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Resumo

Cada vez mais a competitividade das industrias estd aumentando, por isso, se faz necessdria a
utilizacdo de técnicas e normas que auxiliem na organizacdo, classificacdo e aumento da
qualidade, tanto de produtos quanto de processos. A ISO 17025 se mostra muito importante
nesses quesitos, visto que ela garante que os laboratdrios certificados vao realizar ensaios e/ou
calibracdes com resultados confidveis. A norma [SO 17025 foi elaborada para ser aplicada em
qualquer laboratdrio, independentemente de suas dimensdes fisicas, quantidade de recursos
humanos, ou atividade para quais seus resultados sdo designados. Esse trabalho tem como
objetivo propor uma forma de implementacdo da norma ISO 17025 no laboratério de uma
inddstria alimenticia. Para isso, foi escolhida uma matéria prima considerada critica para a
empresa e foi realizada uma andlise dos pontos em que € possivel realizar melhorias. Com as
informacdes obtidas nas andlises e visando, sempre, atender aos requisitos exigidos pela ISO

17025, foram feitas propostas de agdes que possibilitem que a empresa receba a certificacao.
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1. Introducao

O controle de qualidade vem sendo cada vez mais importante para as empresas e clientes de
modo geral. Isso se deve ao aumento na disponibilidade e variedade de produtos e servicos
prestados a populacdo. Além disso, o mundo cada vez mais globalizado requer uso e
desenvolvimento de diversas ferramentas, técnicas e tecnologias inovadoras e isso pode trazer
riscos que, em alguns casos, ndo sabe-se o quanto pode ser prejudicial. Por isso se faz
necessario o desenvolvimento de normas e padrdes que possam facilitar a gestdo e o controle

rigido da qualidade.



Para auxiliar as organizagdes no desenvolvimento e na melhora da qualidade, foram
desenvolvidos normas e padrdes de qualidade. A mais conhecida e difundida, dessas normas,
entre as empresas € a ISO 9001, que define requisitos para o sistema de gestdo da qualidade e
como a empresa deve ser gerenciada. Além disso, ela orienta as empresas a trabalharem
focadas, principalmente, na satisfagdo dos clientes, na melhoria continua e no gerenciamento
por processos. Segundo Mello (2016), com a implementacao da ISO 9001 a empresa pode ter

um aumento significativo na sua produtividade.
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Outra norma importante € a ISO 17025 que define os requisitos para a competéncia de
laboratdrios de ensaio e calibragdo. Esta norma garante que os laboratérios certificados vao
realizar ensaios e/ou calibragdes com resultados confidveis. Exemplos de laboratérios
credenciados pela ISO 17025 no Brasil sdo: Bridgestone do Brasil Induastria e Comércio
LTDA; Nestlé Brasil LTDA; Seara Alimentos LTDA; Instituto de Pesquisas Tecnolégicas do
Estado de Sao Paulo — IPT; Furnas Centrais Elétricas S.A. (SISTEMA DE CONSULTA AOS
ESCOPOS DE ACREDITACAO DOS LABORATORIOS DE ENSAIO ACREDITADOS,
2016).

A ISO 17025 se mostra tao importante que a norma FSSC 22000, referente aos sistemas de
gestdo da seguranca de alimentos, exige que todo e qualquer laboratério a ser contratado para

algum ensaio e/ou calibracdo tenha a certificacdo ISO 17025. (ABNT, 2015)

Além dos objetivos principais de garantir eficaz sistema de qualidade e administracdo e eficaz
sistema técnico de ensaio e calibracdo, a presente norma ainda visa facilitar a troca de
informacdes entre paises com representantes laboratoriais credenciados pela mesma, ajudar na
cooperacdo e compartilhamento de resultados e experiéncias entre laboratérios certificados e

outros organismos.

A norma ISO 17025 foi elaborada para ser aplicada em qualquer laboratdrio,
independentemente de suas dimensdes fisicas, quantidade de recursos humanos, ou atividade
para quais seus resultados sdo designados. Ainda cita-se que tais laboratérios podem ser

independentes ou pertencentes a alguma empresa de inspecao e certificacao de seus produtos.

