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RESUMO

A qualidade na producé@o de alimentos € de extrema importancia para ndo
causar danos a saude dos consumidores. Dentre as ferramentas de qualidade mais
utilizadas para evitar ndo conformidades na producdo dos alimentos estdo as boas
praticas de fabricagdo (BPF). Tem sido demonstrado que a implantacdo de BPF em
indastrias € muito importante, assim, o presente trabalho teve como objetivo
aprofundar os conhecimentos e viabilizar a implantacdo de boas préaticas de
fabricacdo em uma indastria de produtos alimenticios. Para finalizar foram avaliados
os beneficios provenientes da ado¢do de BPF. Com a implantacdo de BPF inUmeras
andlises foram realizadas desde andlise de fornecedores e recebimento de matéria
prima, até andlises mais detalhadas como a microbiologia dos manipuladores entre
outras. Os resultados desta pesquisa revelaram que apés a implantacdo de BPF na
indastria de alimentos houve reducdo no numero de ndo conformidades dos
produtos, reducdo no numero de ligagbes ao Servico de atendimento ao cliente,
diminuicdo de perdas e melhora na qualidade dos produtos acabados e embalagens.
Dessa forma, pode-se concluir que as BPF s&o ferramentas fundamentais para o
bom funcionamento de uma indlstria e garantem a boa qualidade na linha de
produgéo.

Palavras-chave: Boas praticas de fabricagdo. Qualidade. Alimentos.



ABSTRACT

The food production quality is extremely important for avoid health damages of
consumers. Among the most common tools used to avoid non-conformities in food
production we can find the good manufacturing practices (GMP). It has been shown
that the GMP implantation is very important, for this reason the aim of this study was
improve the knowledge about GMP and make an implantation of GMP in a food
industry. After that, were evaluated the GMP benefits. A lot of analysis was
performed since receiving of raw material until microbiological analysis of food
handlers. The results shown that after GMP implantation in a food industry there
were reduction in non-conformities products number, decrease in the number of
customer service calls, reduction of losses and improve of finished products and
packaging. Thus, we can conclude that GMP is fundamental tool for industry good
working and it guarantee the good quality of production.

Keywords: Good manufacturing practices. Quality. Food.
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1 INTRODUCAO

O conceito de qualidade de um alimento engloba n&o s6 as caracteristicas de
padronizacdo, mas também, a preocupacdo em adquirir alimentos que ndo causem
danos a saude.

A obtenc&o de um alimento seguro implica na adog&o de cuidados higiénico-
sanitarios em todas as etapas da cadeia alimentar, desde a producgdo primaria até o
consumo. Cabe aos estabelecimentos alimenticios adotar um programa de
qualidade com o objetivo de produzir, comercializar e servir alimentos seguros
(LUCCA; TORRES, 2002).

O ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento criou uma Politica de
Alimentos Seguros que tem por objetivo geral viabilizar a organizacédo de planos,
programas, sistemas, projetos e instrumentos institucionais sob a protecdo de uma
politica publica voltada a obtencdo de alimentos seguros, que compreende o
atendimento a exigéncias sanitarias, tecnoldgicas, ambientais e sociais,
homogeneizando o0s procedimentos as regras de qualidade internacionais
(PORTOCARRERO; KOSOSKI, 2007).

Sabendo da importancia e dos beneficios das ferramentas de qualidade em
uma indastria de alimentos, o presente estudo se justifica pela necessidade de se
conhecer o impacto da implementacdo de BPF em uma industria de alimentos que
desconhecia tal ferramenta de qualidade. Desse modo o objetivo desse trabalho foi
aprofundar os conhecimentos e viabilizar a implantacdo de boas préaticas de
fabricacdo em uma indastria de produtos alimenticios. Para finalizar foram avaliados

os beneficios provenientes da adog&o de BPF.
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2 CONTAMINACAO

Um alimento é considerado impréprio para consumo ou contaminado quando
apresenta em sua composi¢cao qualquer tipo de elemento que possa ser estranho a
sua natureza. Esses elementos estranhos caracterizam um alimento como nao
Seguro pois este passa a representar um perigo para o consumo (SOUZA, 2004). A
contaminacéo de alimentos pode ocorrer de trés maneiras:

Contaminacéo Fisica: Detectada quando o alimento contém objetos estranhos

como, por exemplo, fios de cabelo, pedacos de pedra e outros.

Contaminacao Quimica: Ocorre quando produtos de limpeza, produtos toxicos

e outros estao presentes no alimento.

Contaminacdo Biolégica: Detectada quando um alimento apresenta seres

Vivos e seus produtos, como microorganismos, lagartas e outros (SOUZA, 2004).

2.1CONTAMINAGCAO DOS ALIMENTOS

“Todo alimento, quer seja de origem animal ou vegetal, possui uma certa
quantidade de bactérias que formam a chamada contaminacdo de origem. Ela varia
conforme o meio e forma de producéo do alimento” (RAHAL et al, 2006, p.33). A
maioria das bactérias, quando em pequena quantidade, ndo é capaz de produzir
doencas. Para que isso aconteca € necessario que estejam presentes em grande
namero.

As bactérias se reproduzem dividindo-se ao meio. Na realidade, elas se
multiplicam, pois uma gera duas, duas geram quatro, quatro geram oito, e assim por
diante. Existem bactérias que, ao se multiplicar, produzem substancias chamadas
toxinas. Elas causam doengas conhecidas como intoxicagdes alimentares. A figura 1

ilustra alguns microorganismos presentes nos alimentos.

Figura 1 - Imagem ampliada de microorganismos presentes nos alimentos.
Fonte: PASCUETO, 2007, p.1.
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Para se multiplicar, além do alimento, as bactérias precisam de agua, ar (a
maioria) e temperatura adequada. Alguns alimentos possuem caracteristicas que
facilitam a multiplicagdo dos microorganismos como a presenca de certos nutrientes,
pouca acidez e alta umidade. A temperatura do alimento interfere na velocidade da
multiplicagéo bacteriana (HOFFMANN, 2001). O termOGmetro ilustrado na figura 2

representa o que ocorre com as bactérias em diversas temperaturas:

100 °C Bactérias morrem
Cuidado: toxinas podem permanecer ativas e esporos
podem nao ser eliminados.

74 °C Bactérias nao se multiplicam.

64 °C Cuidado, Perigo!
Temperatura ideal para multiplicagao bacteriana.

4 a 0 °C Bactérias se multiplicam lentamente. Quanto mais
baixa a temperatura, mais lenta a multiplicacao.
Atencao: Baixas temperaturas nao matam bactérias.

Figura 2 - TermOmetro ilustrando o processo de multiplicacdo das bactérias em diferentes
temperaturas.
Fonte: Adaptado SOUZA (2004) - Alimentos Seguros — Orientacfes Técnicas4.

Um alimento com aspecto normal pode conter microorganismos que causam
doencgas. Esses microorganismos podem chegar aos alimentos de diversas formas
(SOUZA, 2004):

e Pelo homem as vias mais comuns sdo pela epiderme, saliva, fossas
nasais, maos, unhas, cabelos, genitais e fezes. Vale ressaltar que o
homem é um importante agente de contaminacdo, pois em média
possui 0 seguinte nimero: no intestino (até 10 bilhées de bactérias por
grama), saliva (750 milh&es de bactérias por ml), axilas (2,5 milhdes de
bactérias por cm?), couro cabeludo (1,5 milhées de bactérias por cm?) e
maos (até 62.500 bactérias por poro) (SOUZA, 2004).

e Animais: produtores de alimentos (bovinos, suinos, aves, etc.), de
estimacdao (caes, gatos, etc.), pragas (ratos, baratas, moscas, etc.).

¢ Utensilios e equipamentos: mixer, maquinarios, etc.
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e Ambiente: agua, solo e ar.

A contaminagdo dos alimentos pode ser evitada adotando-se algumas
ferramentas propostas para esta finalidade. Dentre as ferramentas mais utilizadas
temos as Boas Praticas de Fabricacdo — BPF ou “GMP — Good Manufacturing
Practice”, as Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle APPCC — (APPCC —
Hazard Analysis and Critical Control Point), o 5S — Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke (Senso de utilizagéo, ordenacao, limpeza, normalizagéo e autodisciplina),
BPL (Boas Praticas Laboratoriais) e os POPs (Procedimentos operacionais

padronizados).



15

3 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO - BPF

No ano de 1902 pelo menos 12 criangas morreram de tétano contraido por
vacinas contra difteria que estavam contaminadas. Este ocorrido gerou uma série de
inspecdes e testes em fabricas de produtos bioldgicos. Quatro anos apoés a tragédia,
foi criada a primeira agencia regulatoria governamental (Food and Drug Act, FDA),
que tinha por objetivo verificar ilegalidades como adulteracdo de produtos
farmacéuticos e alimenticios (IMMEL, 2000).

Embora tenha sido implantada a acdo na busca de adulteragbes e
irregularidades, outros incidentes aconteceram. No ano de 1941 aproximadamente
300 mortes ocorreram devido a distribuicdo de um farmaco que continha
fentobarbital (medicamento anticonvulsivante, hipnético e sedativo). Outras tragédias
ocorreram ao longo do tempo até o surgimento das BPF. Com intuito de evitar novos
acidentes a agéncia regulatoria governamental teve que rever drasticamente a
fabricacdo dos produtos e o controle de qualidade, o que deu inicio ao que
chamamos hoje de Boas Préticas de Fabricacdo (IMMEL, 2000).

Em 1963, o EUA foi o primeiro pais a publicar, uma norma que estabelecia
requisitos especiais para a fabricacdo de medicamentos e que pode ser considerada
o0 inicio das intituladas GMP — Good Manufacturing Practices (Boas Préticas de
Fabricagdo — BPF). Em 1975 as BPF foram adotadas como referéncia legal pelos
paises do MERCOSUL. Atualmente as BPF vém sendo adotadas por inumeras
inddstrias, visto que estas préaticas sao pré-requisitos para a aprovacao pela ANVISA
e obtencao dos certificados I1SO (SILVA, 2007).

Nos dias atuais os indices de contaminacdo e perdas de produtos séo
reduzidos comparados ao que ocorria antigamente. Os conceitos de Boas Praticas
de Fabricacdo sdo cada vez mais necessérios, tanto para as inddstrias como para
seus fornecedores. Antes de essas praticas surgirem e serem implantadas em
grandes centros industriais farmacéuticos, alimenticios, automotivos, entre outros
havia perda de material e insatisfagdo de consumidores, além dos indmeros
prejuizos ocasionados por falhas no processo de produgdo como um todo.

Mas afinal, como devemos definir Boas Praticas de Fabricacdo? Quais
aspectos estédo envolvidos em tal pratica?

