, a formacdo e a capacitacdo dos trabalhadores é fundamental, pois é
através da pratica de corretos habitos de higiene no local de trabalho que os riscos
serdo minimizados.

Conforme Silva et al., (2013) a qualidade e a segurancga sao fatores principais
em relacdo ao consumo de alimentos. As principais variantes que podem afetar tais
fatores sdo as condigbes higiénico-sanitarias e os manipuladores, interferindo direta
ou indiretamente, podendo afetar tanto a qualidade quanto a seguranga, desde a
producgao, industrializac&o até a distribuicdo dos alimentos.

A capacitacdo dos manipuladores de alimentos € indispensavel para o
controle de microrganismos, nao desejados/desejaveis nas matérias-primas
utilizadas na dieta humana, sendo preciso ofertar treinamento aos manipuladores,
com o objetivo de aperfeigoar tanto sua higiene pessoal, quanto a higiene ambiental
e dos alimentos (CUNHA; AMICHI, 2014).

A contaminagao dos alimentos pode ocorrer devido a trés diferentes fatores:
por meio de microrganismos 0s quais contemplam as bactérias, virus e parasitas,
por substancias quimicas como pesticidas, herbicidas, contaminantes inorgénicos
téxicos entre outros e pelos agentes fisicos como por exemplo vidros, metais,
pregos, parafusos, madeira e cabelos ou qualquer condigdo do alimento que possam
produzir um efeito adverso a saude do consumidor (FORSYTHE, 2013; CUNHA,;
AMICHI, 2014).

As boas praticas devem ser implantadas desde a recepgao da matéria prima,

processamento, até a expedicdo de produtos, abrangendo os mais diversos
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aspectos da industria, desde a qualidade da matéria-prima e dos ingredientes,
incluindo a especificagcdo de produtos, escolha de fornecedores da qualidade da
agua, entre outros. O programa de BPF é dividido nos seguintes itens: instalagcbes
industriais; pessoal; operag¢des; controle de pragas; controle da matéria-prima;
registros e documentacgao e rastreabilidade (MACHADO; DUTRA;PINTO, 2015).

Os alimentos seguros sao a garantia de que os alimentos ndo acarretardo em
doengas ao consumidor, quando consumidos ou preparados de maneira adequada,
com 0 uso a que sao destinadas. Para que isso acontecga, € necessario um controle
de qualidade de toda cadeia alimentar, a qual vai desde a produgédo, armazenagem,
distribuicdo até o consumo do alimento in natura processado, contemplando os
processos de manipulagao que forem necessarios (ALVES et al., 2012).

Para Moreira et al., (2013) qualidade e os alimentos seguros é um dos
interesses que vem desenvolvendo e despertando importadncia por parte dos
governantes devido aos riscos alimenticios que alguns produtos podem apresentar a
saude publica. As boas praticas de higiene, postas em pratica desde a colheita até
chegar ao consumidor é de extrema importancia para evitar a contaminagdo de
origem alimentar. A contaminagdo dos alimentos, pode ocorrer durante a colheita,
transporte, processamento, distribuicdo e comercializagao, afetando a qualidade do
produto e a saude dos consumidores.

Além das questbes que envolvem a qualidade dos alimentos, as BPF
possibilitam um ambiente de trabalho mais eficiente, contribuindo para a eficacia do
processo de produgdo. Sao necessarias para controlar possiveis fontes de
contaminagdo cruzada e para garantir que o produto atenda as especificagbes de
identidade e de qualidade (MACHADO; DUTRA, PINTO, 2015).

3.2 LEGISLACAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

A legislagédo sanitaria federal regulamenta as medidas em carater geral, as
quais sao aplicaveis a todo o tipo de industria de alimentos e servigco de alimentacéo,
e também especifico, voltadas as industrias que processam determinadas categorias
de alimentos (ANVISA, 2018).

Compete aos Servigos de Vigilancia Sanitarias Estaduais e Municipais o

estabelecimento de normas complementares, de forma a abranger aspectos



19

sanitarios mais especificos a sua localidade, ndo podendo contrariar as normas
federais (ANVISA, 2018).

O Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), é responsavel
pela administracdo das politicas publicas de estimulo a agropecuaria, pelo fomento
do agronegdcio e pela regulamentagdo e normatizagdo de servigos atrelados ao
setor. Visa a garantia dos alimentos seguros a populagao brasileira e a produgao de
demandas para exportacdo, estimulando o setor produtivo nacional e beneficiando a
introdugéo do Brasil no mercado internacional (MAPA, 2018).

O Servigo de Inspecado Federal, representado mundialmente pela sigla DIPOA
e vinculado ao Departamento de Inspecéo de Produtos de Origem Animal — DIPOA,
€ o0 responsavel por assegurar a qualidade de produtos de origem animal
comestiveis e ndo comestiveis destinados ao mercado interno e externo, bem como
de produtos importados (MAPA, 2018).

Todos os produtos de origem animal sob a responsabilidade do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento sao registrados e aprovados pelo Sistema de
Inspegdo Federal (S.l.F.), visando garantir produtos com certificagdo sanitaria e
tecnolégica para o consumidor brasileiro, respeitando as legislagbes nacionais e
internacionais vigentes (MAPA, 2018).

A atuagcdo do DIPOA ¢é baseada na regulamentacdo do RIISPOA -
Regulamento de Inspec¢ao Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal, o
qual define todo o processo que necessita ser adotado pelos fabricantes de produtos
de origem animal, desde o recebimento dos animais e matérias primas aos
estabelecimentos, abrangendo todas as etapas de manipulagdo, modificagao,

preparagao, armazenamento, expedicéo e transporte dos produtos (MAPA, 2018).

Art. 74. Os estabelecimentos devem dispor de programas de
autocontrole desenvolvidos, implantados, mantidos, monitorados e verificados
por eles mesmos, contendo registros sistematizados e auditaveis que
comprovem o atendimento aos requisitos higiénico-sanitarios e tecnoldgicos
estabelecidos neste Decreto e em normas complementares, com vistas a
assegurar a inocuidade, a identidade, a qualidade e a integridade dos seus
produtos, desde a obtencéo e a recepgdo da matéria-prima, dos ingredientes
e dos insumos, até a expedi¢do destes. § 1° Os programas de autocontrole
devem incluir o bem-estar animal, quando aplicavel, as BPF, o PPHO e a
APPCC, ou outra ferramenta equivalente reconhecida pelo Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (RIISPOA, 2017)
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3.2.1 Legislacéo Geral

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA dispde da Resolugéo De
Diretoria Colegiada RDC n° 275/2002 - de 21 de outubro de 2002, a qual foi
desenvolvida com o propdsito de atualizar a legislagdo geral, introduzindo o controle
continuo das BPF e os Procedimentos Operacionais Padronizados, além de
promover a harmonizagao das agdes de inspegao sanitaria, por meio de instrumento
genérico de verificacdo das BPF. Portanto, € ato normativo complementar a Portaria
SVS/MS n° 326/97 (BRASIL, 2002).

A portaria n°® 326, de 30 de julho de 1997, dispde sobre condi¢des higi€nico-
sanitarias e de boas praticas de fabricagdo para estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos e tem por objetivo estabelecer os requisitos gerais
(essenciais) de higiene e de boas praticas de fabricagdo para alimentos produzidos
/fabricados para o consumo humano (BRASIL, 1997).

A Portaria MS n° 1.428, de 26 de novembro de 1993 precursora na
regulamentagdo desse tema, dispde, entre outras matérias, sobre as diretrizes para
o estabelecimento de Boas Praticas de Producao e Prestacdo de Servigos na area
de alimentos (BRASIL, 1993).

3.3 HIGIENE DE PRODUTOS CARNEOS

A Organizagcao Pan-Americana de Saude (OPAS, 2006) define higiene dos
alimentos, como sendo, todas as condicbes e medidas indispensaveis para garantir
a seguranca e a disposigao dos alimentos em todas as fases da cadeia alimentar.

De acordo com Contreras; Bromberg e Cipolli (2002) durante o
processamento industrial deve ser tomada uma série de procedimentos, com o
objetivo de minimizar a disseminagéo e proliferacdo dos patégenos potenciais e
outros contaminantes. Podem ser destacadas as necessidades de um programa
rigoroso de sanificagdo dos equipamentos e instalagdes, o controle das operagdes
abrangendo o manuseio direto das carcagas e procedimentos, tendo em vista evitar
ou reduzir a possibilidade de contaminagbes cruzadas, seja através de

equipamentos, utensilios ou pelo manejo inadequado.
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As praticas de higiene avangadas sao necessarias em todas as etapas da
cadeia produtiva. Na higienizagao encontra-se as fases de limpeza e sanitizagao das
superficies de ambientes de produgéao, utensilios, equipamentos, manipuladores e ar
de ambientes de processamento. A fase de limpeza, constitui-se na retirada de
residuos organicos e minerais aderidos as superficies, utilizando de agentes
detergentes. A fase de sanitizagao representa a utilizagdo de agente quimico tendo
como objetivo extinguir microrganismos patogénicos e diminuir o numero de
microrganismos alteradores para niveis considerados seguros (CAMPDEPADROS et
al., 2012).

Segundo Ferreira (2006), € indispensavel a limpeza dos equipamentos e
utensilios, utilizados para processar, transportar, preparar, conservar e servir
alimentos, pois, durante o processamento, tudo o que entra em contato com os
alimentos, das maos do homem ao equipamento completo, pode levar a
contaminacao.

A auséncia de limpeza e desinfeccao dos equipamentos, colabora para a
contaminacao cruzada que pode ocorrer desde o recebimento das matérias-primas,
até a distribuicdo dos alimentos acabados para o consumo, estando alinhado com
alguns surtos de toxinfeccao (CARNEIRO; LANDIM, 2013).

Conforme Contreras; Bromberg, Cipolli (2002) e Concei¢ao, Nascimento
(2014) os manipuladores sdo os maiores contribuintes de contaminagdes, pois o
corpo humano possui uma temperatura ideal para o desenvolvimento de
microrganismos, deterioradores e patogénicos préprios ou adquiridos. Os costumes
de higiene pessoal também sao importantes para impedir a contaminagao cruzada.