Com a crescente demanda do mercado internacional por estabelecimentos, como empresas €
laboratdrios, que atendam normas facultativas de qualidade, foi tomado o devido cuidado para
que todos os requisitos da ABNT NBR ISO 9001 estivessem incluidos no escopo da norma
em questio. E importante ressaltar que laboratérios que atendam aos requisitos da ISO 9001,

ndo estdo automaticamente aptos para serem certificados pela ISO 17025, uma vez que esta



inclui além dos parametros de qualidade, requisitos técnicos relacionados a ensaio e

calibragao.

Nesse contexto, esse trabalho tem como objetivo propor uma forma de implementacao da

norma ISO 17025 no laboratério de uma industria alimenticia.

2. Metodologia

Fazer uma revisao bibliografica que dé embasamento ao trabalho prético;

Estudar o processo para a matéria prima escolhida;

Determinar pontos do processo onde a norma ISO 17025 contribuirad para melhoria do

mesmo;

Elaborar propostas de melhoria baseadas nas oportunidades observadas no item

anterior.
3. IS0 17025

A norma ABNT NBR ISO/IEC 17025, popularmente conhecida como ISO 17025, foi escrita
pela CE-25:000.04 (Comissdo de Estudo de Avaliagdo de Conformidade) no Comité
Brasileiro da Qualidade (ABNT/CB-25). A mesma apresenta requisitos que os laboratérios de
ensaio e calibracdo devem atender para garantirem que apresentam um sistema de gestdo
eficaz, que possuem técnica aprovada e que produzem resultados condizentes com a

realidade.

A ISO 17025 ¢ divida em cinco secOes: objetivos; referéncias normativas nas quais a norma
foi baseada; termos e as definicdes que serdo utilizados em seu texto; a quarta secdo,
denominada Requisitos da Direcao, define requisitos exigidos para um gerenciamento sélido
das atividades laboratoriais; e por fim, a quinta, titulada Requisitos Técnicos, especifica os
requisitos priticos que um laboratério devera implementar para tornar-se competente
tecnicamente na realizacdo de ensaios e/ou calibracdes. Devido a importancia para o trabalho,
as sec¢oes quarta e quinta sao explicadas de forma resumida, de acordo com a ABNT (2005):
3.1.Requisitos da Direcao

3.1.1. Organizaciao — Requisito 4.1

Para que o laboratério possa ser certificado ele deve ter uma estrutura organizacional bem
definida com um gerente que tenha autoridade suficiente para garantir que seja implementado
um sistema de gestdo de qualidade, um corpo gerencial e técnico capaz de desempenhar todas

as suas atividades independentes de outras.
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E preciso, também, que seja feita a supervisdo de todas as atividades por pessoas
conhecedoras de todos os métodos e procedimentos e garantir que todos estejam cientes da

importancia de suas atividades.

3.1.2. Sistema de Gestao — Requisito 4.2

E imprescindivel que o laboratério assegure a qualidade de seus servicos e, para que isso seja
possivel € preciso implementar e manter um sistema de gestdo apropriado as suas atividades,
além de documentar todas suas politicas e atividades como: programas, sistemas,
procedimentos e instru¢des. Deve ser desenvolvido um manual de qualidade onde se
encontram todas as politicas do sistema de gestdo do laboratério, incluindo uma declaragao
sobre a politica de qualidade.

3.1.3. Controle de Documentos — Requisito 4.3

Todos os documentos do sistema de gestdo devem ser controlados. Para tal, deve-se
estabelecer e manter procedimentos que possibilitem esse controle. Além disso, os
documentos devem ser analisados e aprovados por pessoal autorizado e capacitado, antes de

serem emitidos.
3.1.4. Analise critica de pedidos, propostas e contratos — Requisito 4.4

Devem ser criados procedimentos para a andlise critica dos pedidos, propostas e contratos. O
contrato para ensaio e /ou calibracdo deve conter garantias de que os requisitos sejam
definidos e documentados, os métodos a serem escolhidos sejam capazes de atender as
demandas dos clientes e o laboratdrio tenha capacidade e recursos para cumprir 0s requisitos

requeridos. Todos os contratos devem ser aceitos, tanto pelos clientes quanto pelo laboratério.
3.1.5. Subcontratacio de ensaios e calibracoes — Requisito 4.5

Havendo a necessidade de subcontratar um trabalho, seja de maneira continua ou temporaria,

deve ser para um subcontratado que atenda a esta norma.

A subcontratagdo deve ser informada ao cliente, por escrito, e obter a aprovacdo do mesmo,

também por escrito.