O principal objetivo das BPF segundo Barroso (2009, p.39) € “[...] diminuir os

riscos inerentes a toda produgéo, seja ela de qualquer origem, que ndo podem ser
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prevenidos completamente mediante o controle do produto acabado”. Ou seja, sao
um conjunto de normas minimas para a fabricacdo de produtos a fim de identificar
os padrbes que devem ser observados pela industria, para a fabricacdo de seus
produtos, os quais devem satisfazer critérios de qualidade pré-estabelecidos.

Outra definicAo complementar para BPF é que essa pratica é a parte da
garantia da qualidade que assegura que o0s produtos sejam fabricados em
conformidade e controlados em relagédo aos padrdes de qualidade solicitados pelo
registro sanitario do produto (BRASIL, Portaria n® 327/SNVS/MS, 1997).

As Boas Préaticas de Fabricacdo sdao normas e procedimentos técnico-
sanitarios que garantem a producdo de alimentos seguros. Nos estabelecimentos
comerciais ou industriais de alimentos as boas praticas devem ser aplicadas a todo
o fluxo de producédo alimentar, desde a aquisicdo da matéria prima até o consumo,

essa ferramenta é essencial para que uma empresa tenha o selo ISO 9001.

!QUALI DA DE’

Figura 3 - Imagem figurativa de algumas ferramentas envolvidas no controle de qualidade em
industrias.
Fonte: Adaptado de CALABRESE et al, 2008.

3.1 BPF NA INDUSTRIA DE ALIMENTOS

A implantacdo de BPF é conduta rotineira de induUstrias de pequeno, médio e
grande porte, no entanto, sdo necessarias algumas adequacfes dessas praticas
para que realmente se alcance as necessidades de cada setor industrial. O anexo 1

mostra as exigéncias da resolucdo da diretoria colegiada RDC-275 para o0s
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procedimentos operacionais padronizados em uma industria alimenticia (BRASIL,
RESOLUCAO DE DIRETORIA COLEGIADA, 2002).

3.1.1Tratamento e andlise da agua

Tratamento de 4gua é um conjunto de procedimentos fisicos e quimicos que

sdo aplicados na agua para que esta figue em condicbes adequadas para o

consumo, ou seja, para que a agua se torne potavel. O processo de tratamento de

agua a livra de qualquer tipo de contaminag&o, evitando a transmiss@o de doencas
(Corréa, 2010) .

Agua potavel € aquela que apresenta condi¢Bes ideais para o consumo, ou

seja, livre de qualquer tipo de contaminacdo. Para que a agua esteja dentro dos

padrdes ideais para 0 consumo, em alguns casos sSao necessarios alguns

tratamentos, como por exemplo: decantacao, filtragéo, fluoretagédo, desinfeccéo e

floculag@o. Esses tratamentos de Agua ocorrem da seguinte forma:

Floculagdo - em tanques de concreto com a 4gua em movimento, as
particulas sdlidas se aglutinam em flocos maiores.

Decantagéo - em outros tanques, por agéo da gravidade, os flocos com
as impurezas e particulas ficam depositadas no fundo dos tanques,
separando-se da agua.

Filtracdo - a 4gua passa por filtros formados por carvéo, areia e pedras
de diversos tamanhos. Nesta etapa, as impurezas de tamanho
pequeno ficam retidas no filtro.

Desinfecgdo - é aplicado na &gua cloro ou ozdnio para eliminar
microorganismos causadores de doengas.

Fluoretacdo - € aplicado flior na &gua para prevenir a formacdo de

carie dentaria em criangas.
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e Correcdo de PH - é aplicada na 4gua uma certa quantidade de cal
hidratada ou carbonato de sddio. Esse procedimento serve para corrigir
o PH da &gua e preservar a rede de encanamentos de distribuicao
(Agua potavel - Wikipédia, 2010).

Figura 4 - Aspectos envolvidos na andlise de agua.
Fonte: HTH, 2010.

3.1.2 Anélise microbiol6gica dos manipuladores

E uma andlise realizada para verificar a presenca de microorganismos nas
maos e fossas nasais dos manipuladores nas industrias. Os microorganismos mais
comuns encontrados nessas regides e que podem transmitir doengas por meio dos
alimentos sdo Samonella, Samonella Tiphy e principalmente Escherichia Coli e
Staphylococcus Aureus. A presenga destes microorganismos nas maos representa

higiene inadequada e risco de transferéncia ao alimento.
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Figura 5 - Imagem microscopica dos microorganismos Staphylococcus Aureus (esquerda) e
Escherichia Coli (direita)
Fonte: BUXTON, 2005 e STEWART, 2009.

Segundo Martins (2010), as fossas nasais sdo consideradas “reservatorios”
de S. Aureus e aproximadamente 20% da populacédo é portadora assintomatica de
S. Aureus. Isto reforca a necessidade da higiene de maos e habitos adequados de
higiene pessoal para evitar a contaminagdo dos alimentos por S. Aureus, decorrente
da disseminac¢éo das fossas nasais para a mao e para o alimento.

A E. Coli é um coliforme fecal cujo habitat € o intestino do homem e animais.
A presenga em maos significa auséncia ou precaria higiene de maos e
consequentemente risco de contaminagcdo dos alimentos. A presenga no nariz
representa o ciclo da ma higiene pessoal, uma vez que este microorganismo nao

costuma viver neste local.

Staphylococcus Aureus Escherichia Coli

Figura 6 - Imagem detalhada dos microorganismos Staphylococcus Aureus (esquerda) e Escherichia
Coli (direita) em seus habitats.
Fonte: Adaptado de MEDICINENET.COM e STOP READY MEALS, 2010.
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Dessa forma, a andlise microbiol6gica dos manipuladores é extremamente
importante para se prevenir a contaminacdo dos alimentos com esses

microorganismos e garantir maior seguranga aos consumidores.
3.1.3 Andlises bromatoldgicas e organolépticas da matéria prima

Essas analises séo realizadas na fase de recebimento de matéria prima, preé-
fabricacéo, fabricagcdo e produto acabado. A bromatologia € a ciéncia que estuda os
aspectos dos alimentos quanto a sua composi¢cao quimica e agdo no organismo. A
andlise bromatoldgica € a quimica analitica aplicada aos alimentos, que estuda a
natureza quimica, verifica a pureza e as transformacdes metabdlicas dos alimentos
(TAVEIRA, 1972).

A andlise organoléptica, também conhecida como andlise sensorial, € uma
ciéncia que estuda as caracteristicas dos produtos alimenticios (cor, odor, sabor e
textura) utilizando os sentidos humanos (viséo, olfato, tato, paladar e audi¢cdo). Esse
tipo de andlise € muito utilizada nas industrias para o desenvolvimento e garantia da

qualidade dos produtos.
3.1.4 Selecéao dos fornecedores

A andlise dos fornecedores envolve matérias primas e embalagens. Nesta
etapa séo realizadas visitas aos fornecedores para acompanhar o processo e a
qualidade dos materiais. Em seguida sdo desenvolvidas andlises nas matérias
primas e embalagens para verificar se estas se encontram dentro dos padrfes
necessarios para os produtos e se os laudos condizem com o que é relatado pelos
fornecedores.

Esse tipo de andlise permite evitar a contratagdo de fornecedores, permite a
qualificagdo dos fornecedores e a compra de materiais e embalagens que
apresentam a ideal qualidade no processo de produgdo requerida pela industria.
Além disso, esse diagnostico possibilita a adogdo de condutas que evitam uma
instabilidade no produto final devido a variabilidade das matérias primas compradas.

Com isso pode-se qualificar cada fornecedor e definir para cada produto quais

analises sdo mais importantes no dia — dia.



21

3.1.5 Acompanhamento do recebimento de matéria prima

O acompanhamento do recebimento da matéria prima é a etapa seguinte
apds a analise dos fornecedores. Esta fase ocorre seguindo um check-list que evita
possiveis contratempos na etapa posterior, ap0s a entrega da matéria prima.

Nesse check-list encontram-se observagbes que seguem os padrbes de

conduta 5S adaptados para industria de alimentos (Apéndice 1).
3.1.6 Anélise de embalagem

A andlise da embalagem € de extrema importancia, visto que esta apresenta
fungbes fundamentais com relagdo ao produto tais como: proteger o alimento de
danos mecanicos; formar barreiras aos gases e vapores; prevenir ou retardar
degradacbes bioldgicas e fisicas; facilitar a movimentacdo e o armazenamento;
apresentar de forma atraente; fornecer informacgéo; ser degradavel e reciclavel.

Dentre as principais analises realizadas nas embalagens encontra-se a
gramatura que é a medida da grossura e densidade de um papel, expressa em g/m?
determinando que quanto maior for a gramatura, mais grosso e mais resistente sera

o papel.
3.1.7 Controle de pragas

O controle de pragas esta associado diretamente aos processos de garantia
na qualidade na produgc@o de alimentos. Este controle é obtido com adocdo de
medidas preventivas responsaveis por reduzir a aplicacdo de produtos
desinfestantes e praguicidas. Esse processo preventivo se resume a algumas agoes
que podem ser divididas em tratamentos ndo quimicos (barreiras fisicas — telas,
janelas, ralos fechados, protetores metalicos de portas, vedamento de orificios, etc.)
e tratamentos quimicos (aplicacdo de pesticidas, praguicidas e desifestantes). Para
um controle efetivo € necessario que a industria contrate os servicos de uma
empresa especializada no controle de pragas, além disso, esta empresa deve ser
licenciada e/ou cadastrada na Vigilancia Sanitaria e utilizar somente produtos

registrados no Ministério da Saude.
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CONTROLE DE PRAGAS

NAO E 1SS0 I!!

Figura 7 - Imagem figurativa do controle de pragas com pesticidas.
Fonte: PRAGTEC — CONTROLE DE PRAGAS URBANAS, 2010.

3.1.8 Equipamentos de protecgao individual e coletiva dos manipuladores

Todos os funcionarios envolvidos em qualquer etapa da producdo ou
comercializagcdo de alimentos devem, obrigatoriamente, ser capacitado em boas
praticas de fabricacdo/manipulacdo. Além disso, € necessario que esses
trabalhadores estejam em perfeito estado de salde evitando, desta forma, a
contaminacgéo dos alimentos.

Alguns cuidados devem ser tomados em determinadas ocasifes. Um
funcionario ndo deve manipular os alimentos quando estiver com resfriado, tosse,
dor de garganta ou febre, disenteria ou diarréia. O manipulador com cortes e
ferimentos s6 podera manipular alimentos se estas lesdes estiverem protegidas com

cobertura a prova de agua como luvas de borracha ou vinilicas.

3.1.8.1 Higiene Pessoal
S&o considerados importantes habitos de higiene pessoal:
e Tomar banho e fazer a barba diariamente, de preferéncia, antes de iniciar o
trabalho;
e Escovar os dentes apos cada refeicao;
e Lavar bem as médos e antebragos sempre que:
- Chegar ao trabalho
- Iniciar ou trocar de atividade
- Utilizar o sanitario

- Tossir, espirrar ou assoar 0 nariz
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- Usar material de limpeza

- Remover lixo

- Tocar em caixas, sacarias, garrafas

- Pegar em dinheiro

- Manipular alimentos néo higienizados ou crus

- Antes de tocar em utensilios higienizados

- Antes de colocar, e apos retirar, as luvas descartaveis
- A toda interrupcéo de servico.