Outro fator que contribui para que os manipuladores sejam a maior fonte de
contaminacgdes é a falta de conhecimento, orientagdo e capacitacdo sobre os riscos
que pode gerar a saude dos consumidores, devido a falta de cuidados necessarios
na preparagao dos alimentos (FERREIRA, 2006).

O Codex Alimentarius e a legislagao sanitaria federal normatizam critérios
para os manipuladores de alimentos, manterem grau apropriado de higiene pessoal
e atuarem com comportamento e atitude de forma adequada, visando a protecao
dos alimentos. Entre os critérios destacam-se, uniformizagdo e protecdo completa
para os cabelos; auséncia de barba, adornos, maquiagem, esmalte e perfume; uso

de unhas curtas; técnica e frequéncia da higiene das maos, e atitudes indesejaveis
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que nédo devem ser adotadas durante a manipulagdo dos alimentos (BRASIL, 2004,
OPAS, 2006).

3.4 MANIPULADORES DE ALIMENTOS

A Organizacdo Pan-Americana de Saude (OPAS, 2006), define que
manipulador de alimentos € toda pessoa que manipula diretamente os alimentos,
embalados ou ndo, os equipamentos e utensilios utilizados nos alimentos, e as
superficies que entram em contato com os alimentos, da qual se espera que cumpra
os requisitos de higiene dos alimentos.

Os alimentos sao contaminados durante sua manipulacdo quando as agdes
higiénico-sanitarias ndo sao adotadas e as condi¢des do ambiente de produg¢do nao
sao aceitdveis para sua manipulagdo. O conhecimento e a capacitacdo dos
colaboradores, sdo de grande importancia, pois € por meio habitos de higiene
corretos no ambiente de trabalho que os riscos podem ser minimizados
(MEDEIROS; CARVALHO, FRANCO, 2017).

Segundo a Anvisa (2014), dentre as agbes que devem ser tomadas pelos
manipuladores de alimentos para prevenir as contaminagdes, pode-se citar
principalmente:

- Ter higiene pessoal, utilizar uniformes compativeis a atividade, conservados
e limpos, trocando, ao menos, diariamente e utilizar somente nas dependéncias
internas do estabelecimento.

- Lavar as maos atenciosamente ao entrar na industria obedecendo todas as
etapas como utilizar sabdo, esfregar, enxaguar e secar, sempre antes e apos
manipular alimentos, apds paradas ou pausas das atividades, depois de tocar

materiais contaminados, apos utilizar os sanitarios e sempre que julgar necessario.

- Durante o trabalho os manipuladores ndo devem fumar, falar sem precisao,
cantar, assobiar, espirrar, cuspir, tossir, comer, manipular dinheiro ou cometer outros

atos que possam contaminar o alimento.

- Os cabelos devem ser amarrados e protegidos por redes, toucas ou outro

acessorio apropriado para esse fim, os homens ndo devem possuir barba.
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- As unhas devem estar sempre bem aparadas, curtas sem uso de esmalte ou
base. Durante o trabalho, ndo deve ser utilizado objetos de adorno pessoal como
brincos, pulseiras e anéis. A utilizacdo de maquiagem também n&o € permitida. Os

objetos e roupas pessoais devem ser guardados em local adequado para esse fim.

Conforme Santos Neto et al., (2017) é indispensavel aprimorar a qualidade
dos produtos e servigos, assim como instruir os manipuladores de alimentos (MA)
para que aprendam habitos higiénico - sanitarios apropriados e os utilizem
diariamente em suas atividade.

Sem a adequada manipulagao e boas praticas de manipulagcéo de alimentos,
em especial os de origem animal, os consumidores podem adquirir doengas, as
quais podem ser fatais em determinados casos. A saude do trabalhador também
deve ser levada em consideragdo, tendo em vista que as doencas podem
contaminar o alimento e por meio deste ser transmitido aos consumidores (CHALUB;
IDE, ARAUJO, 2016).

Ré et al., (2013), afirma que o consumo de alimentos é de suma relevancia ao
ser humano, os quais, devem estar em qualidade apropriada. Toda pessoa que entra
em contato direta ou indiretamente com alimento é tido como um manipulador de
alimento, o qual deve maior cuidado com a higiene de suas maos, uma vez que

estas podem ser a origem de transmissao de doengas.

3.5 DOENCAS TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS

Conforme Pinkoski (2015), doencgas de origem alimentar, podem ser definidas,
como aquelas que geralmente sao transmitidas pelos alimentos e abrangem um
extenso grupo de enfermidades ocasionadas por parasitas, patdogenos e
contaminantes quimicos.

Para Dalpubel et al., (2012), alimento seguro, € aquele com auséncia ou que
contenha condigcbes aceitaveis de contaminantes de origem, fisica, quimica, dietética
ou bioldgica, que nao resulte em dano a saude, sendo considerados responsaveis
quem os produzem.

Doencas transmitidas por alimentos, sao principalmente causadas pela

ingestdo de microrganismos viaveis (infecgdo) ou toxinas, que estes produzem
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(intoxicagdo) em quantidades satisfatérias para desenvolver a patologia (AFIFI;
ABUSHELAIBI, 2012).

Diversas causas podem levar a surtos e infeccbes de origem alimentar;
causas de risco para doengas transmitidas por alimentos, sdo a auséncia de higiene
pessoal, manipulacdo inadequada, temperaturas, tempo, alimentos de origem
inseguras e contaminagao cruzada (PICHLER; ZIEGLER, ALDRIAN, 2014).

Conforme Sao José (2012), eventos de doengas causadas por patdégenos
ligados a alimentos, acontecem diariamente em todas as partes do mundo. Praticas
nao adequadas de higiene dentro do ambiente do processamento de alimentos,
podem derivar em contaminagao de produtos por patdégenos, sendo considerado um
risco para a segurancga do consumidor.

Sultana et al., (2013) afirma que com o objetivo de diminuir as doengas
transmitidas por alimentos, é indispensavel compreender as praticas sanitarias dos
manipuladores de alimentos. A educacdo e o treinamento de manipuladores de
alimentos pode ser a maneira mais economicamente viavel de reduzir os indices de
morbidade e mortalidade por DTA.

Estes treinamentos devem ser realizados de forma adequada, afim de que o
conhecimento obtido possa ser aplicado diariamente. Pois se os manipuladores
apresentarem boas condicdes de saude e forem bem capacitados em relagao aos
procedimentos higiénicos sanitarios, a qualidade dos alimentos consumidos pela
populacdo sera melhor, minimizando assim, os riscos de doencas transmitidas por
alimentos - DTA’s (CUNHA; AMICHI, 2014).

As doencas transmitidas por alimentos, sdo consideradas um problema de
saude publica no nivel mundial, e estido fortemente associadas as falhas na
manipulacéo dos alimentos (DEVIDES; MAFFEI, CATANOZI, 2014).

Para Almeida et al., (2013) os produtos de origem animal, sdo os mais
envolvidos em surtos de DTA, como por exemplo o leite, carne de aves e ovos,
porém nos produtos de origem vegetal encontra-se uma potencial fonte de
contaminacgao.

A principal agdo que pode ser direcionada para diminuir a ocorréncia destas
doengas € o uso continuo das boas praticas, que sdo procedimentos que
colaboram para a produgédo de um alimento seguro e de qualidade (MELLO et al.,
2013).
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3.6 APLICACAO E GERAGAO DE ADVERTENCIAS

Existem ferramentas destinadas ao empregador para que consiga manter a
ordem e a disciplina de seus funcionarios. Dentre as estratégias, apontam-se as
adverténcias, que tem por principal objetivo, orientar o trabalhador sobre algum ato
faltoso que tenha cometido, desrespeitado as regras e normas da empresa ou que
estejam previstas na legislagao trabalhista. Estas regras, abrangem os setores de
recursos humanos, seguranga do trabalho e o controle de qualidade.

Como recomendacgdes quanto a aplicacdo das adverténcias pode-se conduzir
de forma que o empregado seja alertado verbalmente, no entanto caso haja
reincidéncia do ato faltoso, sera repreendido na forma escrita e persistindo na nao
conformidade, podera ser suspenso de suas atividades laborais. Se o empregado
cometer uma falta de fato grave, esta ordem de adverténcias pode néo ser seguida,
podendo o empregado ser dispensado de imediato, gerando uma demisséao por justa
causa (MARTINS, 2014).

Para Camargo e Henriques (2014), as penalidades podem ser a adverténcia e
a suspensdo, sendo que a primeira pode ser aplicada de forma verbal ou escrita,
porém estas modalidades nado sao previstas na Consolidagao das Leis Trabalhistas
(CLT), enquanto a segunda tem previsdao no art. 474 da legislacdo CLT. A teoria
civilista, assegura que o poder disciplinar deriva do contrato de trabalho, e as
medidas disciplinares, estariam equiparadas a medidas civis, como clausulas penais,
tendo essa teoria o0 objetivo de estabelecer ordem e disciplina ao ambiente de
trabalho.

Frente as varias decisdes judiciais e posi¢cdes doutrinarias, fica evidente a
importancia da adverténcia em circunstancias de praticas frequentes de condutas
irregulares do empregado, consideradas como leves, e que, observadas
individualmente, incidem a ser passiveis de dispensa por justa causa. E importante
verificar que, a aplicagdo da adverténcia ainda pode servir como medida educativa
ao empregado, com 0 objetivo de se evitar demais comportamentos irregulares,
evitando assim maiores problemas laborais (CRUZ; POZZETTI, 2014).
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3.7 ENGENHARIA DE SOFTWARE

Engenharia de Soffware — de acordo com o documento |IEEE Std 610.12-
1990 que apresenta o |EEE- Standard Glossary of Software Engineering

Terminology, Engenharia de software é definida como:

“A aplicacdo de uma abordagem sistémica, disciplinada e quantificavel no
desenvolvimento, na operacdo e na manutencdo de software; isto é, a

aplicacédo de engenharia de software.” (IEEE, 1990).

