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RESUMO

Com o avangado crescimento e uso de tecnologias na industria de alimentos, torna-se fundamental criar um
diferencial competitivo nas empresas por meio da melhoria da qualidade dos produtos, para que isto
determine quais permanecerdo no mercado. De acordo com Slack et al. (2002), a conscientizacdo de que
bens e servigos de alta qualidade permitem que uma organizacdo apresente consideravel vantagem
competitiva, é crescente. Sendo assim, fornecendo produtos e, ou, servigos de qualidade segura é essencial
para a sobrevivéncia das organizagdes. A manipulacao de alimentos deve ser gerenciada e controlada. Caso
ndo ocorra este controle, pode haver desencadeamento de contaminaces, as quais afetam a seguranca dos
alimentos.
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1 INTRODUCAO

Com o avancado crescimento e uso de tecnologias na industria de alimentos, torna-se fundamental
criar um diferencial competitivo nas empresas por meio da melhoria da qualidade dos produtos, para que
isto determine quais permanecerdo no mercado. De acordo com Slack et al. (2002), a conscientizac¢do de
que bens e servicos de alta qualidade permitem que uma organizacdo apresente consideravel vantagem
competitiva, é crescente. Sendo assim, fornecendo produtos e, ou, servicos de qualidade segura é essencial
para a sobrevivéncia das organizagdes. A manipulacao de alimentos deve ser gerenciada e controlada. Caso
ndo ocorra este controle, pode haver desencadeamento de contaminacges, as quais afetam a seguranca dos
alimentos.

A aquisicdo de alimentos saudaveis € um direito do consumidor e dever das industrias de alimentos.
As autoridades de salde tém o dever de elaborar e fiscalizar as leis para garantir a saude da populag&o.
Fornecer alimentos que ndo prejudiquem a saude é realmente muito dificil, e, 0 seu ndo cumprimento pode
causar infeccOes graves, afetando o consumidor, causando desde um simples desconforto intestinal a
distdrbios neuroldgicos e morte. Bactérias, fungos, protozoarios e virus sao os principais grupos de micro-
organismos que causam distarbios alimentares e devido a sua diversidade e patogenicidade, as bactérias,
séo de longe, o grupo mais importante (MIRANDA e BARRETO, 2012). Para evitar que isto ocorra, devem
ser adotadas as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) desde o recebimento de matérias-primas, durante o

processo de producgdo, até sua chegada ao consumidor. Desta forma, a implantacdo das Boas Praticas de
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Fabricacdo é um instrumento fundamental para as empresas ligadas ao setor de alimentos alcancarem a
exceléncia. Também, é muito importante que todos os controles realizados, tanto de processo, higienizac&o,
inspecdes, sejam documentados e arquivados, para eventuais consultas posteriores.

A fim de proteger o consumidor contra a ingestao de alimentos prejudiciais a saude, os paises vém
ao longo da histdria, buscando melhores métodos organizacionais e a instrumentalizagdo das acdes em salde
publica. A vigilancia sanitaria, tem tornado-se mais abrangente, eficaz e flexivel, facilitando sua
implementacdo por meio de normas técnicas que acompanhem a evolucéo cientifica e tecnologica no setor
de producéo e fabricacdo de alimentos (MIGUEL et al., 2000).

Este projeto foi desenvolvido unidade de produgdo alimenticia, localizada no Maracanau - Ceara. O
principal objetivo foi apresentar o modelo de Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) para
atendimento da Resolucdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 da ANVISA (Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria), da qual dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais
Padronizados aplicados aos estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos.

Para atender os requisitos da RDC n° 275, a metodologia proposta esta classificada em 8 POPs:
Higienizacdo das instalacGes, equipamentos, moveis e utensilios; Controle da potabilidade da dgua; Higiene
e saude dos manipuladores; Manejo dos residuos; Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos;
Controle integrado de vetores e pragas urbanas; Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens;
Programa de recolhimento de alimentos.

Foi escolhido estudar esta unidade de alimentacdo especifica devido a facilidade na coleta de dados
e pela autora ja estar inserida na empresa, acompanhando toda a documentacdo e implantacdo dos POPs
desde o inicio dessa atividade na empresa. O trabalho adota o estudo de caso como abordagem
metodoldgica. Para cumprir seus objetivos, o trabalho estabelece o referencial tedrico, procedimentos

metodoldgicos adotados, resultados empiricos e, finalmente, suas conclusoes.

2 OBJETIVO

Este trabalho terd como objetivo descrever o desenvolvimento dos POPs em uma empresa de massas
alimenticias, conforme legislacéo vigente, adaptando-a conforme as suas condigdes de trabalho e estrutura
da mesma, visando melhoria continua na qualidade dos produtos produzidos, adequando-se perante a
legislagdo vigente e usando-os como ferramenta de reducdo de erros. Apresentard a metodologia utilizada
para coloca-lo em prética e sua importancia para o desenvolvimento da empresa, garantindo sua melhoria
continua. Os resultados serdo expressos mediante a apresentacdo do modelo dos POPs aplicados na empresa,
tambeém expressara o status da empresa antes e apos a implantacdo dos POPs, e mostrard o uso do POP

como uma ferramenta de reducéo de erros e melhoria da qualidade.