A lavagem deve ser feita com sabonete liquido, neutro e inodoro
massageando as maos e antebracos. Enxagie, seque com papel toalha né&o
reciclado, ou ar quente, e aplique anti-séptico aprovado para este fim, deixando-o
secar naturalmente. Afixe cartazes em locais estratégicos e visiveis sobre o
procedimento correto da higiene das méaos (Figura 8). Conserve as unhas curtas,
sem esmalte e ndo use adornos (anéis, aliancas, pulseiras, relégios, etc.). Ndo

utilize perfumes, os desodorantes deverao ser inodoros.

] 1 N (2

L AN RN A
Molhe as maos com dgua Cubra as mios com a Esfregue bem as palmas

—ET

| fﬂ' ', X. )

Esfregue o dorso com Lave as palmas comos  Esfregue a base dos dedos
a palma das mios. dedos entrelagados nas paimas das mios

Limpe o polegar esquendo Esfregue novamente as Emwgue todo 0 sabio
com a palma da méo palmas das mios com
direita e vice-versa a ponta dos dedos

Pl WY a0

Emxugue as mios oum llse esta me@ma toalha Pronto, suas mios estio
uma toalha d plet: te limpas!

FIGURA 8 - llustracao das etapas de lavagem das méaos
Fonte: DIARIO DE BIOLOGIA, 2009.
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3.1.8.2 Higiene Operacional

Durante a manipulagao de alimentos:

* Ndo toque em macanetas ou qualquer outro objeto alheio a atividade;

* N&o chupe balas, ndo masque gomas, palitos ou similares;

* N&o prove alimentos com as méaos ou colher, colocando-a em seguida na panela,
sem prévia lavagem;

» N&o toque qualquer parte do corpo ou enxugue 0 suor com as maos, panos ou
pecas da vestimenta;

* N&o manipule dinheiro;

*N&o fale, cante, espirre ou tussa sobre os alimentos;

» Manter as unhas sempre curtas e limpas, sem esmalte e anéis;

» Ndo usar adornos (brincos, pulseiras, anéis, alianca, piercing, etc.) (PORTAL DA
SAUDE PUBLICA, 2005).

3.1.8.3 Uniforme

E necessario o uso de uniforme completo, limpo, de cor clara e sem bolsos
acima da cintura. Outras recomendag6es também devem ser seguidas como:

e Cobrir os cabelos usando como protegéo redes ou gorros;

e N&o carregar no uniforme qualquer objeto que possa cair sobre os
alimentos. (crach4, termémetro ou outros objetos utilizados na
atividade deverao ser colocados no bolso inferior do uniforme);

e A troca deve ser diaria e seu uso exclusivo nas dependéncias do
estabelecimento;

e Alavagem dos uniformes é de responsabilidade do empregador;

¢ Retirar os aventais de protecdo antes de entrar no sanitario, mantendo-
os fora desse espaco;

¢ Os aventais de protecdo podem ser de material plastico apenas para
as situacdes que envolvam atividades de lavagem;

e E vedado seu uso proximo a fontes de calor;

e Na&o é permitido o uso de panos ou sacos plasticos como avental;

e Utilizar vestimenta adequada para o trabalho a baixas temperaturas

(cdmaras frias);
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e Ultilizar luvas isolantes térmicas na manipulacéo de utensilios quentes;

e Os calgados devem ser fechados, antiderrapantes e em bom estado de
conservagao.

e Disponibilizar para o visitante uniforme e protecdo para os cabelos
(PORTAL DA SAUDE PUBLICA, 2005.

;
3¢

'

o

Figura 9 - Alguns exemplos de equipamentos de protec¢éo individual (EPI) e coletiva (EPC)
Fonte: FUNEC — Seguranca do Trabalho, 2008.

3.1.9 Limpeza/Higienizac&o de instalacfes, equipamentos e utensilios

As condi¢cdes de limpeza e higiene dos equipamentos, utensilios e instalacdes
onde séo realizados o preparo de alimentos devem cumprir com as exigéncias da
vigilancia sanitaria e estar de acordo com o volume de producao, tipos de produtos e
sistema de distribuicdo e vendas.

Todos os cuidados devem ser tomados para favorecer a manutencdo e
higiene das instalagdes. Souza (2004) recomenda em uma manual de alimentos

seguros as seguintes especificagdes:

Pisos, paredes e tetos devem ser de material liso, impermeavel, resistente,
conservados e isentos de trincas, rachaduras, orificios, vazamentos,
descascados, umidades e bolores. Portas devem ser bem conservadas, de
cor clara, féacil higienizacdo, ajustadas ao batente, de fechamento
automatico (molas ou similar) e com protecdo na parte inferior contra
roedores e insetos. Janelas e aberturas externas deverdo ter telas
milimétricas (malha de 2 mm), ajustadas ao batente ou parede, sem frestas.
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A iluminagdo deve ser uniforme, sem formacédo de sombras, cantos escuros
ou ofuscamentos, ndo devendo alterar as caracteristicas sensoriais dos
alimentos. As luminarias e lampadas devem estar limpas e protegidas
contra explosGes e quedas acidentais. As instalacdes elétricas devem ser
preferencialmente embutidas, e se externas, devem estar perfeitamente
revestidas por tubulacéo isolante, disposta de forma a facilitar a limpeza. A
ventilacdo deve garantir o conforto térmico, renovagéo de ar e auséncia de
umidade, podendo ser feita através de janelas ou insufladores devidamente
dimensionados e higienizados periodicamente. A direcdo do fluxo de ar
deve partir da area limpa para a suja. Ndo devem ser utilizados ventiladores
e equipamentos de ar condicionado doméstico nas areas de manipulagao.
Na area / local para higiene das méos, devem existir lavatorios exclusivos
para higiene das maos. Quando nao houver separacado de éareas, deve
existir pia em posicao estratégica em relacdo ao fluxo de preparagéo, com
torneiras acionadas sem contato manual. O esgotamento sanitario deve ser
ligado a rede de esgoto. Quando ndo, deve ser tratado adequadamente e
seu destino aprovado pela autoridade competente. Os ralos devem ser
sifonados, possuir grelhas devidamente encaixadas e dispositivos que
permitam fechamento. As caixas de esgoto ndo devem estar dentro da area
de producdo de alimentos. E obrigatéria a presenca de caixa de gordura
localizada proxima a area de geracédo de residuo, preferencialmente fora da
area de producao. Encanamentos aéreos devem estar dispostos de forma a
nao contaminar os produtos e facilitar a higienizacdo. A area para guarda de
botij6es de gas deve ser exclusiva para armazenamento de recipientes de
GLP e seus acessorios. O local deve ser delimitado por tela, grade vazada
ou outro processo que evite passagem de pessoas e permita ventilacdo
constante. (SOUZA, 2004, p.29).

3.1.10 Manutencé&o e calibragdo de equipamentos e instrumentos

Calibracdo é a relagdo entre os valores indicados por um instrumento de
medicdo e os valores correspondentes das grandezas estabelecidas por padrbes
(IPEM, 2010).

A calibracdo dos equipamentos de laboratorio, especialmente os de medigéo,
€ importantissima para a qualidade do processo produtivo e uma oportunidade de
aprimoramento constante. Seu objetivo é verificar se a medida obtida por um
equipamento € compativel com o esperado, excluindo qualquer tipo de erro.

A calibragéo pode ser feita de duas formas:

e Direta — Onde a grandeza padrdo de entrada € aplicada diretamente ao
Sistema de Medig&o a calibrar e as medidas sdo comparadas também com
valores padréo.

¢ Indireta — Neste caso, a grandeza que se deseja medir é fornecida por um
meio externo (gerador de grandeza), que atua simultaneamente no Sistema
de Medic&o em Calibragéo e no Sistema de Medigao Padréo.

A maioria dos equipamentos de laboratério necessitam de calibracéo,

balancas analiticas e semi-analiticas, centrifugas, muflas, pHmetros, entre outros,
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devem ser calibrados sempre apdés a aquisicdo e antes e depois de uma

manutengao.

Figura 10 - Imagem figurativa da precisédo de instrumentos utilizados em laboratérios.
Fonte: METTLER TOLEDO, 2010.

3.1.11 Pré-anédlise de producéo, producéo e produto acabado

O processo de pré analise de producédo engloba as etapas realizadas com
algumas matérias primas antes destas serem misturadas com outras matérias-
primas em maquina para producdo, esta andlise permite evitar a perda do produto
pds producdo, uma vez que sdo analisados separadamente 0s materiais que serao
posteriormente misturados. Este tipo de analise é realizada somente com as
matérias primas que permitem alguma alteracdo antes de serem utilizadas juntas
com as demais, isso garante uma maior confiabilidade nas analises de producéo e
produtos acabados.

Na pré producdo, producdo e produto acabado existem algumas analises
simples que podem garantir a qualidade dos produtos dentre elas as mais
importantes sao: umidade, pH, cinzas, solubilidade, acidez, brix, cor, odor, sabor e
textura. E existem andlises que necessitam de instrumentos mais sofisticados:

Cromatografia, espectroscopia, entre outras.
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3.1.12 Anadlise de Estocagem e transporte de produto acabado

Todos os alimentos estdo sujeitos a sofrer alteragbes e deterioramento
durante a fase de estocagem, como a agao de microrganismos, insetos, roedores,
contato com produtos quimicos, ou danificacdes mecénicas durante o transporte,
manuseio ou armazenamento, isso pode ser evitado tomando algumas precaucgdes

visando a sua preservacao (ARRUDA, 1998).

3.1.12.1 Caracterizacdo da area

O local de estocagem deve ser limpo, fresco, iluminado e a temperatura e
umidade correspondente para cada material, o teto de ser isento de vazamentos, as
paredes e pisos ndo podem conter infiltrac6es, a rede elétrica ndo deve estar
exposta, o local de armazenagem bem como seu exterior devem estar livre de
Sujeira e alimentos expostos para evitar a presenca de pragas, as posi¢cdes dos
pallets e prateleiras devem estar com no minimo cinquenta centimetros de distancia
das paredes e vinte e cinco cm do solo, isso facilita a ventilagdo, as portas e
acessos devem ser mantidos fechados, com telas de protegdo, sem aberturas e com
cortinas de ar na parte superior das entradas para dificultar a entrada de insetos e o
piso deve ser liso, impermeéavel e de facil limpeza.