De acordo com Silva Filho (2015), software € considerado um produto
intangivel, o qual é complexo descrever bem como avaliar. Entretanto quando
comparado ao hardware é facilmente distinguivel, em que as manutencdes sao de
carater corretivo ou evolutivo e também mais faceis de serem realizadas. Para que
isso seja verdade, € necessario que o software tenha seu projeto bem documentado,
pois a documentagcdo de um projeto é essencial para permitir a manutencdo e
evolucdo de um sistema de software. E imprescindivel ter ou criar uma cultura de
engenharia de software com o objetivo de aplicar as boas praticas que abrangem os
pilares do desenvolvimento de software de modo a atender os seus principios
basicos, como: tempo de desenvolvimento, custo e qualidade.

Para Rodrigues e Estrela (2012), é crescente a demanda por softwares cada
vez mais aprimorados e que desempenhem os reais resultados prometidos, isto €,
atendam ou superem as perspectivas dos seus stakeholders.

Para Silva Filho (2013), oposto a outros projetos desenvolvidos em industrias,
as quais tém orcamento de material e demais recursos envolvidos, a matéria prima
dos projetos de software é baseada na capacidade intelectual do engenheiro de
Softwatre.

Rodrigues e Estrela (2012), esclarecem que assim como qualquer processo
produtivo, o desenvolvimento de software demanda de uma sistematizacdo que
defina as etapas, as atividades que serdo realizadas, o atrelamento entre essas
atividades, as suas entradas e saidas, a importancia e as responsabilidades de cada
um dos envolvidos no desenvolvimento de software.

Um projeto de software é considerado um investimento, onde o cliente investe

seus recursos financeiros com a expectativa de obter um retorno em um
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determinado periodo. Retornos estes que podem se materializar de diferentes

maneiras, tais como:

a)Aumento de vendas;

b)Melhoria na qualidade de seus produtos;
c)Otimizagao da producéo;

d)Reducéo de custos;

e)Abertura de um novo meio de relacionamento com clientes.

Os projetos podem ser desenvolvidos de modo que, subconjuntos das
funcionalidades possam ser entregues em fases, permitindo que o software possa
ser utilizado rapidamente. Assim, no primeiro release os usuarios terdo acesso a
apenas um subconjunto de funcionalidades que disponibiliza algum tipo de
beneficio. No segundo release as funcionalidades e beneficios aumentam e assim o

projeto segue até a sua conclusao (TELES, 2014).

3.7.1 Qualidade de Software

Em relacdo a qualidade de software as normas ISO/IEC 9126 [ISO/IEC 2001]
e ISO/IEC 25010 [ISO/IEC 2011], definem que qualidade de software pode ser
entendida como a capacidade do produto de software satisfazer as necessidades
explicitas e implicitas em condigdes especificas (ISO/IEC, 2011).

Em 1991, a ISO unificou o conceito de qualidade de produtos de software e
divulgou a série de normas ISO/IEC 9126, que seria atualizada em 2001 [ISO/IEC
2001]. Devido a relevancia destas normas e sua ampla ado¢ado na industria, elas
estdo constantemente sob revisdo. Foi entdo que em 2011, uma nova série de
normas foi desenvolvida pela ISO/IEC para substituir a norma ISO/IEC 9126
juntamente com a norma ISSO/IEC 14598, denominada SQuaRE (Software Product
Quality Requirements and Evaluation) [ISO/IEC 2011], a qual passou a ser
conhecida como a familia de normas ISO/IEC 25000. Este grupo de normas é
dividido em cinco partes:

a) ISO/IEC 2500n — Gerenciamento da Qualidade;
b) ISO/IEC 2501n — Divisédo do Modelo de Qualidade;
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c) ISO/IEC 2502n — Divisao de Medic&o da Qualidade;
d) ISO/IEC 2503n — Divisao de Requisitos de Qualidade;
e) ISO/IEC 2504n — Divisao de Avaliagdo da Qualidade.

Os beneficios esperados pelos usuarios de software, podem ser fortemente
afetados por problemas na qualidade do software, ocasionando dificuldades nas
tarefas de manutencdo e atualizacdo. Problemas estes que sdo comumente
provocados pela utilizacdo de técnicas ad-hoc de desenvolvimento, em vez daquelas
fundamentadas em teorias e praticas da Engenharia de Software (DALMON et al.,
2012).

Para Silva e Vasconcelos (2014), nos dias atuais, a sociedade esta cada vez
mais dependente do uso de software, e esta dependéncia ocorre por diversos meios,
sejam elas pessoais, académicos ou profissionais. Frente a isso € que a qualidade
do software é indispensavel para melhor atender as necessidades de seus usuarios

e do mundo moderno.

3.7.2 Processo de Software

Conforme Macedo e Vilain (2012), as organizagbes tem determinado um
modelo de processo de desenvolvimento de software, que norteia a abordagem e os
passos a serem executados, durante a elaboragdo e execugdo dos projetos. As
etapas que contemplam o modelo citado, sdo compostos pela Visdao do Sistema,
Levantamento de Requisitos, Modelagem, Projeto, Implementacdo, Testes,
Validagao e Implantacao.

Para Lima et al., (2012), um processo de software é um conjunto estruturado
de atividades relacionadas, utilizadas para a produgcao de software. A maioria dos
processos de software envolve as seguintes atividades: especificagdo, projeto e
implementacgao, validagao e evolugéo.

Veneziano (2013), completa que em relagdo ao processo de software, que é
considerado um conjunto de atividades de produgao de um software, em seu projeto
optou pelo modelo evolucionario de desenvolvimento, o qual intercala as distintas

etapas do desenvolvimento de software refazendo-as por diversas vezes em ciclos.
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3.7.3 Ciclo de Vida de um Software

Ciclo de vida representa o periodo de tempo em que o software € criado e
quando termina, deixando de estar disponivel para uso. O ciclo de vida de um
software tipicamente inclui as fases de concepgdo, requisitos, projeto,
implementacao, teste, instalacdo e verificagdo, operagdo e manutengdo até sua
retirada de operacao (HIRAMA, 2012).

Para Wazlawick (2016), o modelo de processo para as atividades de projeto e
desenvolvimento de software, também pode ser conhecido como ciclo de vida. Desta
maneira, quando uma empresa resolve desenvolver um processo, deve ir em busca
de um modelo e moldar a filosofia e os exercicios recomendados para criar seu

proprio processo.

3.7.4 Levantamento de Requisitos

O levantamento de requisitos exerce um papel importante na elaboragao de
um sistema de informacgao, pois é caracterizado como sendo o inicio para toda a
atividade de desenvolvimento de software. E nesta fase que o analista faz as
reunides iniciais com os clientes e/ou usuarios a fim de conhecer as funcionalidades
do sistema que sera desenvolvido. A seguir sdo apresentadas algumas técnicas de

levantamento de requisitos as quais podem ser utilizadas em conjunto pelo analista:

a)Entrevistas;

b)Questionarios;

c)Brainstorming;

d)Joint Application Design (JAD);
e)Prototipagem (MENDONCA, 2014).

Para Wazlawick (2016) o cliente e os usuarios devem fazer parte da atividade
de levantamento de requisitos, mas o responsavel por esta atividade € o analista.
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3.7.5 Modelo de Qualidade

O modelo de qualidade SQuaRE é hierarquico: a qualidade é decomposta em
uma série de fatores de influéncia. A qualidade de um produto de software é descrita
por seis caracteristicas, sendo:

Funcionalidade: diz respeito aquilo que o software faz quando solicitado pelo
usuario, como, por exemplo imprimir um relatorio, apresentar dados na tela ou
registrar uma informagédo em uma base de dados, sendo assim a caracteristica se
refere a capacidade para o cumprimento de tarefas;

a) Manutenibilidade: esta caracteristica esta relacionada a facilidade de
modificagcdo de um produto de software, entretanto € de interesse especial dos
desenvolvedores e ndo deve ser confundida com a possibilidade de configurar o
software;

b) Usabilidade: representa o quao facil é utilizar o produto;

c) Confiabilidade: diz respeito a capacidade de manter um certo nivel de
desempenho quando operando em um certo contexto de uso;

d) Eficiéncia: o tempo e a utilizagdo de recursos sado duas dimensdes para
avaliar a eficiéncia de um software;

e) Portabilidade: indica a possibilidade de um codigo-fonte ser utilizado em
diferentes plataformas de execugao;

f) Medicbes: seu propdsito € obter das caracteristicas do produto, a analise
desses resultados fornece um indicador, ou seja, uma estimativa do que acontece
realmente com o produto (KOSCIANSKI; SOARES, 2007).

3.8 BOAS PRATICAS DE PROGRAMAGCAO

Sao praticas que englobam um conjunto de normas, atitudes e procedimentos
ligados a criagao de softwares de qualidade, desde sua concepgao até a entrada em
producdo, englobando as agbes futuras, que podem ser diversificadas, de
manutengao, corregcao de erros, adaptacao e expansao (GIL, 2014).

A legibilidade, simplicidade e manutencdo do coddigo estdo associadas a
técnicas e a Boas Praticas de Programagdo. A utilizagdo destas boas praticas
exerce um papel formidavel na qualidade e performance do software, que sera
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sempre mais facil de compreender, conservar e aprimorar (CARON, 2000).

As Boas Praticas de Programagao abrangem inumeras regras para uma boa
qualidade do software, entre estas regras pode-se citar a obtencdo de nomes
consistentes, comentarios sem exageros, seguir um padrdo de codificagdo e evitar

ter muitos niveis de endentagao e linhas muito longas

3.9 PARADIGMAS DE PROGRAMACAO

A forma (estilo ou paradigma) de se programar computadores eletrénicos
sofreu alteragdes desde seu aparecimento, partindo de uma forma simples para um
formato mais complexo. Os paradigmas de programag&o passaram por cinco fases
evolucionarias, sendo elas a programacao tradicional, programagédo estruturada,
programag¢ao modular, programagdo com abstracdo de dados e programacao
orientada a objetos (MANZANO; OLIVEIRA, 2016).

VBA é uma linguagem de programagéo baseada em objetos. Mediante o VBA
€ possivel criar as classes e instanciar objetos, entretanto esta linguagem de
programacgao nao suporta a heranga e também ndo suporta o polimorfismo no
sentido classico usado na programacgao orientada a objetos, por isso ndo pode ser
considerada uma linguagem de programacéao Orientada a objetos, mas sim, baseada
em objetos.