3 METODOLOGIA

A empresa estudada produz massas alimenticias, como: paes assados, pdes congelados e massa para
pastel. Ela situa-se no municipio de Maracanad, estado do Ceard. A empresa conta com uma unidade fabril
de 990 m2, 40 colaboradores e esta presente no mercado estadual e alguns estados do Nordeste.

Antes de comecar a elaboracdo dos POPs, o trabalho iniciou-se através de uma vistoria na empresa,
fazendo um diagndstico da situacdo que ela se encontrava, de maneira mais detalhada. Foram verificados:
funcionamento da producao, manipulacédo dos produtos, estrutura, estoque de matérias primas e estoque de
produto acabado, equipamentos utilizados, estado fisico dos colaboradores. Foi feito um acompanhamento
da rotina de recebimento de matérias-primas, producao e expedi¢do. Também foram investigadas questdes
sobre: higienizacdo das instalacdes, controle de vetores e pragas urbanas, abastecimento de 4gua, manejo
de residuos, praticas dos manipuladores de alimentos, preparacéo, transporte e distribuicdo dos alimentos,
documentacdes e registros.

Ap0s toda a coleta de dados, iniciou-se a segunda etapa do trabalho, onde foi aplicada a empresa a
lista de verificacbes de BPF, conforme a legislagio RDC N° 275, ANVISA, de forma a documentar as
atividades de cada processo e desenvolver os procedimentos operacionais padrdes e foram verificadas as
oportunidades de melhorias.

Este estudo caracterizou-se pela intervencao realizada nos setores de produgdo da empresa. Os POPs
foram criados de acordo com a RDC N° 275/2002, RDC N° 216/2004, RDC N° 52/2009, RDC N° 18/2000,
Portaria N° 326/1997, Portaria N° 1428/1993 e DECRETO-LEI n° 986/1969.

O uso de padronizacao nos processos torna o cumprimento adequado das atividades executadas em
uma organizacao, de tal forma que cada pessoa tenha condi¢Oes de encarregar-se da responsabilidade pelos
resultados do préprio trabalho. A maneira mais adequada para se obter desempenho eficaz das funcoes
operacionais é por meio da construcdo dos procedimentos operacionais padronizados (POP), um
componente importante em qualquer organizacdo que busque eficacia em seus processos e colabora para a
satisfacdo das exigéncias dos clientes e a reducao de custos de perdas e refugos dos processos (VARGAS
et al., 2008).

Para a empresa estudada foram elaborados 8 POPs, escolhendo 0 nome para cada um de acordo com
a legislagéo vigente e de facil acesso para os colaboradores.

Cada POP possui a sua configuragdo conforme mostra a figura 1, sendo composto por onze itens, 0s

quais sdo explicados na sequéncia.
Figura 1- Modelo do POP.
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Fonte: Arquivo pessoal, 2015.

No campo 1 do POP é descrito o objetivo dele, mostrando o que se pretende alcangar quando o POP
é realizado;

O campo 2 compreende os documentos de referéncia, onde sé@o citadas as legislagcdes que foram
usadas para elaboracédo dagquele documento;

No campo 3 é definido o campo de aplicagdo, ou seja, define onde aquele POP serd usado, para qual
ambiente ou setor que ele é destinado;

No campo 4 sdo apresentadas as definicBes, na qual é apresentado o significado de palavras
especificas usadas no POP, facilitando assim a compreensao de quem ira aplica-lo;
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O campo 5 define a autoridade e responsabilidade, sendo que foi elaborada uma tabela com trés
itens: atividade, autoridade e responsabilidade, os quais definem quem s&o os autores e a competéncias para
cobranca e fiscalizacao da realizacdo daquele procedimento;

No campo 6 ¢é apresentada a descricdo do POP, onde explica-se passo a passo como deve ser a
realizacdo do procedimento;

O campo 7 contempla a monitorizacdo, o qual vai dizer como sera feito o acompanhamento da
realizacdo daquele procedimento, com qual frequéncia ele sera registrado e apos a verificacdo define onde
sera anotado no documento de registro;

O campo 8 mostra as a¢des corretivas, caso 0 procedimento ndo saia no padréo, neste item é descrito
detalhadamente como fazer até que se chegue no padrao;

O campo 9 € a verificacdo. Foi elaborada uma planilha onde se tem: o que?; como?; quando?; e
quem?. E descrito o que se tem para verificar, como é feito, cita com que frequéncia deve ser verificado e
quem deveré fazer a verificacéo;

No campo 10 sdo mostrados os registros, e também foi feita uma planilha com: identificacéo;
indexacdo; arquivamento e tempo de retencdo. Identifica qual é o registro, qual a classificacdo dele, onde
ele esta arquivado e por quanto tempo ele ficara retido na empresa;

O campo 11 mostra o registro das revisoes, caso haja alteracdo no procedimento deve ser registrado
nesse item qual mudangca foi feita.

Por fim, em cada folha dos procedimentos existe o rodapé onde é especificado quem elaborou o
POP, quem verificou a elaboracdo e quem o aprovou.