As matérias primas e os produtos devem ser transportados com cuidado, ndo
ultrapassando o limite méximo de empilhamento para evitar que as caixas amassem,
devem ser mantidos a uma distancia consideravel de produtos quimicos, do solo, de
materiais de limpeza e perfumaria evitando a umidade, contaminagdo ou
impregnagdo com odores estranhos. Os pallets, caixas, equipamentos e materiais
danificados devem ser retirados do local, assim como as matérias primas devem
estar separadas dos produtos acabados.

A disponibilidade dos materiais deve obedecer a data de produgéo — Primeiro
que entra, Primeiro que sai (P.E.P.S.), isso significa que os produtos mais antigos
devem estar a frente da prateleira para que possam ser distribuidos primeiro, isso

aumenta o tempo de vida dos produtos para os consumidores (Figura 11).
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Figura 11 - Demonstracdo da ordem de distribuicdo dos produtos (Primeiro que entra, primeiro que
sai — P.E.P.S.).
Fonte: CARTON FLOW RACK, 2009.
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4 ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE — APPCC
(APPCC)

O APPCC é uma sigla internacionalmente reconhecida para Hazard Analysis
and Critical Control Point ou Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC). O sistema de Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle tem na
sua base uma metodologia preventiva, com 0 objetivo de poder evitar riscos
potenciais que podem causar danos aos consumidores, através da eliminagdo ou
reducdo de perigos, de forma a garantir que ndo estejam colocados, a disposi¢cao do
consumidor, alimentos n&do seguros. Este sistema baseia-se na aplicacdo de
principios técnicos e cientificos na producéo e manipulagdo dos géneros alimenticios
desde "o prado até ao prato" (LAGOQUIMICA, 2010).

S&o seguidos 7 principios neste sistema:

1) Identificar os perigos e medidas preventivas

2) ldentificar os pontos criticos de controle

3) Estabelecer limites criticos para cada medida associada a cada ponto critico
de controle

4) Monitorizar/controlar cada ponto critico de controle

5) Estabelecer medidas corretivas para cada caso de limite em desvio

6) Estabelecer procedimentos de verificagéo

7) Criar sistema de registro para todos os controles efetuados

Em 1980 a OMS recomendou a aplicacdo de APPCC as pequenas e medias
empresas. O APPCC foi assim um método desenvolvido inicialmente pelo setor
privado de forma a garantir a seguranca dos produtos. Em 1993, através da Diretiva
93/43/CEE, o APPCC comega a fazer parte da regulamentacéo européia, tendo por
base de aplicac@o os principios expressos no Codex Alimentarius. O Regulamento
(CE) n.° 852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de 2004,
relativo & higiene dos géneros alimenticios, e que revoga a Diretiva 93/43/CEE,
estipula, no seu artigo 5°, que todos os operadores do setor alimentar devem criar,
aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos 7 principios
do APPCC. Dessa forma, torna-se indispensavel ao bom funcionamento de uma

indastria de alimentos a adogéo dos principios do APPCC.
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5 METODO ISHIKAWA - 5S

O 5S é uma metodologia de origem japonesa para a organizacao de
quaisquer ambientes, principalmente os de trabalho. E composto de cinco principios
OuU sensos, seiri — selecdo, seiton — ordenacgdo, seiso — limpeza, seiketsu — bem
estar e shitsuke — disciplina (DELGADILLO et al, 2006). Os propoésitos da
metodologia 5S sdo de melhorar a eficiéncia através da destinacdo adequada de
materiais, especialmente o0s desnecessarios, com organizagdo, limpeza,
identificacdo de materiais, espacos, manutencdo e melhoria do préprio 5S. Os
principais beneficios da metodologia 5S séo:

- Maior produtividade pela reducdo da perda de tempo procurando por
objetos. S¢é ficam no ambiente os objetos necessarios e ao alcance da méo

- Reducéo de despesas e melhor aproveitamento de materiais. O acumulo
excessivo de materiais tende a degeneracgéo

- Melhoria da qualidade de produtos e servigos

- Menos acidentes do trabalho

- Maior satisfagéo das pessoas com o trabalho (DELGADILLO et al, 2006).

A figura 12 lista alguns dos “mandamentos” do 5S que devem ser seguidos
para obtencéo de melhores resultados.

OS 10 MANDAMENTOS DO "558” 1 Ficarei com o estritamente necessario;

II Definirei um lugar para cada coisa;

III Manterei cada coisa no seu lugar;

v Manterei tudo limpo e em condicées de
uso;

v Combaterei as causas da sujeira;

VI Identificarei toda situacdo de risco;

VII Trabalharei com seguranca;

VIII Questionaref tosa norma ou padrdo até
entendé-lo;

IX Procurarei formas de melhorar o meu
trabalho;

X Honrarei todos os meus comproimissos.

Figura 12 - Os dez mandamentos do 5S.
Fonte: Adaptado de KIMMER e KLEIN, 2007, p.16.
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O 5S correspondem a: senso de selecdo, ordenacéo, limpeza, bem estar e
autodisciplina (Figura 13). Essa ferramenta contribui de forma imprescindivel para a
execucao das BPF.

os "s" SIGNIFICADO OBJETIVOS
Estabelecer critérios para eliminar o
. (SEIRI) desnecessario e obedecé-los.

7w SENSO DE
SELECAO

Distinguir o necessario do
desnecessario e eliminar o
desnecessario

Adotar o gerenciamento pela
estratificacdo para definir
prioridades.

Tratar as causas da sujeira

(SEITON)

Definir um arranjo simples que permita
obter apenas o que vocé precisa,
quando precisa.

Ambiente de trabalho arrumado
Lay Out e arrumacao eficiente
(incluindo qualidade e seguranca).
Aumento da produtividade através
da eliminacao do tempo gasto
procurando as coisas.

’.‘!\ SENSO
= DE _

ORDENAGAO

® | (sers0)

SENSO DE
=4 LIMPEZA

Eliminar o lixo, a sujeira e os materiais
estranhos, tornando o local de trabalho
mais limpo. Limpeza como uma forma
de inspecao.

Grau de limpeza compativel com
suas necessidades. Eliminacao total
do lixo e da sujeira.

Descobrir pequenos problemas
através de inspecdes de limpeza.
Compreender que limpeza é
inspecao .

Manter as coisas organizadas,
arrumadas e limpas, incluindo os
aspectos pessoais e os relacionados a
poluicao.

Padroes de Gerenciamento para
manutengao dos 5S.
Gerenciamento Visual para revelar
as anormalidades.

@ |(SEIKETSU)
SENSO
~W DE BEM
ESTAR
@ ((SHITSUKE)
SENSO
oE
DISCIPLINA

Fazer naturalmente a coisa certa

Participacao total no
Desenvolvimento de bons habitos e
locais de trabalho que sigam as
regras.

Comunicacao e Feedback (diario)

Figura 13 - Definicao dos principios abordados no método 5S.
Fonte: Adaptado de EUROBRAS Online, 2007, p.6.
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6 BOAS PRATICAS DE LABORATORIO - BPL

Os principios das boas préticas de laboratério s&o formalmente
recomendados para serem usados pelos paises membros da Organizagéo para a
Cooperacéo Econdémica e Desenvolvimento (OECD) e tem como objetivo tratar da
organizacédo, dos processos e das condigbes para promover a qualidade e a
validacdo dos resultados de pesquisas, é um sistema de qualidade voltado a
laboratérios de pesquisa e desenvolvimento, e sua finalidade é avaliar o potencial de
risco e toxicidade de produtos objetivando a prote¢do da saude humana, animal e do

meio ambiente (EMBRAPA, 2010).
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7 PRODECIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS (POPs)

A sigla POPs significa Procedimentos Operacionais Padronizados que servem
como base para garantia da padronizagéo de tarefas e garantem a seus usuérios um
servico ou produto livre de variagcdes indesejaveis na sua qualidade final. A
finalidade do POP € padronizar e minimizar a ocorréncia de desvios na execugdo de
tarefas fundamentais para a qualidade de um produto, independente de quem as
faca. Ou seja, um procedimento coerente garante ao usuario que a qualquer
momento que ele se dirija ao laboratério, as acbes tomadas na fase pré-analitica,
analitica e pés-analitica criticas para garantir a qualidade de seus produtos sejam as
mesmas, de uma rodada para a outra, de um turno para outro, de um dia para outro.
Ou seja, aumenta-se a previsibilidade de seus resultados, minimizando as variagcdes
causadas por impericia e um funcionéario (DUARTE, 2005).

O POP também tem uma finalidade interna de ser um 6timo instrumento para
a Geréncia da Qualidade e adaptagfes aleatdrias da metodologia, independente de
falta, auséncia parcial ou férias para praticar auditorias internas. Ou seja,
funcionarios de um setor auditam outro setor e de posse de um POP do setor
auditado o auditor encontra subsidios técnicos para indagacdes e verificagdo de
eficacia da metodologia, assim como sua familiarizacéo entre os auditados. Dentre

os procedimentos padronizados para utilizagdo em uma industria listamos os

seguintes:

. POP 1: Recebimento de matéria prima, ingredientes e insumos
. POP 2: Higiene dos manipuladores

. POP 3: Controle de portabilidade da agua

. POP 4: Controle integrado de pragas

. POP 5: Controle de temperaturas de equipamentos
. POP 6: Manutencgéo de Equipamentos

. POP 7: Calibragao de aferigdo dos instrumentos

. POP 8: PSO (Procedimento sanitario operacional)
. POP 9: lluminagéo

. POP 10: Aguas residuais

. POP 11: Ventilagao

. POP 12: Teste Microbioldgico

. POP 13: Rastreabilidade do Produto (Reecall)
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Assim sendo, chegamos a conclusdo de que todas estas ferramentas sao

complementares as Boas Préaticas de Fabricacdo e tornam o funcionamento da

indastria e a aplicacdo das BPF mais eficientes uma vez que atuam de maneira

conjunta.
Do processo de fabricagdo a transformagdo de matéria-prima
ENGENHARIA
ALMOXARIFADO
AES
EC\F\CP‘QOE POP
esP . Procedimento MATERIA-
‘ Operacional PRIMA
GARANTIA DE Padronizado
QUALIDADE . ’
- | . PRODUCAO
ANALISE . .
APROVADO? AN

\ Orientag&es para ajuste ou descarte

Figura 14 - Organograma ilustrativo dos procedimentos operacionais padronizados
Fonte: Elaborada pelo Autor.
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8 METODOLOGIA

O presente trabalho trata-se de um estudo qualitativo e quantitativo sobre a
implantagdo de BPF em uma industria alimenticia da cidade de Bauru.

Inicialmente foram realizadas visitas as industrias que adotaram BPF em sua
rotina de trabalho. Além disso, buscou-se aprofundar os conhecimentos sobre BPF
por meio de cursos, palestras e pesquisas literarias que abordavam tal tematica.