Para maior conhecimento sera destacado os paradigmas de programacao
estruturada e os de orientada a objetos por tratarem-se de paradigmas mais

comumente utilizados.

3.9.1 Programacéao Estruturada

Com o surgimento da linguagem de programagdao PASCAL em meados de
1960 iniciou-se a programacgao estruturada. Posteriormente ocorreram alteragoes
nas estruturas das linguagens de programacdo FORTRAN, COBOL e BASIC para
que suportassem os paradigmas da programacgao estruturada. Por volta de 1970
surgiu a linguagem de programagao C. Nessas linguagens de programacgao
encontram-se, além das estruturas tradicionais, as estruturas de programacgao de
lagos de repeticdo condicionais e selecdo (MANZANO; OLIVEIRA, 2016).
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A Programacéo Estruturada introduziu uma nova técnica para a Informatica,
caracterizando-se como eficiente e elegante, e tornando-se numa poderosa
ferramenta de trabalho para o programador. De maneira geral, pode-se dizer que ao
utilizar esta técnica o desenvolvedor alcancga trés o objetivos:a)Obtencgao de
programas mais corretos;b)Propriedade da extensdo (melhor manutengéo);
c)Disciplina do raciocinio.

Resumidamente, a Programagao Estruturada pode ser entendida como uma
maneira de programar com o objetivo de facilitar a escrita, entendimento, validagéo e
manutengao de programas. Dijikstra dizia que “a arte de programar consiste na arte
de organizar e dominar a complexidade”. Com esta técnica de programacao os
graus de complexidade sdo minimizados devido a trés conceitos basicos:

a)Desenvolvimento do programa em diferentes fases, através de refinamentos
sucessivos (método top-down — de cima para baixo);

b)Decomposigao do programa total em mddulos funcionais, organizados

hierarquicamente;

c)Uso de um numero concentrado de estruturas de controle dentro de cada
modulo (LEITE, 2006).

3.9.2 Programacéao Orientada a Objetos

Com o surgimento das linguagens SIMULA |, por volta de 1960, iniciaram as
ideias de paradigmas da programacédo orientada a objetos, posteriormente com
SIMULA 67(1967), tendo seu apice de adogao pelo mercado a partir da década de
1980 com o surgimento da linguagem SMALLTALK (que teve seu inicio por volta da
década de 1970 nos laboratérios da empresa XEROX), depois com as linguagens
JAVA (1995) e C# (2000), se encontraram o significado e constru¢cado de classes,
objetos, encapsulamento, heranga e polimorfismo (MANZANO; OLIVEIRA, 2016).

Uma das caracteristicas principais da Programagdo Orientada a Objetos
(POO) é a habilidade de reutilizagédo, ou seja, de otimizagao da produtividade, e isto
depende da modo como o software é arquitetado, de como o cddigo é gerado. Outra
caracteristica considerada como vantagem €& a manutenibilidade, ou seja, a
facilidade na manutenc&o nos projetos (ARAUJO, 2007).

Conforme Melo (2011), a computagdo de um programa orientado a objetos
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pode ser visto como a ativagdo de objetos, através de sua criagdo, e integragao
entre estes objetos ativos. Como cada objeto é responsavel pelos seus proprios
dados e transformagdes, o estado do programa pode ser visivelmente aceito como o
conjunto de estados dos objetos ativos. No Quadro 1, € demonstrado as principais

caracteristicas encontradas entre os dois tipos de programacdo Estruturada e

Orientada a Objetos.

Quadro 1 - Caracteristicas da programacgao Estruturada e Orientada a Objetos

Programagao Estruturada

Programagiao Orientada a Objetos

Neste tipo de programagdo, quando ha

necessidade de trabalhar com dados

heterogéneos, usa-se a estrutura de dados

denominada registro.

Neste tipo de programagdo, quando ha

necessidade de trabalhar com dados

heterogéneos, usa-se a estrutura de dados

denominada classe.

Numa estrutura de registro € possivel definir as
variaveis (chamadas de campos), que serdo os

pontos de armazenagem dos dados.

Numa estrutura de classe é possivel definir as
variaveis (chamadas de membros de classe ou

propriedades, mas referenciadas como

atributos), que serdo os pontos de

armazenagem dos dados.

Um registro permite, em sua composigdo, a
definicdo apenas de campos, e toda a operagéo
de consisténcia relacionada aos dados desses
compds é tratada externamente na forma de

procedimentos e/ou fungdes.

Uma classe permite, em sua composi¢cdo, a
definicdo dos membros da classe (atributos), e a

operagdo de consisténcia relacionada aos

dados desses membros ¢é internamente

referenciada por meio das funcbes e

procedimentos membro, suas funcionalidades

(métodos).
Sub-rotinas sao formadas por elementos | Sub-rotinas sao formadas por elementos
descritos como fungoes, moédulos, | normalmente denominadas métodos

procedimentos, entre outras denominagoes.

(funcionalidades)

A consisténcia de dados dos campos de um
registro é operacionalizada por meio de sub-
rotinas,

que estdo referenciadas no cddigo

principal do programa.

A consisténcia de dados dos atributos de uma
classe € operacionalizada por meio de métodos
(procedimentos e/ou fungdes) que podem estar
referenciados no codigo da propria classe ou no
cédigo do programa principal, dependendo da

linguagem em uso.

Passagem de parédmetro entre sub-rotinas ou

mesmo com O programa principal.

Passagem de mensagem entre métodos ou

mesmo com O programa principal.

Definicao estatica de variaveis.

Definicdo de objetos via instancia.

Fonte: Manzano; Oliveira (2016).
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3.10 VBA - VISUAL BASIC APPLICATIONS

Uma caracteristica da imensa massa de profissionais das areas técnicas, é a
habilidade intrinseca destes na organizacdo e manipulacdo de dados. E comum a
organizagéo dos dados ser em forma de planilhas como, por exemplo, as de calculo,
as de custos, as matriciais, as orcamentarias, as numericas etc.

Para isso existem diversas ferramentas profissionais em forma de planilha, as
quais pode-se citar o pacote BROffice, encontrado em site como
http://www.broffice.org, o Office, encontrado em http://office.microsoft.com e o
OpenOffice, encontrado em http://www.openoffice.org. O pacote Office tem sua
ferramenta profissional em forma de planilha denominada de Excel. O Excel se
integra a linguagem VBA e é a mais utilizada ferramenta para a organizagdo e
gerenciamento de planilhas.

A sigla VBA significa Visual Basic for Applications, ou Visual Basic para
aplicativos em portugués. VBA vem de VB (Visual Basic), o Visual Basic € uma
linguagem de programacao desenvolvida pela Microsoft, a qual interage diretamente
com os programas de Excel, Word, PowerPoint, Outlook, Visio entre outros.
Servindo basicamente para automatizar tarefas através da construcao de macros.

Um macro contém uma lista das instrugdes a realizar para executar uma
determinada tarefa. No fundo, € um programa escrito em VBA, que indica a uma
aplicacédo com o Excel quais os passos a dar para atingir um objetivo especifico.
Pode-se dizer que um macro ndo é mais que uma descricao formalizada das tarefas
que se pretende automatizar. Os macros incluem instrugdes que interagem com
elementos da aplicagao (SILVA, 2009).

A utilizagcdo do Excel para simulagdo apresenta notoriedade em fungao da
simplicidade da linguagem, visualizagdo e manipulagdo de dados, com a
possibilidade de resolver uma variedade de problemas, além de ser um programa
comumente disponivel por empresas e estudantes (BOTCHKAREYV, 2015).

Uma alternativa para facilitar o processo lo6gico da simulagdo e diminuir as
operacdes computacionais, € utilizar os codigos em VBA dentro do ambiente Excel,
em detrimento a linguagens como Fortran, como apresentado no trabalho de
(FIRDOUS ; DEVLIN, 2014).

Verhoef et al., (2008) utilizaram o VBA-Excel para o desenvolvimento de um
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software para simular uma unidade de pervaporagao. Brocks (2015) criou um
programa para auxiliar o aprendizado dos conceitos farmacocinéticos, resultando
numa aceitagdo e avaliagao positiva pelos alunos e ou usuarios. Firdous e Devlin
(2014), criaram um programa em VBA-Excel para a identificacdo do ferro granular
em estudos de tratabilidade. Golman e Julklang (2014), desenvolveram um
programa utilizando esta mesma linguagem para simular um processo de spray-
dryercom de recuperacao de calor. Desta maneira é perceptivel que os campos de
aplicacdo da programacédo em VBA-Excel sdo enormes, atingindo diversas areas,
inclusive a de alimentos e bebidas.

Segundo Mendes et al., (2011), um modelo procura a elaboracdo de um
conjunto de afinidades entre as variaveis, capaz de representar adequadamente um

processo, de forma a predizer procedimentos de saida a partir de dados de entrada.
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4 MATERIAL E METODOS

A metodologia consiste em verificar a maneira pela qual a pesquisa sera
fundamentada, de forma clara e objetiva, tendo como objetivo abranger a leitura e
explanacao de duvidas de qualquer pessoa sobre o assunto. Primeiramente é
apresentado o enquadramento metodoldgico da pesquisa, em seguida destacam-se

os procedimentos que foram empregados para a realizagédo do projeto.

4.1 ENQUADRAMENTO METODOLOGICO

Em relagcédo a natureza da pesquisa, este estudo tem a caracteristica de uma
pesquisa aplicada. De acordo com Gil (2010), uma pesquisa aplicada tem por
objetivo a obtencdo de conhecimentos visando o seu emprego numa situagéo
especifica. Sendo assim, esta pesquisa enquadra-se como sendo aplicada pois tem
por objetivo o desenvolvimento de um novo produto (software) com a finalidade de
solucdo de problemas operacionais, melhor qualidade dos produtos e reducido de
tempo de trabalho.

Conforme o método empregado na pesquisa classifica-se como sendo uma
pesquisa bibliografica e de levantamento.