A responsabilidade pelo servico serd do laboratério, mesmo com o servico a cargo do
subcontratado, a menos que o subcontratado seja especificado pelo cliente ou uma autoridade

regulamentadora.



3.1.6. Aquisicao de servicos e suprimentos — Requisito 4.6

Para a selecdo e compra de suprimentos que possam afetar a qualidade dos ensaios e/ou
calibragdo deve-se ter uma politica e um procedimento desenvolvido. O mesmo vale para o

recebimento e armazenagem dos suprimentos do laboratério.
3.1.7. Atendimento ao cliente — Requisito 4.7

A norma exige que o laboratério esteja sempre disponivel a esclarecer o pedido do cliente e
para monitorar o desempenho do laboratério em relacdo ao trabalho realizado, assegurando

sempre a confidencialidade dos trabalhos em relac@o aos outros clientes.
3.1.8. Reclamacoes — Requisito 4.8

Em caso de haver reclamacdes, o laboratério deve estar preparado para atendé-las e deve
registrd-las, assim como as investigagdes e as agdes corretivas propostas e implementadas

pelo laboratorio.
3.1.9. Controle de trabalhos e ensaio e/ou calibracao nao conforme — Requisito 4.9

O laboratério deve manter procedimentos que devem ser realizados na medida em que haja
qualquer tipo de trabalho ou resultado em nao conformidade com os requisitos dos clientes

e/ou os procedimentos pré-estabelecidos pelo laboratorio.
3.1.10. Melhoria — Requisito 4.10

O laboratério deve, continuamente, adotar medidas que possam melhorar e otimizar a eficicia
do seu sistema de gestdo por meio da andlise de dados, agdes corretivas e preventivas e

andlise critica pela direcao.
3.1.11. Acao corretiva — Requisito 4.11
O laboratério deve ter um profissional capacitado e responsdvel pela implementacio de acdes

corretivas quando houver ocorréncia de trabalhos em ndo conformidade e/ou desvio dos

procedimentos e operacdes técnicas.
3.1.12. Acao Preventiva — Requisito 4.12

O laboratério deve realizar agdes que possam prevenir problemas ou fontes de nao
conformidades, tanto técnicas quanto do sistema de gestdo. Os procedimentos para
implementacdo de acOes preventivas devem ser controlados para garantir a eficicia das

mesmas.



3.1.13. Controle de registros — Requisito 4.13

A norma exige que o laboratério identifique, colete, indexe, acesse, arquive, armazene,
mantenha e disponibilize todos os registros técnicos e da qualidade. Esses registros devem
conter: relatdrios de auditorias internas e externas; andlises criticas pela direcdo; e registros de

acoes corretivas e preventivas.
3.1.14. Auditoria Interna — Requisito 4.14

Para garantir a qualidade de suas atividades e verificar se suas operagdes estdo de acordo com
os requisitos do sistema de gestdo e da norma, é dever do laboratdrio realizar, periodicamente,

auditorias internas por pessoas capacitadas seguindo procedimentos predeterminados.
3.1.15. Analise critica pela direcao — Requisito 4.15

A alta direcdo do laboratério deve fazer uma anélise critica do sistema de gestdo e das
atividades de ensaio e/ou calibracdo periodicamente (normalmente uma vez a cada doze
meses), para garantir que o laboratério mantenha sua exceléncia e eficicia, e, caso necessario,

adicionar mudangas no sentido de melhorar seus servigos.

3.2.Requisitos Técnicos

3.2.1. Generalidades — Requisito 5.1

A norma cita diversos fatores que afetardo a confiabilidade e correcdo dos ensaios e
calibragOes realizadas pelo laboratério. Tais fatores sdo: fatores humanos, acomodacgdes e
condi¢des ambientais, métodos de ensaio e calibracdo e validacdo de métodos, equipamentos,
rastreabilidade da medi¢do, amostragem e manuseio de itens de ensaio e calibracdo. Para cada
um desses itens existe um requisito especificando as condigdes e critérios que deverdo ser

seguidos.
3.2.2. Pessoal — Requisito 5.2

A direcdo do laboratério tem a funcdo de garantir que todo o pessoal que lida com
equipamentos especificos, realiza ensaios e/ou calibracOes, assina relatérios e avalia
resultados tenham competéncia para tal. Além disso, aqueles que estiverem em treinamento

devem ser supervisionados de forma adequada.
3.2.3. Acomodacoes e condicoes ambientais — Requisito 5.3