Foram efetuados pré-testes com os manipuladores para verificar o
conhecimento dos funcionarios sobre a BPF, e em seguida foi feita uma analise
microbiol6gica das méos e fossas nasais com placas de petri. Apés esta aplicagdo
foram feitos em todos os setores da fabrica, treinamentos tedricos (palestras e
mesas redondas) com os funcionarios para tornar de conhecimento geral a
importancia de se implementar BPF e os provaveis beneficios que tal implantacao
traria ndo s6 para a empresa, mas para os proprios funcionérios e, principalmente,
para os consumidores.

Foi formado um grupo para se avaliar a melhor forma de enquadrar a industria
nas BPF e verificar quais eram os principais pontos criticos da fabrica frente a estas
praticas. Posteriormente foram definidas algumas a¢6es que deveriam ser adotadas
para que esta implantagéo se tornasse efetiva.

Para a viabilidade das BPF foi elaborado um plano de acdo que continha
algumas indagag6es que direcionavam o trabalho dos responsaveis por esta prética,
como mostra um exemplo resumido no quadro 1.

Foi organizado um manual de facil compreensdo sobre o passo a passo das
boas praticas de fabricacdo e este foi distribuido para todos os funcionérios da
empresa (Apéndice 2). Buscou-se utilizar como ferramentas os métodos 5S, APPCC
e BPL.
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Plano de A¢des Sanitarios (peso 2 - resultadol,5)

DATA
N° O QUE PREVISTA RESULTADO DIFICULDADES | PROPOSTA | QUEM
1 Instalar molas de 30/12/05 Definido e cotado OK! Diego
fechamento automatico quantidade necesséaria,e
nas portas dos sanitarios. tipo de molas. cotar e
apresentar orcamento a
diretoria.
2 | Instalar vasos sanitarios 30/02/06 Elaborar projeto de Definir projeto e | Andamento | José
chuveiros e armarios adequacéo dos area a ser /Carlos
suficiente para todos os sanitarios e vestiarios. efetuada esta
funcionérios. Cotar e apresentar construgéo
or¢camento 4 diretorio.
Plano de Ag¢des Vestiarios (peso 2 - resultadol,1)
5 | Instalar portas com molas | 30/12/05 Nao foi definido o tipo | Dificuldade para Cotar e José
na entrada da area do das portas e cotado. dimensionar apresentar
sanitario masculino e na portas or¢camento
entrada da area dos apropriadas até 30/01
chuveiros . para a area. E
instalacao
7 Elaborar projeto de 30/02/06 Dimensionar Andamento | José/
adequacéo dos sanitarios adequacdes na Diego/
e vestiarios. quantidade dos Carlos
chuveiros e vasos,
condi¢Bes dos pisos, etc.
Cotar e apresentar
or¢camento a diretoria.

Quadro 1 - Demonstracao do plano de agdo para direcionar o trabalho dos responsaveis pela
implantacédo de BPF.
Fonte: Elaborado pelo autor.

Como parte da implementacdo das BPF foram realizadas varias analises
bromatoldgicas nas matérias primas, embalagens e na 4gua dentro da industria, isso
foi feito para que houvesse uma padronizacdo dos aspectos desses produtos. Foram
realizadas analises de umidade, pH, cinzas, acidez, solubilidade, granulometria, brix,

residuos insolaveis, cor, odor, sabor, textura e cloro residual livre. Sendo que
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algumas analises fisico-quimicas e microbioldgicas da agua, embalagens e matérias
primas foram feitas em laboratérios terceirizados. Vale ressaltar que para todas as
analises realizadas foi criada uma pasta com procedimentos e arquivados conforme

mostra o Quadro 2.

BHALTETR [FETTR AT

PRE ANALISE

PRODOUTO HORL | HORA | HORA COR QDoR TEATURA pH CINZAL arH

ANALISE
PRODUTO | S4BOR | COR | OOOR TEXTURA pH UM IDADE BRI SOLUBIDADE CINZas

Quadro 2 - Tabela demonstrativa dos procedimentos e analises realizadas com a implantacdo das
boas préticas de fabricacdo
Fonte: Elaborado pelo autor.

Com as matérias primas ja padronizadas, foi feita uma qualificacdo dos
fornecedores. Como parte da qualificacdo, foram efetuadas Vvisitas e
acompanhamentos de producdo de cada empresa permitindo uma analise das
caracteristicas de cada fornecedor e se elas se adequavam as BPF. Posteriormente
por meio das mesmas andlises feitas para a padronizacdo foram verificadas as
variagcdes de cada matéria prima e embalagem, e de que forma essas variagbes
afetariam a qualidade do nosso produto final. As empresas com maior probabilidade
de contratagdo eram as que forneciam produtos com o menor indice de
variabilidade.

Como parte fundamental da BPF a adocdo do APPCC permitiu identificar e
listar os perigos de cada setor e definir quais eram as medidas mais eficientes para
a resolucdo dos problemas, em seguida foram identificados os pontos criticos de

controle de qualidade e quais as periodicidades das analises como: dedetizacéo
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(controle de pragas), limpezas dos setores, manutengdo, calibrag6es e afericbes dos
equipamentos. Em seguida as plantas baixas dos setores foram estudadas e os
limites criticos para cada medida foi associado a cada ponto critico. A partir da
primeira planta baixa da industria foram estabelecidas outras plantas, essas com
todos os processos de fabricagdo e as posicbes das maquinas para o melhor
monitoramento dos APPCC, e assim fixadas as medidas corretivas para cada caso.

Para uso diario foram implementados procedimentos de verificagdo
constantes para todos os operarios, supervisores e controladores de linha. Foram
distribuidos registros de qualidade para o preenchimento, e foram colocadas pastas
nos setores para O arquivamento desses registros efetuados. Tais registros
continham itens como: controle de temperatura e umidade de cada setor, uso correto
dos uniformes, higiene pessoal e operacional, uso de EPlI e EPC pelos
manipuladores e o0 apontamento dos processos de fabricagdo. Esses arquivos
permaneciam na industria para possiveis levantamentos futuros.

A Ultima etapa foi a andlise de transporte e condigbes de estocagem de

matéria prima e produto final acabado.
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9 RESULTADOS E DISCUSSAO

O processo de implantacdo e divulgacdo dos principios de BPF ocorreu
tranquilamente dentro da industria. A implementacdo do manual foi considerada uma
ferramenta viavel e importante para que todos tivessem acesso ao que de fato
deveria ser feito em cada etapa do processo industrial, desde a escolha do
fornecedor até a entrega do produto no local de venda.

A figura 15 demonstra a analise microbiol6gica das méaos e fossas nasais dos
manipuladores dos alimentos antes da implementacao de BPF e 12 meses ap0ds sua
implementacdo. Como podemos observar apés a implantagdo de BPF ndo foi
observada a presenca de coliformes fecais (Staphylococcus Aureus e Escherichia
Coli), devido ao fato de terem sido instaladas nas entradas de todos os setores
lavatorios, além da obrigatoriedade de se utilizar o anti-bactericida antes de adentrar

0s setores.

50

Bl S.Aureus
Il E.Coli

40

30

Porcentagem (%)

20

10

Inicio 12 meses apos

Figura 15 - Distribuicao percentual de S. Aureus e E. Coli encontrados na andlise microbiol6gica de
maos e fossas nasais de manipuladores de alimentos na industria no inicio e apés 12 meses de
implantacédo de BPF.

Alguns autores como (ALMEIDA et al, 1995; ANDRADE et al, 2003;
RODRIGUES et al, 2003; XAVIER et al, 2007) também avaliaram a presenca de
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microorganismos em manipuladores de alimentos. Rodrigues et al (2003) j& haviam
encontrado resultados em ambulantes manipuladores de alimentos e encontraram
37% das amostras fora do limite aceitavel. Estes estudos sugerem que existe uma
grande necessidade de se implantar BPF em todos os locais que manipulam
alimentos, uma vez que a prevaléncia de microorganismos transmissores de
doengas é significativa entre aqueles que atuam nesse setor.

Antes da implementacdo de BPF o indice de ndo conformidades era elevado
em média 15 ocorréncias por més em cada setor, devido a grande variagdo nas
condigbes das matérias-primas fornecidas que foram observadas apds analises
bromatoldgicas e organolépticas.

Essas variagbes nas condicdes da matéria prima fornecida indicaram a
necessidade de se instaurar um processo mais rigoroso de qualificagdo dos
fornecedores, o qual apontou a urgéncia na substituicdo de alguns fornecedores
principalmente os de materiais que apresentavam variagdes significativas em seu
padrdo. Apds a alteracdo desses fornecedores observou-se queda no indice de
desvios produtivos induzidos pela ma& qualidade da matéria prima fornecida em
média seis por més em cada setor.

As analises bromatolégicas e organolépticas realizadas no laboratério da
indastria e em laboratérios terceirizados antes da implantacdo de BPF revelaram
grande numero de desvios nos padrdes fisico-quimicos como umidade, pH, cinzas,
acidez, granulometria, brix, residuos insoliveis, cor, odor, sabor, textura, cloro
residual livre e turbidez das matérias primas. Esse quadro de desvios foi modificado
apoés a qualificacdo dos fornecedores e realizagdo de andlises bromatoldgicas pré-
estabelecidas apds a constatacdo inicial. Souza et al (2008), realizaram anélises
fisico-quimicas em farinha de mandioca em uma inddstria no Acre e observaram que
hé& existéncia de variabilidade fisico-quimica nas farinhas de mandioca nessa regiéo.
Esses autores concluem ainda que tal variabilidade possa estar diretamente
relacionada ao processo de producdo. Dessa forma, a realizagdo das analises
bromatoldgicas e organolépticas € imprescindivel no processo de produgédo para
reducao de desvios nos padrdes das matérias primas e produtos acabados.

Antes do processo de qualificagdo dos fornecedores a industria apresentava
perda de produto final de 5% da produgéo total sem possibilidade de recuperagéo e

10% com possibilidade de recuperagdo. Apds essa mudanca esses valores
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reduziram para 2% e 8%, respectivamente (Figura 16), justificando a importancia da

qualificagéo dos fornecedores na reducgéo de perda de produtos.

151

Il Perdade Produto Final Recuperavel
Il Perdade Produto Final Nao-Recuperavel

121

w
L

Porcentagem (%)

=21
L

Antes Apos

Figura 16 - Distribuicao percentual da perda de produto final recuperavel e ndo recuperavel antes e
apds a implantacdo de BPF.

Outro fator importante que contribuiu para perda de produto final € a
qualidade das embalagens. A principio, a industria ndo manifestava grande
preocupacdo com o padrao das embalagens utilizadas. Ap6s a implementagédo de
BPF, a primeira preocupacéo foi em se realizar analises de gramatura e selagem
das embalagens para verificar a qualidade das mesmas. Tais analises
demonstraram que as condigbes das embalagens eram em sua maior proporgao
inadequadas, visto que a espessura e a selagem destas eram passiveis de furos e
aberturas que favoreciam a oxidacdo do produto, reduzindo assim sua vida util. Krey
et al (2009) em estudo realizado no Rio Grande do Sul com uma industria de leite
em poé obtiveram grande variacdo na umidade do produto acabado e concluiram que
essa variacdo pode estar diretamente relacionada a permeabilidade da embalagem
ao vapor d'agua, e de acidez as reacdes quimicas de oxidacao do produto, o que

nos mostra a importancia de um bom controle de qualidade de embalagens.