Para Marconi (2010), a pesquisa bibliografica compreende toda a bibliografia
ja compartilhada, sua finalidade é colocar o pesquisador em contato direto com tudo
o que foi escrito, dito ou filmado sobre determinado assunto. Portanto com o
objetivo de reunir as informagdes e dados que servirdo de base para a construgéo
da investigagao proposta a partir de determinado tema é que a pesquisa bibliografica
sera realizada e sempre atualizada conforme a necessidade de aprofundamento ao
tema a ser pesquisado.

A pesquisa de levantamento é caracterizada através de questionarios que
serdo aplicados aos usuarios do software com o objetivo de levantar suas
perspectivas em relacdo ao sistema a ser desenvolvido e ap6s a implantacido do
mesmo para verificar aspectos relacionados a sua qualidade e eficiéncia. Conforme
Gil (2010), as pesquisas deste tipo caracterizam-se pelo interrogatério direto das
pessoas cuja conduta se deseja avaliar, procede-se o requerimento de informagdes

a um grupo significativo de pessoas acerca do problema estudado para, em seguida,
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mediante analise quantitativa, obterem-se as conclusdes correspondentes aos dados
coletados.

Em virtude das analises estatisticas que a pesquisa pretende realizar com o
objetivo de entender e conhecer melhor seu publico alvo, assim como suas
caracteristicas, é que o estudo em relagdo a sua abordagem se enquadra como
sendo uma pesquisa quantitativa. Pois seguindo ensinamentos de Richardson
(1989), este método caracteriza-se pelo emprego da quantificacdo, tanto nas
modalidades de coleta de informagdes, quanto no tratamento dessas através de
técnicas estatisticas, desde as mais simples até as mais complexas.

Com base nos objetivos a pesquisa enquadra-se como sendo exploratéria,
pois pretende através das analises estatisticas conhecer melhor seu publico alvo,
suas caracteristicas e suas perspectivas em relagao ao software a ser desenvolvido.

O principal objetivo da pesquisa exploratéria é proporcionar maior
familiaridade com o objeto de estudo. Muitas vezes o pesquisador nao dispde de
conhecimento suficiente para formular adequadamente um problema ou elaborar de
forma mais precisa uma hipdétese. Nesse caso, € necessario “desencadear um
processo de investigagdo que identifique a natureza do fenbmeno e aponte as

caracteristicas essenciais das variaveis que se quer estudar’ (KOCHE, 1997).
4.2 APLICACAO DA METODOLOGIA
A metodologia deste estudo foi dividida em 5 etapas, as quais referem-se ao

objetivo geral e os objetivos especificos. Na Figura 1 € ilustrado o fluxo deste

processo, seguido das etapas da pesquisa.
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Figura 1 - Fluxo do processo de metodologia

( Inicio do projeto )

A

Procedimentos

Eticos
\
AVALIACOES APLICADAS NAO CONFORMIDADES QUESTIONARIOS AOS DESENVOLVIMENTO
AOS MANIPULADORES DOS MANIPULADORES USUARIOS DO DO SOFTWARE
SOBRE BPF SOBRE BPF SOFTWARE
\ \ i
v
Coleta dos dados Desenvolvimento Determlna:%aoddas
com a empresa dos questionarios funcionalidades
Aplicagdo do ~
Tabulagéo dos questionario 1- | | Construgdo da
dados Necessidades do estrutura do
i programa sistema
Aplicagdo do .
Analise estatistica questionario 2 - Desenvolvimento
Avaliagdo do visual do ambiente
i programa i
Plotagem em .| Publicagédo dos Término do
graficos resultados protétipo e testes
Conclusao
Defesa da
dissertagao

(Término do projeto)

Fonte: Autoria prépria (2020)

4.2.1 Procedimentos Eticos

A submissdo do projeto de pesquisa ao Comité de Etica em Pesquisa com
Seres Humanos da Universidade Tecnolégica Federal do Parana-CEP/URFPR, foi
necessaria devido ao estudo envolver seres humanos. No Brasil e demais paises,
no meio académico este procedimento é importante para garantir e defender os

interesses dos participantes em sua integridade e dignidade e para contribuir no
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desenvolvimento da pesquisa dentro dos padrdes éticos. Desta forma o presente
estudo foi aprovado em primeira instancia pelo Comité de Etica em Pesquisa com
Seres Humanos da UTFPR, conforme parecer consubstanciado n°3.014.948 no dia
12 de Novembro de 2018 (Anexo A).

4.2.2 Desenvolvimento do Software

O objetivo geral do projeto direcionou para a utilizagdo do Excel para a
programacgao proposta, resultando no desenvolvimento do software, a partir de uma
tabela com dados ja existente na empresa, inserindo novas informagdes e ao
mesmo tempo pesquisar dados ja cadastrados para tomada de decisdes (geragao
de adverténcias na forma verbal, escrita ou suspensdo), resultando em um
documento impresso.

As fases para a metodologia do desenvolvimento do novo programa sao

apresentadas a seguir:

4.2.2.1 Determinagao das funcionalidades

Por tratar-se de um produto voltado ao ambiente empresarial foi necessario
um levantamento de dados, estabelecendo-se um contato direto com possiveis
usuarios que futuramente utilizardo o software, esses profissionais tiveram a
oportunidade e possibilidade de contribuir com o levantamento de dados e requisitos

para a composigao funcional do sistema, de acordo com a sua demanda e realidade.

4.2.2.2 Construcao da estrutura do sistema

O sistema desenvolvido utilizou a linguagem de programagao VBA (Visual
Basic for Applications) através das ferramentas disponiveis no software Excel 2016.
Este meio foi utilizado por ser de conhecimento prévio do autor/programador deste
trabalho o qual ja tem uma certa familiaridade com suas fungdes.

O programa foi interligado com documentos de texto através do Word 2016,
para demonstrar os resultados das adverténcias geradas. Apos a compilagdo dos

dados, pelo programa, automaticamente o arquivo de texto do Word pronto com
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todos as informacgdes é aberto, ficando disponivel para o usuario imprimir ou salva-

lo.

4.2.2.3 Desenvolvimento visual do ambiente

Todo software que almeja interagir com o seu usuario pode oferecer uma
interface grafica, com a finalidade de realizar a troca de dados entre computador-
operador-computador. Por se tratar de um projeto voltado ao ambiente empresarial,
este item pode ser trabalhado, agregando assim valor, com uma apresentagéo visual
atraente mas, acima de tudo, clara e funcional. Pois conforme Orlandi e Isotani
(2012), a interface grafica com o usuario € desenvolvida com o objetivo de facilitar
seu uso e interagdo. Desta forma foram criadas janelas no programa visualmente
claras e que pretendiam facilitar a sua funcionalidade, e quando possivel a

integracao por meio de botdes que levam o usuario para proximas etapas e janelas.

4.2.2.4 Elaboracao do protétipo e testes iniciais

Foram realizados, pelo programador responsavel, diversos testes no sistema
a fim de verificar erros e possiveis problemas de codificacdo. Posteriormente foi
conduzido um teste para verificar seu funcionamento no ambiente de trabalho a ser
utilizado, e nesta etapa os futuros usuarios fizeram testes, utilizando de todas as
funcionalidades disponiveis no software a fim de demonstrar e compreender a sua

execucao.

4.2.3 Questionarios aos usuarios do software

Foram aplicados dois questionarios aos usuarios do software (antes e depois
do desenvolvimento do software), os quais estao dispostos nos Apéndices A e B.

O primeiro questionario foi desenvolvido no intuito de se conhecer as reais
necessidades dos usuarios em relacdo ao programa, bem como sugestdes ao
programador do que poderia ser implementado. O segundo questionario avaliou o
programa e os fatores referentes a sua funcionalidade, confiabilidade, usabilidade,

eficiéncia entre outras questdes.
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4.2.3.1 Aplicacao dos questionarios

Os questionarios referentes a utilizagdo do software foram aplicados a todos
os seus futuros usuarios, que atualmente representam 16 pessoas com uma faixa
etaria entre 20 e 55 anos e que fazem parte do setor do Controle de Qualidade.
Todos os questionarios foram aplicados na unidade da agroindustria em estudo,

localizada no oeste do estado do Parana.

4.2.3.2 Analise estatistica dos questionarios

Para realizar a analise estatistica descritiva das respostas dos questionarios
foi utilizado o Programa Excel 2016 da Microsoft, onde primeiramente tabulou-se os
dados, e nas questbes objetivas foram realizados calculos de porcentagem para
representacdo dos resultados e nas questdes abertas foi realizada a analise de
conteudo, mediante a categorizagdo e subcategorizagdo das respostas conforme a

sua similaridade, segundo Minayo (1998).

4.2 .4 Avaliagbes sobre BPF Aplicadas aos Manipuladores

Foram utilizados dados arquivados na empresa, referentes a 581
manipuladores de alimentos admitidos na empresa de abate e processamento de
carne suina em estudo, durante o periodo de Janeiro a Junho de 2018 e que na
etapa de integragcdo receberam treinamento com duragdo de 1 hora, para o seu
conhecimento sobre as Boas Praticas de Fabricagédo. Os tdpicos abordados foram: I)
Conhecimentos gerais sobre BPF; Il) Tipos de contaminagdes Bioldgicas; Ill) Tipos
de contaminagdes Fisicas e IV) Tipos de contaminagbes Quimicas. Apds o
treinamento, os 581 manipuladores foram avaliados por meio de um questionario
contendo 10 dez questdes de multipla escolha, baseadas nos tépicos abordados no
treinamento ministrado e adaptadas a partir da Resolugdo RDC n° 216 de 14 de
setembro de 2004 (Brasil, 2004). As questdes (Quadro 2), foram desenvolvidas por

profissionais do Controle de Qualidade da empresa e aplicados pela propria equipe.
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Quadro 2- Avaliagao das Boas Praticas de Fabricagao

Nota: Treinamento de BPF

Avaliagao de Aprendizagem

Data: Cadigo: Nome:

Para cada uma das questoes a seguir, assinale com um X a alternativa correta:

1 - O que significa BPF? 7- E permitido entrar com objetos no bolso
( ) Boas Ferramentas de Fertilizagao. do uniforme, como celular e cortador
( ) Boas Praticas de Fabricacao unha?

( ) Boas Praticas na Fazenda ( )Sim

() Bom Processo Funcional ( )Nao

2 - Os trés tipos de perigos existentes em 8 — Maquiagem e perfume pode ser usado

uma fabrica de alimentos sao: dentro da industria?