Todas as instalacdes do laboratdrio e seus aspectos (como iluminacdo e fontes de energia)

devem ser projetados de tal forma a ndo comprometerem, invalidarem ou afetarem



negativamente a qualidade dos resultados dos ensaios e calibracdes que serdo realizados ali.
Quando forem realizadas amostragens, ensaios e calibragcdes fora das instalagdes permanentes

do laboratério devem ser tomados cuidados especiais.
3.2.4. Meétodos de ensaio e calibracio e validacao de métodos — Requisito 5.4

A norma exige que o laboratério tenha métodos e procedimentos para todos os ensaios e/ou

calibrac¢Oes presentes no escopo de certificacdo
3.2.5. Equipamentos — Requisito 5.5

O laboratério deve estar equipado com toda a aparelhagem necessdria a realizacdo de seus
ensaios e/ou calibragdes. Quando for necessdria a utilizagdo de aparelhos que estejam fora das
dependéncias e propriedades do laboratdrio, os requisitos em questdo devem ser seguidos para

utilizagao dos mesmos.
3.2.6. Rastreabilidade de medicao — Requisito 5.6

O programa de calibracdo deve ser projetado e executado de forma a assegurar a
rastreabilidade de todas as medi¢des e resultados segundo o Sistema Internacional de
Unidades (SI). A rastreabilidade da medi¢do deve ser sempre mantida, inclusive quando

servigos externos de calibragdo forem realizados.
3.2.7. Amostragem — Requisito 5.7

O laboratério deve possuir um plano de amostragem que juntamente com o procedimento

documentado para tal acdo estejam presentes no local onde a mesma € realizada.
3.2.8. Manuseio de itens de ensaio e calibracao — Requisito 5.8

A ISO 17025 prevé que todos os itens que serdo utilizados em andlises de ensaio e/ou
calibracdo, devem ser identificados de forma a ndo serem confundidos tanto fisicamente
quanto documentalmente. Além de tal identificacdo, devem ser procedimentados todos os
processos envolvidos. Por fim, exige-se que as condi¢cdes de manuseio, preparagdo e

armazenamento desses itens ndo sejam danosas a suas integridades.
3.2.9. Garantia da qualidade de resultados de ensaio e calibraciao — Requisito 5.9

Todos os ensaios e calibragdes do laboratério devem estar protegidos por métodos que sdo

validados e apresentam resultados registrados.



3.2.10. Apresentacio de resultados — Requisito 5.10

Todos os resultados provenientes de quaisquer ensaios ou calibracdes devem ser apresentados
de forma clara, exata, objetiva e sem ambiguidade. Os requisitos exigidos pela norma ndo
precisam constar nos certificados das andlises, porém devem estar prontamente acessiveis
quando solicitados. [9]

4. Desenvolvimento: Levantamento de oportunidades de melhoria segundo norma ISO

17025
4.1. Defini¢do da matéria prima

Ao analisar a gama de matérias primas analisadas no laboratério da empresa alimenticia em
questdo, percebe-se a grande variedade e a grande complexidade dos processos. Por este
motivo foi necessdrio a escolha de uma udnica matéria prima para estudo do processo e
elaboracdo de uma proposta da implementagdo da ISO 17025, uma vez que seria dificil e
confuso o estudo de varias matérias primas a0 mesmo tempo. Para esta escolha foi levada em
consideragdo a criticidade da matéria prima para os produtos finais da empresa e também o
nivel de dificuldades e barreiras em sua cadeia — desde sua producdo no fornecedor, passando

pelo transporte até a fabrica até chegar a seu uso na linha. Neste contexto, foi escolhido o dleo

1.

O ¢6leo 1 € uma matéria-prima muito importante na fabricacdo de diversos produtos na
inddstria de alimentos em questdo. Dito isso, é importante que todo seu processo seja

melhorado para garantir a qualidade e o padrdo que a empresa oferece.