43

Uma observacdo relevante e que deve ser considerada, € que uma das

principais causas de reclamacdo do Servico de Atendimento ao Cliente (SAC) se

referia a ma condicdo das embalagens e os danos causados aos produtos. Este

diagnostico gerou uma grande preocupacdo com a padronizacao e qualidade das

embalagens, fazendo com que o processo de producdo no envaze se tornasse mais

cauteloso. Os cuidados nessa etapa reduziram as reclamagbes no SAC por este

motivo, em 18% (Quadro 3).

SA C SERVICODEATENDIMENTO AQO CONSUMDOR
-/ MESES
NA O CONFORMIDADES | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
Embalagens furadas 28 16 | 31 12 12 19 5 11 g 1 4 5
Sabor 17 14 13 22 f ] g 2 i] 0 3 1
Cor 4 1 3 0 3 1 0 1 1 2 0 0
Dclor 2 1 2 1] a 1 1 1 ] 1] 1] ]
Peso lrregular 11 g 12 g g f 2 3 3 1 1 0
Corpo estranho 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0

Quadro 3 - Descricdo da quantidade de ligacdes recebidas mensalmente pelo SAC por nao

conformidades nos produtos.
Fonte: Elaborado pelo autor.

A figura 17 apresenta os equipamentos implantados na inddstria para maior

controle de pragas. Essas modificagbes reduziram a periodicidade no uso de

pesticidas e praguicidas dentro da industria.

%
.

Figura 17 - llustracdo dos equipamentos de seguranca implantados para controle de pragas (A:
lampada mata mosca (eletrocultores), B: porta isca com chave, C: porta isca atdxico, D: toca tunel).

Fonte: Elaborada pelo autor.

No tocante as reclamacfes advindas do SAC também foram observadas

reducdo no numero de ligagdes por aparecimento de insetos nos alimentos (Quadro

3). Ndo ha relatos na literatura acerca de causas de reclamacfes ao servico de

atendimento ao Cliente relacionados a produtos alimenticios. O que se sabe é que
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tal servico se mostra uma ferramenta importante para a melhoria no controle de
gualidade dos produtos (INDEZEICHAK et al, 2004), visto que por meio das
reclamacdes a equipe responséavel pela qualidade na industria desempenhara maior
preocupagdo com os problemas levantados pelo SAC. Aspectos como higiene
pessoal e utlizagdo de equipamentos de protecdo individual e coletiva foram
implantados na industria. Esses tépicos passaram a ser obrigatérios entre o0s
manipuladores dos alimentos e visitantes. Inicialmente a indlstria ndo adotava com
carater obrigatério a ndo utilizacdo de adornos e acessoérios que pudessem
comprometer o processo de producdo, bem como a higiene e seguranga dos
funcionéarios. Apds a implantacdo de BPF todos os manipuladores eram obrigados a
realizar alguns protocolos de higiene e seguranga descritos anteriormente. Essa
obrigatoriedade contribuiu para a ndo contaminagéo de produtos e reduc¢éo no risco
de acidentes dentro do setor de producéo.

Os equipamentos e utensilios utilizados nos processos de producdo dos
alimentos passaram a receber maior atengdo com relagcdo a limpeza e higiene.
Antes da implantacdo de BPF n&o havia uma rotina de limpeza e higiene para tais
materiais, a adocdo dessas praticas implantou a criacdo de um calendario que
indicava os prazos e a formas como deviam ser realizadas limpeza e higiene dos
equipamentos e utensilios. Sabe-se que a ma condicdo dos equipamentos pode
prejudicar a producdo, desse modo, a utilizacdo desse calendario na rotina da
indastria também favoreceu a redugéo de perda por ndo conformidades. Cruz et al
(2006) avaliaram as condicbes de uma unidade de processamento minimo de
hortalicas e observaram dentre os equipamentos e utensilios um nivel de
higienizacdo precério, sendo constatado na anélise microbiolégica desses materiais,
100% dos resultados acima dos valores recomendados pela American Public Health
Association.

Dentre as reclamagdes recebidas pelo SAC, uma pequena parcela era em
relacdo as caracteristicas organolépticas dos produtos (cor, sabor, odor e textura).
As ndo conformidades dessas caracteristicas eram causadas pela falta de
manutenc¢do e calibragem dos equipamentos e maquinas. Com a implantacdo das
BPF foi realizada a contratacdo de uma empresa reconhecida e certificada pelo
INMETRO para efetuar a manutencéo, afericdo e calibragem dos aparelhos
periodicamente. Esta acéo foi responsavel pela queda no numero de reclamacgdes

devido alteragdes na cor, odor, sabor e textura dos produtos ao SAC (Quadro 3).
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Apos a implementacdo de BPF foi constatado que a Unica andlise realizada
na agua era feita exclusivamente para Vigilancia Sanitéria, e que ndo havia na
indastria uma rotina diaria de analise de &gua utilizada. A partir desta data foi
implementado um controle diario de cloro livre, pH e alcalinidade e
consequentemente um acompanhamento na dosagem de cloro. As primeiras
analises revelaram grande variagdo na quantidade de cloro livre, alcalinidade e no
pH da &gua utilizada. Com a periodizacdo das andlises foi possivel manter um

padrdo aceitavel dos aspectos fisico-quimicos da agua (Figura 18).

— Alcalinidade
m— C|Or0 e

1* analise 3" analise 5% analise 10* analise 20" analise 30" analise

Figura 18 - Evolugédo cronoldgica das variagdes obtidas nas analises de agua (alcalinidade, cloro livre
e pH).

Rollof (2006) realizou um estudo que buscou levantar os efeitos da nao
aplicacéo do controle de qualidade da agua em industrias alimenticias, neste estudo
a autora constatou que a falta do controle sistemético da qualidade da agua em
industrias deste género pode aumentar o custo de producéo, pois diminui a vida util
dos equipamentos e utensilios, além de prejudicar propriedades organolépticas dos
alimentos. Concluindo, Rollof (2006) afirma que o controle de qualidade da agua
pode garantir um melhor rendimento na producdo, durabilidade de produtos nas
prateleiras, qualidade de vida e saude aos consumidores.

A introducdo das pré-andlises de produgdo na industria foi responsével por
uma maior otimizacdo do tempo além de reduzir a quantidade de re-processos de

produto final, uma vez que a pré andlise de producdo permite recuperar mais
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facilmente o produto, pois atua diretamente com algumas matérias primas antes de
serem misturadas com outras.

Apos as pré-analises de producdo foram realizadas as andlises de produgéo
que ocorreram dentro da fabrica, avaliando o processo, variaveis como umidade do
ar, temperatura ambiente, temperatura das maquinas e equipamentos. Esse tipo de
andlise evita a ocorréncia de ndo conformidades antes da finalizacdo do produto.
Desse modo, tal analise contribuiu para a reduc¢éo significativa do numero de perdas
e reparas.

Ainda no processo de produgéo o produto acabado, antes de sua estocagem,
foi avaliado no laboratério para verificar se este se enquadrava nos padrdes idéias
para comercializagédo e venda. Essa fase da analise foi fundamental para a reducéo
no numero de reclamagfes no SAC, bem como reducao no nimero de devolugcdes
por parte dos compradores, uma vez que 0s produtos que ndo preenchiam os
padrdes desejaveis eram reprovados e ndo saiam da fabrica. Nesse sentido, Brito e
Dacol (2008) observaram que a implantacéo de ferramentas de qualidade em uma
industria de alimentos foi eficaz em reduzir desperdicios e defeitos, melhorando
assim a qualidade nos processos de produgdo e um aumento na produtividade da
inddstria.

Como Uultima etapa das analises, tivemos o processo de estocagem. Nesse
sentido, com a implantagdo de BPF foram realizadas algumas melhorias na estrutura
predial, nos tipos de estocagem, controle de temperatura ambiente e remessa de
distribuicdo (P.E.P.S — Primeiro que Entra Primeiro que Sai). Essas modificacdes
contribuiram para melhor controle de estoque e validade de produtos. Hoje em dia a
utilizagdo da metodologia P.E.P.S. & de extrema importancia em indulstrias que
trabalham com produtos que apresentam prazo de validade. Além disso, essa
ferramenta no controle do estoque tem sido amplamente recomendada e utilizada
por industrias em geral (BENEVIDES et al, 2009).
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10 CONCLUSAO

Buscando sempre a exceléncia no que diz respeito a qualidade,
competitividade e melhoria continua, a empresa percebeu a importancia e a
necessidade da implantagdo das ferramentas BPF e APPCC, pois assim estaria
garantindo a qualidade dos produtos e se tornaria mais competitiva no mercado,
atendendo exigéncias de seus clientes potenciais.

Para a empresa, a adogdo de BPF trouxe inUmeras vantagens, pois, através
desta pratica foi possivel estabelecer graficos de qualidade, que s&do fundamentais
para o0 gerenciamento das melhorias. Além disso, esses gréficos de
acompanhamento permitiram observar de maneira mais clara e efetiva as melhorias,
como, reducéo de reclamagdes do SAC, consequentemente satisfacédo dos clientes,
ganho de produtividade, otimizagdo do tempo, énfase na prevengédo, facilidade ao
atendimento das exigéncias da legislagdo em vigor, maior competitividade,
possibilidade de conquistar novos mercados, padronizacdo do controle de
seguranca dos alimentos e reducédo de custos por meio de diminuicdo de perdas de
produto, matéria-prima e embalagens ndo conformes.

A implantacdo do BPF foi um grande desafio para a empresa e, através dos
resultados obtidos foi possivel demonstrar a eficiéncia das BPF porem sem a
determinagdo e vontade de todos os colaboradores, prestadores de servico,

consultores e diregdo esse processo nao teria se concretizado.
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ANEXO 1 — Resolucdo ANVISA

RESOLUCAO - RDC N° 275, DE 21 DE OUTUBRO DE 2002

Disp6e sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados
aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a
Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricagéo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos.