() quimicos, fisicos e biolégicos () Sim

( ) pessoas, animais e plantas ( )Nao

( ) agua, gelo e insetos 9 — Por que vocé nao pode entrar na

3 — E necessario lavar as maos e botas toda v(fabrica com adornos, jéias, etc?

que entrar na industria? () Por que alguém pode roubar

() Sim () Por que pode cair no produto e ocasionar
() Nao a contaminagao do mesmo.

4 — O lixeiro deve ser acionado com: () Por que vocé pode perder, alguém achar
()Pé e ndo devolver

( )Méo 10- Onde é permitido o consumo de

5 — Ao lavar as maos vocé precisa fazer uso alimentos?

de: () No vestiario
( ) somente agua () No patio
( ) agua e sabonete () No refeitorio

6- Por que vocé nao pode entrar na fabrica ( ) Nos corredores
com unhas compridas e com esmalte?

( ) Por que pode ocasionar brigas entre

funcionarios.

() Por que podem contaminar o produto.

Fonte: Fornecido pela empresa participante (2020)
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4.2.4.1 Analise estatistica

ApoOs a tabulagdo dos dados foi realizada a sua analise estatistica descritiva
por meio do mesmo programa Excel 2016 da Microsoft, nesta analise foi verificado
através de calculo de porcentagem os erros por questdo, erros e acertos por
funcionario, média dos erros e também os erros pelos tépicos abordados no
treinamento. Sendo os topicos divididos pelas questdes: a) Questdes 1, 2, 3 e 10 -
Conhecimentos gerais BPF; b) Questées 4 e 5 — Contaminagdes bioldgicas; c)
Questdes 6, 7 e 9 — Contaminagdes fisicas; d) Questdo 8 — Contaminag&o quimica.

Com a analise estatistica pretendeu-se verificar a média do conhecimento
absorvido pelos colaboradores apds o treinamento, verificando assim, se 0 mesmo
esta sendo eficaz quanto a capacitacdo em relacdo as BPF. Como parametro para a
analise da eficacia do treinamento, se estabelecera a média de notas acima de 7,0 e
abaixo de 7,0 como nao eficaz. Os resultados obtidos foram ilustrados através de

graficos e posteriormente interpretados e discutidos.

4.2.5 Nao Conformidades dos manipuladores

A empresa participante do estudo forneceu os dados, referentes as nao
conformidades (NC) em Boas Praticas de Fabricagdo especificamente em relagdo a
higiene pessoal dos funcionarios, disponibilizados a partir de arquivos eletrénicos
armazenados.

Os dados cedidos pela empresa, corresponderam aos meses de Janeiro a
Dezembro do ano de 2018, e representam em forma de planilha as Nao
Conformidades (NC) identificadas durante inspegbes pessoais técnicas realizadas
pelo setor de Controle de Qualidade, as quais foram realizadas mensalmente em 24
sec¢des. Na planilha fornecida constam os seguintes dados: nome do funcionario,
secao a que pertence, data de realizacdo da inspecao pessoal, quantidade de
funcionarios inspecionados e a NC em higiene pessoal identificada.

No intuito de identificacdo das NC relacionadas a higiene pessoal mais
incidentes nos manipuladores durante as inspec¢des pessoais, foram consultados
1100 registros de sua ocorréncia durante o periodo de 12 meses, e 0os motivos

observados foram categorizados como: Unhas Compridas, Barba, Objetos no Bolso,
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Falta ou Higienizagdo Inadequada das Maos e Botas, Adornos, Maquiagem,
Perfume, Bala/Chicletes, Contra Fluxo, Roupa Civil embaixo do Uniforme, as demais
NC's foram categorizadas em um unico grupo denominado Outros, que corresponde
a manipulacdo de alimentos sem o uso de braceiras e avental, luvas em locais onde
ha sua exigéncia, como por exemplo o setor de evisceragdo, cortes de carne,
manipulador sentado na lixeira, sem touca dentro do setor e apoio dos pés sobre
esteira da linha de produgéo. Dentre os objetos no bolso enquadram-se chaveiros,
cortador de unhas, vale transportes, batons e dinheiro. Na classificacdo de falta ou
higienizacdo inadequada de méos e botas, encontram-se NC de manipuladores que
apenas molharam as m&os na agua e nao utilizaram sab&o, secaram as maos na
roupa ou nao lavaram as maos e botas ao entrar na fabrica. Os adornos
corresponderam a pulseiras, brincos e piercings. O contra fluxo é caracterizado pela
passagem do manipulador por outras segdes ou outras areas, contribuindo para uma
possivel contaminacg&o cruzada.

Os dados ja vieram descritos em planilhas eletrénicas do Microsoft Excel
versao 2016, porém foram necessarios fazer ajustes na representacdo dos dados

para poder fazer a analise dos mesmos.

4.2.5.1 Analise estatistica

Os dados foram analisados através de estatistica descritiva, verificando-se as
secdes com maior porcentagem de NC durante o ano de 2018, assim como 0s
motivos com maior frequéncia de NC.

Apods o célculo das porcentagens foi realizada a plotagem dos resultados em
graficos com o objetivo de facilitar a analise dos resultados. O programa utilizado

para realizar os graficos foi o Microsoft Excel versao 2016.



45

5. RESULTADOS E DISCUSOES

5.1 NAO CONFORMIDADES DOS MANIPULADORES

O resultado da analise das ndo conformidades sera apresentado em duas
etapas, segcbes com maior indice de nado conformidades (NC) e as néo

conformidades (NC) mais apontadas entre os manipuladores.

5.1.1 Nao Conformidades por Secao

Em relacédo aos resultados de NC das sec¢des, representadas pelo Grafico 1,
verificou-se que ha porcentagens diferentes de NC em todas as segdes, sendo a
secao de congelamento com maior representagdo de 7,16% e as segdes salsicha,
refinaria, graxaria e almoxarifado com o menor indice de 0%, demonstrando que
deve o tépico de BPF, sobre higiene pessoal dos manipuladores, ser abordado
através de treinamentos com maior énfase nos setores que apresentam néao
conformidades, a fim de, que se possa nivelar o conhecimento sobre este assunto
na industria e consequentemente diminuir ou zerar as porcentagens, mediante a

conscientizacao dos funcionarios da empresa.
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Grafico 1 - Nao conformidades por segido
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Fonte: Autoria prépria (2020)

No Brasil, de acordo com o RDC N° 216/ 2004 (Brasil, 2004), os
manipuladores de alimentos devem ser supervisionados e treinados periodicamente
em higiene pessoal e higiene e manipulagédo de alimentos. Carvalho et al., (2013)
observou que uma maneira eficiente para se atingir o objetivo de se ofertar alimentos
seguros € a realizagao de treinamentos continuos, mediante uma didatica acessivel
sobre praticas adequadas de higiene e manipulagdo de alimentos. Este € um dos
requisitos mais importantes, pois apenas com a capacitacdo dos manipuladores é
que as organizagbes implementam seus procedimentos e/ou seus sistemas. Por
mais elaborados que os treinamentos sejam, é a atitude, a consciéncia e a conduta
dos manipuladores que sao os fatores responsaveis pelo que foi planejado, do
contrario, podem contribuir para a disseminagdo da contaminagdo dos alimentos
preparados (GERMANO; GERMANO, 2013; MOKHTARI; DOREN, 2019).

Segundo Marras (2009), os treinamentos podem ser definidos como “um
processo de assimilagdo cultural em curto prazo que objetiva repassar ou reciclar
conhecimentos, habilidades ou atitudes relacionadas diretamente a execucao de

tarefas ou sua otimizacao no trabalho”.
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Al-Kandari et al., (2019), McFarland et al., (2019) e Elobeid et al., (2019)
concluiram em seus estudos, que os manipuladores avaliados, apesar de alguns
aspectos positivos de conhecimento, necessitam de treinamento para aumentar o
nivel de entendimento em relagdo as boas praticas para producdo de alimentos
seguros, sendo este fator essencial para diminuir as incidéncias e as taxas globais

de doencas e surtos transmitidos pelos alimentos.

5.1.2 Nao Conformidades mais Registradas entre os Manipuladores

Analisando os motivos de ndo conformidades observadas neste estudo, a
partir do Grafico 2, foi possivel a categorizacdo de trés grupos de NC mais
incidentes, identificados como Grupo 1 (unhas compridas) Grupo 2 (barba) e Grupo
3 (objetos no bolso) e as ocorréncias de menor incidéncia:

Unhas compridas representaram 31% das ocorréncias de NC,
compreendendo 338 apontamentos. Abreu et al., (2011) enfatizam a importancia dos
funcionarios apresentarem suas unhas curtas e sem esmaltes, para que haja uma
correta higienizagdo das maos, pois as mesmas compridas retém grande numero de
microrganismos como por exemplo os patéogenos, e o esmalte representa uma
possivel contaminagao fisica. Segundo Akabanda e Owusu-Kwarteng (2017), 88,1%
dos entrevistados (total de 235) no seu estudo, relataram ter ciéncia de que nao
devem manusear os alimentos com as unhas pintadas. Zimermann et al., (2016) em
seu estudo avaliaram 5 panificadoras quanto as BPF, e observaram que 4
apresentaram colaboradores com as unhas compridas. Alemu et al., (2019)
verificaram que a falta de lavagem regular das maos antes das refei¢ces, apos
visitas ao banheiro e das unhas aparadas, foram significativamente associados com
a infecgao intestinal e parasitose nos manipuladores de alimentos.

Neste estudo observou-se que 322 ocorréncias representaram a néao
conformidade identificada como barba, correspondendo a 29% das NC, resultado
este que é comparado com o estudo de Alves et al., (2012) que constataram a
presenca de barba, bigode ou costeleta compridas em 31% dos funcionarios (total
de 87).