Além de ser muito importante, o 6leo 1 € uma matéria-prima critica, pois possui apenas um
fornecedor, localizado no Uruguai. Devido a isso, fatores externos e de logistica podem
influenciar na entrega dessa matéria-prima. Além disso, a qualidade dos produtos finais
depende, principalmente, da qualidade do 6leo utilizado, por esse motivo é imprescindivel que

seja feito o controle rigoroso do tratamento e do processo a que o Oleo 1 é submetido.
4.2.Estudo do processo e identificacio de melhorias

A fim de levantar possiveis pontos de melhoria no sistema realizou-se um brainstorming,
assim adquire-se a maior quantidade possivel de oportunidades de evolug¢do, ndo se

preocupando com a qualidade desses quesitos e sim com o nimero de questdes levantadas.

Além do brainstorming, foi feito um mapeamento do processo para demonstrar todo o

processo pelo qual o 6leo 1 € submetido na fabrica, uma vez que o mesmo passa por inimeros



procedimentos documentais, virtuais e de andlises antes de se tornar matéria prima de uso

direto nos produtos.

Além das duas ferramentas ja mencionadas, foi montada uma lista de verificacdo (tabela 1)
com o intuito de relacionar os possiveis pontos de melhoria com os respectivos itens da norma

ISO 17025.

Tabela 1: Possiveis pontos de melhoria e seus respectivos itens da norma ISO 17025

Opcao de melhoria Item da norma

Caminhdo de 6leo 1 esperar
1 |durante finais de semanas|Acomodagdes e condigdes ambientais (5.3)

para ser descarregado

Atraso nas andlises que serdo | Fatores humanos (5.2)

realizadas, uma vez que o Meétodos de ensaio e calibracdo e validagdo de métodos (5.4)

2 |ndmero de controle do

sistema  (delivery) ndo ¢ Manuseio de itens de ensaio e calibragdo (5.8)

gerada

Confusao no momento de |Controle de documentos (4.3)

3 decidir quais partes  dos Controle de registros (4.13)

documentos serdo anexadas

pelo laboratério Fatores humanos (5.2)

Nao estd definido em qual | Métodos de ensaio e calibracdo e validacao de métodos (5.4)

4 |aparelho deve ser realizada a

andlise de 4cidos graxos Equipamentos (3.5)

Problemas durante a
identificacio de Oleo 2 e
51, Controle de documentos (4.3)
Oleo 3 gerando falhas na

rastreabilidade

Para melhor compreensdao dos pontos de melhoria foram feitas as descricdes dos mesmos.

Além disso, foram incluidas as propostas das possiveis a¢des a serem tomadas:
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1) Na maioria dos fins de semana, o laboratério ndo tem expediente de trabalho. J4
houve ocasides nas quais as carretas de 6leo 1 chegaram justamente nesses dias. Em casos
como este, a carreta espera até o proximo dia util, no caso, segunda feira, para ser
descarregada. Tal fato gera um problema qualitativo no produto, uma vez que quanto mais
tempo exposto ao oxigénio do ar, mais peréxidos sdo formados no 6leo. Esses compostos
geram caracteristicas desagraddveis para a matéria prima em questao.
1.1.Como a¢do de melhoria propde-se tratar o problema com o fornecedor, para que o
mesmo planeje juntamente com a fabrica a chegada das carretas para os dias do meio
da semana, preferencialmente, quarta-feira. Assim, did-se uma margem de erro de
chegada de dois dias em que a carga poderd ser recebida. Um estudo do lead time,

também seria vidvel para ter-se um controle maior da situacao.

2) Todo o processo virtual de chegadas de matérias primas e saidas de produtos finais, é
controlado pelo SAP. Com o 6leo 1 ndo € diferente, e sua entrada no sistema & de
responsabilidade da logistica. Esta, apOs receber a documentagdo da carga pela portaria, gera
uma delivery, que nada mais € do que um cdodigo de controle da matéria prima no SAP, que
dard acesso a todas as informagdes referentes a mesma. Portanto, somente a partir da geracao
de tal cédigo, o laboratério € capaz de acessar no sistema quais andlises esporddicas serdo
necessdrias realizar nas amostras. Vé-se entdo uma oportunidade de melhoria em tal processo,
J4 que algumas vezes hd atrasos na criacdo da delivery pela logistica, ou pelo fato de ndo ter
recebido as documentagdes necessdrias pela portaria ou por motivos de disponibilidade de
recursos humanos.