A Diretoria Colegiada da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria no uso da
atribuicéo que lhe confere o art. 11, inciso 1V, do Regulamento da ANVISA aprovado
pelo Decreto n° 3.029, de 16 de abril de 1999, c/c o § 1° do art. 111 do Regimento
Interno aprovado pela Portaria n° 593, de 25 de agosto de 2000, republicada no
DOU de 22 de dezembro de 2000, em reunido realizada em 16 de outubro de 2002,

considerando a necessidade de constante aperfeicoamento das agdes de controle
sanitario na area de alimentos visando a protecdo a saude da populagao;

considerando a necessidade de harmonizacdo da agdo de inspegdo sanitaria em
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos em todo o territério
nacional;

considerando a necessidade de complementar o Regulamento Técnico sobre as
Condigbes Higiénico-Sanitarias e de Boas Préticas de Fabricacdo para
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos;

considerando a necessidade de desenvolvimento de um instrumento genérico de
verificacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo aplicavel aos estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos;

considerando que a Lista de Verificacdo restringe-se especificamente as Boas
Préaticas de Fabricacdo de Alimentos;

considerando que a atividade de inspec¢do sanitaria deve ser complementada com a
avaliacdo dos requisitos sanitérios relativos ao processo de fabricacdo, bem como
outros que se fizerem necessérios;

considerando que os estabelecimentos podem utilizar nomenclaturas para 0s
procedimentos operacionais padronizados diferentes da adotada no Anexo | desta
Resolugédo, desde que obedeca ao conteudo especificado nos mesmos,

adota a seguinte Resolugédo de Diretoria Colegiada e eu, Diretor-Presidente,
determino a sua publicagéo:
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Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais
Padronizados aplicados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricagdo em
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos.

Art. 2° As empresas tém o prazo de 180 (cento e oitenta) dias, a contar da data de
publicacdo, para se adequarem ao Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados a Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos, constante do Anexo | desta Resolucéo.

Art. 3° A avaliacdo do cumprimento do Regulamento Técnico constante do Anexo | e
do Regulamento Técnico sobre as CondigcBes Higiénico-Sanitarias e de Boas
Praticas de Fabricagdo para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos, aprovado pela Portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997, dar-se-&
por intermédio da Lista de Verificagdo das Boas Préticas de Fabricagdo em
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos constante do Anexo II.

8 1° Os estabelecimentos devem atender de imediato a todos os itens discriminados
na Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos.

§ 2° Excetuam-se do prazo estipulado no paragrafo anterior os itens relativos ao
Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados a
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos sendo considerado o
prazo de adequagéo estipulado no art. 2°.

Art. 4° A Lista de Verificagcdo das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos, constante do Anexo Il, ndo se aplica aos
estabelecimentos que apresentem regulamento técnico especifico.

Art. 5° O atendimento dos requisitos constantes da Lista de Verificacdo das Boas
Praticas de Fabricacdo ndo exclui a obrigatoriedade das exigéncias relativas ao
controle sanitario do processo produtivo.

Art. 6° A inobservancia ou desobediéncia ao disposto na presente Resolugéo
configura infragdo de natureza sanitaria, na forma da Lei n° 6437, de 20 de agosto
de 1977, sujeitando o infrator as penalidades previstas nesse diploma legal.

Art. 7° Esta Resolucdo de Diretoria Colegiada entrard em vigor na data de sua
publicagéo.

GONZALO VECINA NETO

ANEXO |

REGULAMENTO TECNICO DE PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS
PADRONIZADOS APLICADOS AOS ESTABELECIMENTOS
PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

1. ALCANCE
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1.1. Objetivo

Estabelecer Procedimentos Operacionais Padronizados que contribuam para a
garantia das condicdes higiénico-sanitérias necessérias ao
processamento/industrializacdo de alimentos, complementando as Boas Praticas de
Fabricagéo.

1.2. Ambito de Aplicac&o

Aplica-se aos estabelecimentos processadores/industrializadores nos quais sejam
realizadas algumas das seguintes atividades: producado/industrializacao,
fracionamento, armazenamento e transporte de alimentos industrializados.

2. DEFINICOES
Para efeito deste Regulamento, considera-se:

2.1. Procedimento Operacional Padronizado - POP: procedimento escrito de forma
objetiva que estabelece instrugbes seqlienciais para a realizacdo de operagdes
rotineiras e especificas na producdo, armazenamento e transporte de alimentos.
Este Procedimento pode apresentar outras nomenclaturas desde que obedega ao
conteudo estabelecido nesta Resolugéo.

2.2. Limpeza: operacado de remocao de terra, residuos de alimentos, sujidades e ou
outras substancias indesejaveis.

2.3. Desinfeccao: operagdo de reducdo, por método fisico e ou agente quimico, do
namero de microrganismos a um nivel que nao comprometa a seguranca do
alimento.

2.4. Higienizacao: operacédo que se divide em duas etapas, limpeza e desinfecgéo.

2.5. Anti-sepsia: operagdo destinada a reducdo de microrganismos presentes na
pele, por meio de agente quimico, apds lavagem, enxagle e secagem das maos.

2.6. Controle Integrado de Pragas: sistema que incorpora agdes preventivas e
corretivas destinadas a impedir a atragéo, o abrigo, o acesso e ou proliferagéo de
vetores e pragas urbanas que comprometam a seguranga do alimento.

2.7. Programa de recolhimento de alimentos: procedimentos que permitem efetivo
recolhimento e apropriado destino final de lote de alimentos exposto a
comercializagdo com suspeita ou constatagdo de causar dano a saude.

2.8. Residuos: materiais a serem descartados, oriundos da area de producédo e das
demais areas do estabelecimento.

2.9. Manual de Boas Praticas de Fabricagdo: documento que descreve as operacdes
realizadas pelo estabelecimento, incluindo, no minimo, 0s requisitos sanitarios dos
edificios, a manutencdo e higienizagdo das instalaces, dos equipamentos e dos
utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e
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pragas urbanas, controle da higiene e saude dos manipuladores e o controle e
garantia de qualidade do produto final.

3. REFERENCIAS

3.1. BRASIL. Decreto-Lei n° 986, de 21 de outubro de 1969. Institui Normas Basicas
sobre Alimentos.

3.2. BRASIL. Lei n° 6437, de 20 de agosto de 1977, e suas alteragbes. Configura
infragbes a legislacdo sanitaria federal, estabelece as sang¢des respectivas e dé
outras providéncias.

3.3. BRASIL. Ministério da Saude. Secretaria de Vigilancia Sanitaria. Portaria n® 326,
de 30 de julho de 1997. Regulamento Técnico sobre as Condigdes Higiénico-
Sanitérias e de Boas Préticas de Fabricagcéo para Industrias de Alimentos.

3.4. BRASIL. Ministério da Saude - Secretario Nacional de Organizacdo e
Desenvolvimento de Servicos de Saude. Programa de Controle de Infecgéo
Hospitalar. LAVAR AS MAOS: INFORMACOES PARA PROFISSIONAIS DE
SAUDE. 39 péginas na Impress&o Original, il. - Série A: Normas e Manuais Técnicos
- 11, 1989.

3.5. BRASIL. Ministério da Saude. Secretaria de Vigilancia Sanitéria. Portaria n°
1.428, de 26 de novembro de 1993. Regulamentos Técnicos sobre Inspecéo
Sanitéria, Boas Préticas de Producéo/Prestacdo de Servigos e Padréo de Identidade
e Qualidade na Area de Alimentos.

3.6. BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria.
Resolucdo-RDC n° 18, de 29 de fevereiro de 2000. Dispbe sobre Normas Gerais
para funcionamento de Empresas Especializadas na prestagdo de servigos de
controle de vetores e pragas urbanas.

3.7. BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria.
Resolugdo n°® 22, de 15 de margo de 2000. Dispbe sobre o Manual de
Procedimentos Basicos de Registro e Dispensa da Obrigatoriedade de Registro de
Produtos Importados Pertinentes & Area de Alimentos.

3.8. BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria.
Resolucdo n° 23, de 15 de margo de 2000. Dispbe sobre o Manual de
Procedimentos Basicos para Registro e Dispensa da Obrigatoriedade de Registro de
Produtos Pertinentes a Area de Alimentos.

3.9. CODEX ALIMENTARIUS. CAC/RCP 1-1969, Ver. 3 (1997). Recommended
Internacional Code of Practice General Principles of Food Hygiene.

3.10. ESTADOS UNIDOS DA AMERICA. Code of Federal Regulations, Vol. 2, Titulo
9, Capitulo Ill, Parte 416. Sanitation.

4. REQUISITOS PARA ELABORAGCAO DOS PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS
PADRONIZADOS
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4.1. Requisitos Gerais

4.1.1. Os estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos devem
desenvolver, implementar e manter para cada item relacionado abaixo,
Procedimentos Operacionais Padronizados - POPs.

a) Higienizagdo das instalacdes, equipamentos, méveis e utensilios.

b) Controle da potabilidade da agua.

c¢) Higiene e saude dos manipuladores.

d) Manejo dos residuos.

e) Manutencéo preventiva e calibragéo de equipamentos.

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas.

g) Selec&o das matérias-primas, ingredientes e embalagens.

h) Programa de recolhimento de alimentos.

4.1.2. Os POPs devem ser aprovados, datados e assinados pelo responsavel
técnico, responsavel pela operagdo, responsavel legal e ou proprietario do
estabelecimento, firmando o compromisso de implementacdo, monitoramento,

avaliacao, registro e manuten¢do dos mesmos.

4.1.3. A frequéncia das operagfes e nome, cargo e ou fun¢éo dos responsaveis por
sua execucédo devem estar especificados em cada POP.

4.1.4. Os funcionarios devem estar devidamente capacitados para execucdo dos
POPs.

4.1.5. Quando aplicavel, os POPs devem relacionar os materiais necesséarios para a
realizagéo das operagdes assim como os Equipamentos de Protecéo Individual.

4.1.6. Os POPs devem estar acessiveis aos responsaveis pela execucdo das
operacdes e as autoridades sanitarias.

4.1.7. Os POPs podem ser apresentados como anexo do Manual de Boas Préticas
de Fabricagéo do estabelecimento.

4.2. Requisitos especificos

4.2.1. Os POPs referentes as operacdes de higienizacdo de instalagdes,
equipamentos, moveis e utensilios devem conter informagdes sobre: natureza da
superficie a ser higienizada, método de higienizacdo, principio ativo selecionado e
sua concentragdo, tempo de contato dos agentes quimicos e ou fisicos utilizados na
operacdo de higienizacdo, temperatura e outras informacdes que se fizerem
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necesséarias. Quando aplicdvel o desmonte dos equipamentos, os POPs devem
contemplar esta operagéo.

4.2.2. Os Procedimentos Operacionais Padronizados devem abordar as operacgdes
relativas ao controle da potabilidade da agua, incluindo as etapas em que a mesma
€ critica para o processo produtivo, especificando os locais de coleta das amostras,
a frequéncia de sua execucédo, as determinacdes analiticas, a metodologia aplicada
e 0s responsaveis. Quando a higienizacao do reservatorio for realizada pelo préprio
estabelecimento, os procedimentos devem contemplar os tépicos especificados no
item 4.2.1. Nos casos em que as determinagfes analiticas e ou a higienizacdo do
reservatério forem realizadas por empresas terceirizadas, o estabelecimento deve
apresentar, para o primeiro caso, o laudo de analise e, para o segundo, o certificado
de execugdo do servigo contendo todas as informagdes constantes no item 4.2.1.