Objetos no bolso constituiram 13% das NC, caracterizando 144 ocorréncias. A

Higienizagdo inadequada das maos e botas retrataram 6% das NC, representando
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68 apontamentos. Para Abreu et al., (2011) a higiene adequada das mé&os pode
diminuir o risco de contaminagao dos alimentos por Escherichia coli e outras
bactérias, no trabalho de Alves et al., (2012) observou-se que somente 8% dos
manipuladores (total de 87), higienizavam suas maos antes da manipulacdo de
alimentos. No questionario aplicado por Ansari-Lari et al., (2010) em uma fabrica de
processamento de carne no Ird, verificou que apenas 76,3% dos entrevistados (total
de 97), lavavam as maos antes de iniciar as atividades. Embora identificada como
uma medida primaria, a higienizacdo das maos é mundialmente reconhecida como
muito importante no controle de infec¢des relacionadas a assisténcia a saude
(Hauschild et al., 2013).

Notou-se que o uso de adornos representou 4% das NC, caracterizando 47
ocorréncias. A utilizacdo de adornos caracteriza um grande fator de risco por
contaminagao fisica aos produtos elaborados, resultado este que € comparado ao
estudo realizado por Alves et al., (2012) em que verificaram a presenca de adornos
em 50% dos manipuladores (total de 26). O estudo de Abreu et al., (2011) constatou
que 58,33% dos manipuladores (total de 12) apresentaram fator de risco alto para
contaminagdo dos alimentos pela utilizagdo de anéis. E Mallhi et al., (2018)
verificaram em sua pesquisa que 48,5% dos trabalhadores (total de 270) usavam
jéias durante o manuseio de carne.

A nao conformidade identificada como Bala/Chiclete constituiu 4% das NC,
caracterizando 40 ocorréncias. O consumo de balas e chicletes pode ser comparado
com o estudo de Soon (2013), que relatou que dos 95 vendedores ambulantes de
alimentos, quatro mascavam chicletes enquanto preparavam os alimentos,
representando 4,21%.

Notou-se que o Contra Fluxo representou 2% das NC, caracterizando 20
ocorréncias, a Roupa Civel embaixo do uniforme representou 2% das NC,
caracterizando 20 ocorréncias, e que Outros representaram 1% das NC,

caracterizando 17 manipuladores.
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Grafico 2 - Nao conformidades registradas entre os manipuladores
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Fonte: Autoria prépria (2020)

Chekol et al., (2019) concluiram que a pratica inadequada de manipulagao de
alimentos € uma das principais rotas para a transmissao de doencas transmitidas

por alimentos.
5.2 QUESTIONARIOS SOBRE BPF APLICADAS AOS MANIPULADORES

O Quadro 3 apresenta a quantidade de erros totais por questdo no final dos
12 treinamentos aplicados aos 581 manipuladores, e que a questao 1(significado de
BPF), apresentou maior quantidade de erros 6,20%, seguido da questao 4 (o lixeiro
deve ser acionado com...) com 4,13% e da questdo 5(ao lavar as méos vocé precisa
fazer uso de...) com 3,27%. Observou-se que todos os colaboradores acertaram a

questéao 6.
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Quadro 3 - Quantidade de erros por questao

Questoes Erros | % Erros *
1 — O que significa BPF? 36 6,20
2 - Os trés tipos de perigos existentes em uma fabrica de alimentos s&o: 14 2,41
3 — E necessario lavar as méos e botas toda vez que entrar na industria? 6 1,03
4 — O lixeiro deve ser acionado com: 24 4,13
5 — Ao lavar as maos vocé precisa fazer uso de: 19 3,27
6- Por que vocé ndo pode entrar na fabrica com unhas compridas e com | O 0,00
esmalte?

7- E permitido entrar com objetos no bolso do uniforme, como celular e | 9 1,55
cortador unha?

8 — Maquiagem e perfume pode ser usado dentro da industria? 4 0,69
9 — Por que vocé ndo pode entrar na fabrica com adornos, joias, etc? 14 2,41
10- Onde é permitido o consumo de alimentos? 7 1,20
* % calculada com base na amostra de 581 avaliagoes

Fonte: Autoria propria (2020)

Analisando-se a questdo de numero 6, verifica-se que nenhum manipulador
errou a questao, representando desta forma que o conhecimento sobre a proibicdo
das unhas compridas e a utilizagcdo de esmaltes foi compreendido por todos.
Entretanto, ao se verificar os resultados do Grafico 2, observa-se que maior
quantidade de nao conformidades é relacionado as unhas compridas, denotando
que nem sempre apenas ter o conhecimento é o suficiente para que o manipulador
execute suas atividades, considerando-se as normas sobre BPF, mas que existem
outros fatores intrinsecos ao ser humano, que o levam a cumprir as exigéncias e
normativas, como exemplo, sentir-se motivado. Em relagao as questdes 1, 4 e 5, em
que se observou o maior numero de erros, € importante se frisar que a empresa
deva empreender esforgos sobre o assunto que as relacionam, para que todos os
colaboradores admitidos tenham o conhecimento e ndo apresentem duvidas.

No Quadro 4 é apresentado a categorizagdo das questbes conforme os
tépicos abordados no treinamento em BPF, observa-se que as questbes
relacionadas as Contaminacdes Bioldgicas obtiveram maior indice de erros, e as
questdes relacionadas as Contaminagdes Quimicas o0 menor indice de erros. Desta
forma é sugere-se que a empresa na etapa de integragao, tenha maior enfoque nas

questdes relacionadas as contaminagbes Biolégicas, para que 0s novos
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manipuladores absorvam maior conhecimento e entendimento sobre o assunto, pois
o conhecimento dos tipos de contaminagédo € o meio mais eficaz de conscientizagao
da necessidade de cuidados no preparo de alimentos, conclusao esta que pode ser

comparada ao estudo de Bastos et al., (2018).

Quadro 4 - Categorizagido das questdes

Questoes/ Categorizagao * Erros % Relacionada as
Questoes **

Questdes 1, 2, 3 e 10 -Conhecimentos Gerais BPF 63 2,71
Questdes 4 e 5 - Contaminagdes Bioldgicas 43 3,70
Questdes 6, 7 e 9 - Contaminagdes Fisicas 23 1,32
Questao 8 - Contaminagdo Quimica 4 0,69

* As questoes podem ser visualizadas em materiais e métodos pagina 42
** Para o calculo de porcentagem, foi utilizada com base a quantidade de questdes de cada grupo,
multiplicado pela a amostra total de 581 avaliagoes.

Fonte: Autoria propria (2020)

5.3 DESENVOLVIMENTO DO SOFTWARE

As planilhas eletrénicas foram elaboradas para facilitar o armazenamento de
dados e gerar adverténcias aplicadas aos manipuladores de alimentos que
descumprem as Boas Praticas de Fabricagdo em relagdo a Higiene Pessoal. Para
melhor atender ao usuario do programa que langa os dados e gera as adverténcias
foi criado interfaces que controlam e personalizam o ambiente. Para o
desenvolvimento das planilhas eletrénicas, foi utilizado a linguagem de programacgéao
Visual Basic for Applications (VBA). Para facilitar a utilizagdo do programa pelos
usuarios, um manual foi elaborado, com todas as etapas e opgbes descritas, que
encontra-se disponibilizado como Apéndice C do trabalho.

5.4 QUESTIONARIOS AOS USUARIOS DO SOFTWARE

Através do primeiro questionario aplicado aos wusuarios, antes do
desenvolvimento do software, obteve-se informagdes sobre as suas demandas
quanto ao controle das nado conformidades apresentadas pelos

colaboradores/manipuladores.
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Em relagado ao questionamento sobre o fato do software agilizar a geragao de
adverténcias, observou-se que todos os participantes assinalaram a opg¢ao “Muito”,
representando 100% de aprovag¢ao no desenvolvimento do software.

A segunda questdo abordou se a nova ferramenta permitiria um apoio
significativo quanto as inspe¢cbes mensais, assim como maior cumprimento das
normas de BPF pelos colaboradores. Nesta questao, 2 participantes assinalaram a
opcdo “Razoavel”’, representando 13% e 14 assinalaram a opgao “Muito”,
representando 88%. Desta forma, ficou evidente que a nova ferramenta poderia
ajudar a intensificar as inspe¢des pessoais, e desta forma garantir maior
cumprimento das Boas Praticas de Fabricagdo por parte dos manipuladores. No

Grafico 3 é apresentado esses resultados.

Grafico 3 - Respostas sobre o reforgo das inspe¢ées pessoais
0%
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Fonte: Autoria prépria (2020)

A terceira questao indagava se na metodologia atual existente na empresa, o
maior tempo utilizado era na realizagdo da inspegao pessoal ou na geragao de
adverténcias, os resultados apontaram que 2 participantes acreditam ser na etapa de
inspegao pessoal, representando 13%, e 14 participantes acreditam ser durante a
geracao das adverténcias representando 88%. Desta forma, como grande parte das
respostas apontam que o tempo aplicado na geragao das adverténcias € maior que
o aplicado na realizacdo das inspe¢des pessoais, enfatiza-se a importancia do

desenvolvimento do software. No Grafico 4 € apresentado os resultados.
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Grafico 4 - Respostas aplicagdao do tempo
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Fonte: Autoria propria (2020)

A quarta questdo levantou informagdes a respeito do fato dos usuarios
acreditarem que o uso do software repercutiria sobre a reducdo de erros nas
adverténcias. Nesta questao todos os 16 participantes assinalaram a opcéao “Muito”
representando 100%. Desta forma evidenciou-se mais uma caracteristica favoravel
ao desenvolvimento do software.