2.1. Aqui, uma classificacdo das matérias primas de acordo com a prioridade para a
fabrica se faz necessdria. Para tal classificacdo, se utilizaria como critério a
importancia, a criticidade, o lead time entre a chegada da mercadoria e sua utilizacao
na producdo e também a quantidade e tempo das andlises a ser realizada em cada uma.
Essa “lista de prioridades™ das matérias primas poderia ser estudada por uma equipe
multidisciplinar formada por membros da producgdo, laboratério e logistica, por

exemplo.

3) O envio da documentagao pela portaria a logistica e ao laboratério também é um ponto
passivel de melhoria, j& que juntamente com a nota fiscal e o laudo do fornecedor sdo
enviados em um mesmo arquivo com outros documentos que ndo sao necessirios aos

trabalhos laboratoriais. Assim, grande parte das vezes, por ndo haver uma defini¢do de quais
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destas documentagdes serdo arquivadas, ndo ha uma padronizagdo dos documentos referentes
aos diferentes 6leos recebidos na fabrica. Tal problema atenderd facilmente aos requisitos da
ISO 17025.
3.1.Definir e padronizar quais documentos desse arquivo enviado pela portaria sdo
realmente necessdrios de serem impressos e arquivados para o processo de

rastreabilidade dos 6leos.

4) A quantificacdo de dcidos graxos presentes no 6leo 1 é de extrema importancia para o
processo, uma vez que eles influenciardo nas caracteristicas do produto final. Tal anilise,
considerada obrigatdria para liberagdo da carga, pode ser feita através de dois aparelhos: ou
pelo gds cromatografo (GC) ou pelo NearlnfraredReflectance (NIR). Assim, algumas
amostras s3o lidas no primeiro, outras no segundo, havendo ainda aquelas que sdo realizadas
nos dois. A definicdo de qual aparelho deve ser o utilizado € importante para a padronizacao
desse processo. Assim, recomenda-se um estudo de viabilidade, detalhando-se tempos de
andlise, quantidades de solventes, custos extras, confiabilidade de resultados, entre outros

parametros de cada um desses aparelhos.
4.1.Assim, pode-se deixar o NIR, por exemplo, como sendo o padrao e colocar o GC para
casos de contingéncia. Outra melhoria a ser feita seria determinar uma frequéncia para

as leituras feitas no GC de maneira a validar as analises do NIR.

5) A 1dentificacdo feita pelos operadores no desodorizador, por vezes representa fontes
de falhas. Toda vez que enviam amostras de 6leo 2 ou 6leo 3 ao laboratério, devem preencher
uma etiqueta constando o registro dos respectivos 6leo 1 e 6leo extra utilizados. Essas duas
matérias primas sdo identificadas através de suas datas de chegadas, que devem constar na
identificacao dos semi trabalhados. Porém, algumas vezes, hd a chegada de mais de uma carga

do 6leo 1 na fébrica, gerando confusdo na rastreabilidade.
5.1.Como a maneira para cruzamentos de dados € feita somente pela data de chegada, e
pode haver o descarregamento de mais uma carreta na mesma data, aconselha-se
mudar a forma para mapear essas matérias primas. Assim, sugere-se rastred-las

através do nimero de lote de controle, ja que este € especifico para cada descarga.
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5. Consideracoes finais

O estudo e entendimento da norma ISO 17025 se fez de extrema importancia para elaboracao
do presente trabalho, uma vez que os passos posteriores foram guiados pelos itens
requisitados. Assim, a escolha de uma matéria prima critica, a compreensao do funcionamento
do laboratério e o planejamento da aplicacdo dos itens na pratica, que foram considerados
objetivos especificos do presente trabalho, se deram de maneira orientada. A medida que se
atendeu a tais metas, o objetivo geral também foi alcangado ja que foi proposto melhorias na

implementacdo da norma.

Trabalhar com normas que visam a conformidade de processos de uma maneira tedrica torna-
se uma dificuldade, ja que muitas vezes a prética fornece uma visdo mais clara dos requisitos,

de suas aplicacdes e das possiveis oportunidades de melhorias.

Percebeu-se que para o atendimento da norma técnica em questao, procedimentos e instru¢oes
de trabalho sdo de fundamental importancia para a conformidade dos requisitos. Deve ser
destacado que a implementacdo de melhorias aos procedimentos ji existentes € uma maneira
mais vidvel e pratica quando comparada a opcao de criagdo de novos documentos. Isso torna
o processo de melhoria sempre continuo e nio intermitente a medida que sempre se cria
documentagdes atualizadas e otimizadas.
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