4.2.3. As etapas, a frequiéncia e os principios ativos usados para a lavagem e anti-
sepsia das maos dos manipuladores devem estar documentados em procedimentos
operacionais, assim como as medidas adotadas nos casos em que 0S
manipuladores apresentem lesdo nas maos, sintomas de enfermidade ou suspeita
de problema de salde que possa comprometer a seguranca do alimento. Deve-se
especificar os exames aos quais os manipuladores de alimentos sdo submetidos,
bem como a periodicidade de sua execugdo. O programa de capacitagdo dos
manipuladores em higiene deve ser descrito, sendo determinada a carga horéria, o
conteddo programético e a frequéncia de sua realizacdo, mantendo-se em arquivo
0s registros da participagdo nominal dos funcionérios.

4.2.4. Os Procedimentos Operacionais Padronizados devem estabelecer a
frequéncia e o responsével pelo manejo dos residuos. Da mesma forma, os
procedimentos de higienizagdo dos coletores de residuos e da éarea de
armazenamento devem ser discriminados atendendo, no minimo, aos tdpicos
especificados no item 4.2.1.

4.2.5. Os estabelecimentos devem dispor dos Procedimentos Operacionais
Padronizados que especifiqguem a periodicidade e responsaveis pela manutencao
dos equipamentos envolvidos no processo produtivo do alimento. Esses POPs
devem também contemplar a operacao de higienizacao adotada apds a manutencéo
dos equipamentos. Devem ser apresentados os POPs relativos a calibragdo dos
instrumentos e equipamentos de medigdo ou comprovante da execugao do servigco

quando a calibracgao for realizada por empresas terceirizadas.

4.2.6. Os POPs referentes ao controle integrado de vetores e pragas urbanas devem
contemplar as medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a atragdo, o
abrigo, o acesso e ou a proliferagdo de vetores e pragas urbanas. No caso da
adocd@o de controle quimico, o estabelecimento deve apresentar comprovante de
execucao de servigo fornecido pela empresa especializada contratada, contendo as
informacdes estabelecidas em legislac@o sanitaria especifica.

4.2.7. O estabelecimento deve dispor de procedimentos operacionais especificando
os critérios utilizados para a sele¢do e recebimento da matéria-prima, embalagens e
ingredientes, e, quando aplichvel, o tempo de quarentena necessério. Esses
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procedimentos devem prever o destino dado as matérias-primas, embalagens e
ingredientes reprovados no controle efetuado.

4.2.8. O programa de recolhimento de produtos deve ser documentado na forma de
procedimentos operacionais, estabelecendo-se as situacdes de adogdo do
programa, os procedimentos a serem seguidos para o rapido e efetivo recolhimento
do produto, a forma de segregacgéo dos produtos recolhidos e seu destino final, além
dos responséaveis pela atividade.

5. MONITORAMENTO, AVALIACAO E REGISTRO DOS PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS PADRONIZADOS

5.1. A implementagédo dos POPs deve ser monitorada periodicamente de forma a
garantir a finalidade pretendida, sendo adotadas medidas corretivas em casos de
desvios destes procedimentos. As acgdes corretivas devem contemplar o destino do
produto, a restaurag@o das condi¢gfes sanitarias e a reavaliagdo dos Procedimentos
Operacionais Padronizados.

5.2. Deve-se prever registros periddicos suficientes para documentar a execugéo e o
monitoramento dos Procedimentos Operacionais Padronizados, bem como a adog¢éo
de medidas corretivas. Esses registros consistem de anotagdo em planilhas e ou
documentos e devem ser datados, assinados pelo responsavel pela execugdo da
operacdo e mantidos por um periodo superior ao tempo de vida de prateleira do
produto.

5.3. Deve-se avaliar, regularmente, a efetividade dos POPs implementados pelo
estabelecimento e, de acordo com os resultados, deve-se fazer os ajustes
necessarios.

5.4. Os Procedimentos Operacionais Padronizados devem ser revistos em caso de
modificagdo que implique em alteragbes nas opera¢des documentadas.
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AUDITORIA 55

CRITERIOS

NAO

EM
ANDAMENTO

SIM

Todas as precaucdes necessarias sao
tomadas para evitar danos ou contaminacdes
dos alimentos durante a estocagem.

Utensilios e containers para manuseios de
alimentos estdo propriamente rotulados ou
codificados para serem distinguidos de outros
utilizados para ndo-alimenticios.

Todas as precaucdes necessarias sao
tomadas para evitar dan os ou contaminacdes
dos alimentos durante o processo

Existe um programa de analise de perigos e
pontos criticos de controle (APPCC) ou
programa de controle equivalente, especifico
para a linha de produgéo de produtos

Os banheiros estéo limpos e equipados com
papel higiénico, sabao sanitizante, toalhas de
papel ou secadores para as maos.

Todas as areas do setor demonstram que as

boas préticas de limpeza e ordem por parte

dos empregados (5S) esta sendo executada
adequadamente.

Todas as precaucdes necessarias sao
tomadas para evitar danos ou contaminacdes
dos alimentos dos produtos por parte dos
funcionarios.

Os processos de sanitiza¢do séo
documentados e guardados.

Todas as precaucdes necessarias sao
tomadas para evitar contaminagéao de
produtos durante as lavagens e quando
ocorre limpeza de areas proximas a produtos
expostos, ingredientes ou superficies de
contato com os alimentos.

Sao realizados testes anuais de qualidade
gue indicam se a agua esta livre de E. coli e
outros patogénicos e esses testes vao de
encontro com a norma EPA C-13 (niveis
recomendados para pesticidas e metais
pesados).

Janelas, portas abertas ou quaisquer outras
aberturas estédo devidamente teladas ou
lacradas para prevenir a entrada de pragas.
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Para garantir a qualidade dos nossos produtos devemos
seguir um conjunto de normas, chamado GMP (Good
Manufacturing Practices, ou Boas Praticas de Fabricacao).

O GMP estabelece regras que garantem a qualidade dos
produtos.

Em nossa fabrica temos 22 regras basicas que devem ser
seguidas por todos os colegas. Vamos conhecer cada uma
delas:

Reg ras béS icas — COMO LAVAR CORRETAMENTE AS MAOS ——

ESFREGUE [ LAVT A5 MADS
Wi SEGUNTE SEGLINCLL

PALMA DORSO

Toda pessoa, ao entrar na !

fabrica, deve lavar suas maos S\ {
através do uso de sabonete ’ g : a
bactericida, secando-a HRY) . q

posteriormente com toalhas de |.....ocumeosoeoos
pano ou papel disponiveis no
ML,

local. @ | @ ' ﬂm

%))

|
1
POLEGAR | | UNHA E FONTA DOS DEDOS

E CEPOHS B 60 ENUEAR
COM PAPEL TOMLAA.




Toda pessoa, ao entrar na fabrica, deve lavar suas maos atraves do uso
de sabonete bactericida, secando-a posteriormente com toalhas de pano
ou papel dizponiveis no local.

M sices em aue
& SEMPRE DEVE-
MOS LAVAR

Regras basicas

Os uniformes devem ser
mantidos limpos

conservados.

ANTES DE IN/CIAR E DEPOIS DE TERMINAR SEL
TRABALHO.

ANTES E DEPOIS DE /R AQ BANHEIRO.

| ANTES E DEPOVS PE COMER.

ANTES E DEFOIS PE RECOLHER O LIX0.

ANTES PE COLOCAR AS LUVAS.,

PEPOIS DE MEXER NO CABELQ OU PENTEA-LO.
PEPOIS PE TOSSIR OUl ESFIRRAR.

DEPOIS GE MEXER EM OBJETOS ESTRANHOS
AQ LOCAL DE TRABALHO.

QUANGO HOUVER SUJEIRA VISIVEL NAS MADS.,

e
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Regras basicas

E proibido deitar ou sentar-se diretamente no chéo, bem
como sobre embalagens de matéria-prima, material de
embalagem ou produto acabado.

Regras basicas

E obrigatério o uso de toucas
protegendo tocdo o cabelo na
frente e atras.
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P AH... JA iAMOs  PARA OS5 HOMENS, |
Regras basicas ESQUECENDO! FAZER A BARBA TODOS )

. BICODE, SEMPRE
APARADO! MAS O |
. IDEAL E CORTA-LO ]

TOTALMENTE!

\

E proibido o uso de barba. No caso de bigodes é
obrigatorio utilizar as bigodeiras.

Regras basicas

As unhas cdevem ser
mantidas curtas e
limpas. E proibido o uso
de esmaltes incluindo
base.
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<e=~[1BA =~~~
uldligaaage
UaAdllvdaue
Regras basicas
E proibido o uso de brincos, relégio, alian¢a ou
qualquer outro tipo de jdia ou adornos na area
produtiva.
t ‘
AMEL OU ALIANGA PULSEIRA OU RELOGIO BRINCO COLAR OU CORRENTE

ma
U | 0

N
Y & W T - a—
[ | | L i
y WY o
- &1 -JI | &

—

oW all 2
Fo il 0 | =
| & II" - T
e 4 IS 4 - >

Regras basicas

E proibicdo carregar lapis, canetas ou outros objetos na
parte superior de seu uniforme.



Regras basicas

E proibido consumir o produto, seja

Deg ustagﬁo ele da propria linha ou néo, estando
ha area produtiva.
de Produtos

@ (1)Prove o produto apenas neste local
Q@Cnnnumn e jogue no lixe *

Regras basicas

E proibido sair com alimentos do refeitério.
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Regras basicas

E proibido o uso de palitos de dente fora do refeitério.

Regras basicas

Em casos de gripe, cortes, ferimentos ou diarréia seu
superior imediato deve ser informado.

68



69

Regras basicas

E proibido o uso de recipientes de
produtos ou de matérias-primas para
colocar pecas.

Use o recipiente préprio para
colocar pegas

Regras basicas

E proibido que os utensilios, caixas
plasticas e materias-primas estejam
em contato direto com o piso.




Regras basicas

Todos os recipientes devem ser mantidos identificados e
limpos.

Regras basicas

Sao proibidos reparos temporarios nas maguinas
(colocar barbantes, fita adesiva, papelao ou arames).
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Regras basicas

Os cestos de lixo devem estar
identificados e providos de tampa
para fechamento.

Regras basicas

Devem-se avisar os colegas da limpeza, as ocorréncias
de acumulo de sujeiras e de agua no piso.
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Regras basicas

E proibida a presenca de pecas e parafusos soltos
sobre a maquina.

Regras basicas

E proibido reaproveitar os
produtos que caem no chao.
Em caso de grandes volumes
chame o seu superior imediato.
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Regras basicas

As portas devem ser mantidas fechadas.

Regras basicas

E proibido o armazenamento de produtos alimenticios
nos vestiarios.
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