Nas questbes abertas de numero 5 e 6, os resultados foram representados
em forma de categorias e subcategorias seguindo analise de conteudo, segundo

Minayo (1998 ). O Quadro 5 representa as respostas levantadas.
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Quadro 5 - Categorizacao as respostas das expectativas dos usuarios

QUESTIONARIO EXPECTATIVAS DO SOFTWARE

Questoes Categorias e Subcategorias Descrigao
Tempo
eAgilidade "Agilidade, menor tempo para

realizacdo das adverténcias"

Reducao de Erros

Facilidades que eMenor possibilidade de erros

pretende encontrar ao "Mais rapidez e menos erros"

utilizar o software

Acesso ao sistema

eFacilidade de acesso aos "Acessar os dados com facilidade e

dados em pouco tempo"

Analise de dados "O software buscar todas as

eCruzamento de informacgoes . o
¢ informagdes e cruzar os dados

necessarios para gerar a adverténcia

Conexao de dados

Sugestoes para a *Acesso facilitado "Somente com n° do codigo ja

criagao do software "
aparecer todos os dados

Simplicidade "Um modelo simples e intuitivo de

Software de simples manuseio programa”

Fonte: Autoria prépria (2020)

A questdo 5 questionou sobre as facilidades que os futuros usuarios
pretendiam encontrar ao utilizar o software retornou trés tipos de resposta comuns
as quais foram categorizadas como “Tempo” a qual representava que os usuarios
buscavam maior agilidade ao utilizar o programa, caracterizou como “Reducéo de
Erros” representando que os usuarios pretendem evitar erros ao utilizar a ferramenta
e classificou-se também como “Acesso ao Sistema” em que buscam ter maior
facilidade de acesso aos dados.

A questdo 6 buscava sugestdes dos futuros usuarios para a criagdo do

software, para este as respostas retornaram trés tipos de categorias, a primeira foi
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classificada como “ Analise de Dados” em que reporta que os usuarios esperam que
as informagdes/dados sejam cruzadas e a partir disso a adverténcia seja gerada, a
segunda classificagao retornou “Conexao de dados”, nesta etapa o usuario pretendia
que o programa pudesse ter conexdo com o banco de dados da empresa,
retornando a partir do codigo do cracha o nome e segdo que o colaborador
pertencesse, a terceira classificagcdo foi denominada como “Simplicidade” onde os
usuarios descreveram esperar um programa de que fosse simples e de utilizagao
intuitiva.

As respostas dos questionarios foram de fundamental importancia para a
construcao do software, pois foi possivel perceber o que os usuarios esperavam
encontrar ao utiliza-lo e o levantamento de informagdes que corroboram com a
importancia do programa para o desenvolvimento das atividades e principalmente a
contribuigdo para a garantia da qualidade e elaborag&o de alimentos seguros.

O segundo questionario almejou avaliar a etapa de utilizagdo do software
pelos usuarios. O Grafico 5 representa as respostas dos 16 participantes das

questdes 1 a 22.
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Grafico 5 - Respostas questionario sobre avaliagido do software

22- O software se mostra capaz de ser aplicado em outro setor?
21 - O software demonstra resultados seguros, sem erros?
20 - O software diminuiu o tempo gasto na geracdo das..
19 - Os recursos utilizados sao adequados?
18 - O tempo de execugao do software € adequado?
17 - O tempo de resposta do software € adequado?
16 - O software fornece ajuda de forma clara?
15 - O software facilita a saida de dados para o usuario?
14 - O software facilita a entrada de dados pelo usuario?
13 - E facil aprender a usar?
12 - E facil executar suas fungées?
11 - E facil entender o conceito e a aplicagdo?
10 - O software é capaz de recuperar dados em caso de falha?
09 - O software informa ao usuario a entrada de dados invalidos?
08 - O software reage adequadamente quando acorrem falhas?
07 - O software apresenta falhas com frequéncia?
06 - O software tem capacidade para processamento multiusuario?
05 - O software & preciso nos resultados?
04 - O software é preciso na execugdo de suas fungdes
03 - O software faz o que foi proposto de forma correta?

02 - O software dispde de todas as funcdes necessarias para a..

01 - O software propde-se a fazer o que € apropriado?
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Fonte: Autoria prépria (2020)

As questdes 1, 2, 3, 4, 5, 8, 9, 10, 11, 13, 14, 16, 17, 18, 19, 20, 21 e 22
tiveram 100% de resultados positivos em que todos os 16 participantes responderam
que “Sim”.

Na questao 15, 6% dos participantes responderam que o software “nao facilita
a saida de dados” para o usuario e 94% responderam que “sim o software facilita a
saida de dados”, o que denota a eficiéncia do software.

Na questao 12, com relacdo a execucgao das fungdes pelo software, notou-se

que 6% responderam que “Nao” e 94% responderam que “Sim”, denotando a sua
usabilidade.

A questao 7, a respeito de possiveis falhas no software, 25% responderam
que “Sim” e 75% responderam que “N&o”.

A questdo 6 indagou se o software possuia capacidade multiusuario, nesta
questao 75% dos participantes responderam que “Sim” e 25% que “Nao”.

A questado 2 levantou se o software possuia todas as fungdes necessarias

para sua utilizacdo, para 6% dos participantes o software “Nao” possui e para 94%



atende a todas as fungdes desejadas.

57

O Quadro 6 representa as categorias e subcategorias elaboradas através da

analise de conteudo segundo Minayo (1998), das respostas das questdes 23, 24, e

25, ap6s a apresentagao do software aos usuarios.

Quadro 6 - Categorizacido questionario sobre avaliagao do software

QUESTIONARIO AVALIAGAO DO SOFTWARE

Questoes

Categorias e

Subcategorias

Descrigao

Dificuldades encontradas

Dificuldades

«Sem dificuldades

"Nao encontrei"

Pontos Fortes

"Facilidade em gerar as adverténcias e

Sugestdes para aprimorar

o software

eFacilidade mais agilidade" "Simplicidade e
a maneira intuitiva de utilizagao"
Pontos fortes e facilidades oOtimizacao
"Otimizagao de trabalho e confiabilidade"
"Busca rapida de dados do funcionario ,
Facilidades texto da pronto bastando apenas
eRapidez transferir dados pessoais”
Layout

eLocal das janelas

"Quando imprimir as adverténcias o
menu permanece na frente sugeria

enviar o menu para segundo plano"

Multiusuario
eLogar mais de um

usuario

"Adequar para utilizar multiusuario"

Adverténcia por alimento
eSuspensdo direta de

manipulador

"Suspencgao direta para alimento”

Conexéo de dados

eInsercao de dados

"Que s6 em digitar o codigo ja apareca
automaticamente o nome e setor do

colaborador"

Fonte: Autoria prépria (2020)

A questdo 23 procurou saber quais as dificuldades encontradas pelos

usuarios ao executar o software, todos os participantes sinalizaram que nao tiveram
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dificuldades ao utilizar o programa.

A questdo 24 levantou quais os pontos fortes e facilidades dos usuarios ao
utilizarem o programa. Apos o levantamento das respostas, estas foram
categorizadas em duas categorias sendo “Pontos fortes” em que se categorizou em
duas subcategorias “Facilidade” e “Otimizagao”, onde os participantes descreveram
que os principais pontos fortes do programa seriam a facilidade em gerar as
adverténcias, e de manusear o programa e a otimizagado do tempo de trabalho
aplicado na geracdo das adverténcias. Outra categoria foi denominada como
“Facilidades”, em que se obteve a subcategoria “Rapidez”, em que se denota a
rapidez dos usuarios na realizagao da busca de dados pelo programa.

A questao 25 motivou as sugestdes dos usuarios para o aprimoramento do
programa, ende e foi categorizada com quatro palavras chaves como “Layout”, onde
os participantes sugeriram que a janela do programa ao gerar a adverténcia no
Word, n&o fique na frente interferindo na visualizagdo do documento; “Multiusuario”
em que sugeriu-se que o programa seja adequado para receber acesso de mais um
usuario por vez; “Adverténcia por alimento” em que os usuarios julgam ser
necessario a adequagao do programa para emitir uma adverténcia no modo de
suspensao direta para ndo conformidades do tipo alimento(pois os manipuladores
nao podem portar ou consumir qualquer tipo de alimento em locais que nao sejam
no refeitdrio), e a ultima categorizagéo foi denominada de “Conexao de dados”, onde
sugeriu-se que o programa seja conectado com o banco de dados da empresa, e
que ao digitar o numero do cracha do colaborador o programa possa inserir
automaticamente o nome e sec¢ao deste colaborador.

A questdo 26 almejou estimular uma nota dos usuarios na avaliacédo do
programa. Obteve-se como resultado a média da avaliagdo correspondente a 9,2.

Os resultados obtidos revelam pontos fortes do programa desenvolvido e
aspectos que podem ser melhorados para adequar e satisfazer 100% das

necessidades do usuario.
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CONCLUSOES

Constatou-se que é necessario que os manipuladores recebam treinamentos
frequentes, orientando-os sobre as Boas Praticas de Fabricacdo e sua importancia,
porém compreende-se que existem outras variaveis que incitam o funcionario a
adotar essas medidas de higiene, e trabalhar de acordo com as BPF’s, como por
exemplo, sentir-se motivado.

Com o programa em VBA e suas interfaces, havera um auxilio aos
colaboradores/usuarios do setor de Controle de Qualidade da empresa em estudo.
O programa quando adotado no futuro, possibilitara a estes colaboradores um
trabalho mais agil e com melhor exatiddo, uma vez que este processara as
informagdes contidas no banco de dados e gerara as adverténcias automaticamente.
Por meio dos questionarios aplicados aos usuarios do programa todos relataram que
a sua utilizagao trara maior agilidade ao trabalho permitindo assim intensificar as
inspecbes pessoais realizadas nos manipuladores, e consequentemente garantir
maior qualidade e segurancga aos produtos elaborados e num espacgo de tempo mais
reduzido, denotando a otimizagao deste controle na geragao de adverténcias e por
conseguinte a implementacdo da qualidade dos produtos elaborados na empresa
alimenticia.

Sugere-se em estudos futuros, o desenvolvimento de um aplicativo para
dispositivo mével com o programa desenvolvido, e que possa ser ampliado para a
verificacdo de outros quesitos relacionados as Boas Praticas de Fabricagdo como
por exemplo, a manutengdo dos equipamentos e instalagdes, iluminagcédo, aguas
residuais, controle integrado de pragas, procedimentos padrdao de higiene
operacional, recebimento de matérias-primas, ingredientes e embalagens, podendo
desta forma registrar nao conformidades relacionadas a estes itens e assim facilitar
a sua adequacao e area de abrangéncia quanto ao controle de qualidade do
processo produtivo na empresa.

Houve o entendimento e a percepcdo de que o programa atendeu
satisfatoriamente as expectativas da maioria dos usuarios, e podera dar suporte ao
ciclo de controle de qualidade dos produtos elaborados pela empresa alimenticia

pesquisada.
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