O trabalho dota o estudo de caso como abordagem metodoldgica, que, conforme Cauchick Miguel
(2010) é um trabalho de carater empirico que investiga um dado fenémeno dentro de um contexto real
contemporaneo por meio de andlise aprofundada de um ou mais objetos de anélise (casos), possibilitando
amplo e detalhado conhecimento sobre o fenémeno, permitindo inclusive a geracdo de teoria. Os dados,
predominantemente de carater qualitativo, foram interpretados, buscando divergéncia e convergéncia,
confrontando a teoria vigente com as informac@es praticas coletadas na empresa, através do qual o caso foi

construido, conforme relatado a seguir.

4 DESENVOLVIMENTO
A seguir é apresentada uma fundamentacéo tedrica referente ao Procedimento Operacional Padréo e
as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), no intuito de estabelecer a visdo da literatura para, posteriormente,

poder-se efetuar as analises de confronto com o trabalho de campo observado no objeto de analise.



4.1 CONCEITO DE PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRONIZADO (POP)

O POP é uma ferramenta de gestdo relevante para a seguranca da qualidade dos servi¢os prestados
e segundo Lousana (2005, p. 6), um POP pode ser descrito como: “Procedimento que busca fazer com que
um processo, independente da area, possa ser realizado sempre de uma mesma forma, permitindo a
verificacdo de cada uma de suas etapas. Ele deve ser escrito de forma detalhada para a obtengédo de
uniformidade de uma rotina operacional, seja ela na produgao ou na prestacao de servigos. ”

Procedimento Operacional Padrdo (POP) é um esquema padronizado, ou seja, € um roteiro detalhado
de todas as operagdes necessarias para a execucdo de uma atividade. Seu primeiro objetivo é fazer com que
as pessoas que realizam a mesma tarefa a fagam de forma igual, ou seja, padronizando o0 processo ou
atividade (LIMA, 2005).

O Procedimento Operacional Padronizado (POP) é o procedimento escrito de forma objetiva que
estabelece instrugdes sequenciais para a realizacdo de operacdes rotineiras e especificas na producéo,
armazenamento e transporte de alimentos. Este Procedimento pode apresentar outras nomenclaturas desde
que obedeca ao contetdo estabelecido na RDC N° 275. Os POPs podem ser apresentados como anexo do
Manual de Boas Préticas de Fabricacdo do estabelecimento (BRASIL, 2002). Colenghi (2007) afirmou que
os Procedimentos Operacionais Padrdo tém como finalidade garantir, mediante a padronizacao, as saidas
esperadas por cada processo executado. A padronizacdo é um método que permite reduzir a variabilidade
de um processo.

Gongalves (2000, p. 1), disse, “a defini¢ao dos processos basicos ¢ essencial para algumas estratégias
de aperfeicoamento do funcionamento das empresas, ja que grupos de recursos serdo alocados a eles, tanto
para execugdo como para gestao”. Usando-se 0 conceito de processo se tem um formidavel nivel de analise
e possibilita uma visdo do comportamento gerencial mais integrada e abrangente.

Segundo Chen et al. (2003), dentre os processos-chave do sistema de qualidade estdo: a
responsabilidade da direcéo, gestdo de recursos, gestdo de processos e medi¢do, analise e melhoria. Segundo
Gongcalves (2000), é primordial reconhecer o processo como a maneira comum de executar o trabalho para
determinar a forma basica de organizacdo das pessoas e demais recursos da empresa. O processo é uma
definicdo fundamental no projeto dos meios pelos quais uma empresa pretende produzir e entregar seus
produtos e servicos aos seus clientes. Gongalves (2000), afirmou que varios dos processos nas organizacoes
séo repetitivos e envolvem, na sua totalidade, a maior parte das pessoas da empresa.

Na concepg¢ao de Campos (1994), “o dominio do processo do trabalho sé € possivel através da
padronizacdo, 0 que € a mesma coisa que dizer: domine os padrdes dos fatores e obterd o resultado
esperado”. Na concepgao desse autor, a padronizagao do processo de trabalho, principalmente com a rotina

suficientemente conhecida, é de suma importancia. Desse jeito, a padronizagdo de processos é uma técnica
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que visa reduzir a variabilidade dos processos, sem afetar a sua flexibilidade, ou seja, 0s produtos e servigos

devem satisfazer as expectativas dos clientes de forma constante e a0 menor custo possivel.

5 CONCEITO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO (BPF)

Segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) as Boas Praticas de Fabricacdo
(BPF) referem-se a um conjunto de procedimentos que devem ser seguidos pelas industrias de alimentos de
forma a garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos
técnicos. Estas medidas abrangem desde a chegada da matéria prima, durante o processo, até a sua chegada
ao consumidor final. A legislacdo sanitéria federal regulamenta essas medidas em caréater geral, aplicavel a
todo o tipo de industria de alimentos e especifico, voltadas as industrias que processam determinadas
categorias de alimentos (BRASIL, 2002).

5.1 LEGISLACAO

A seguir sdo relatadas sobre algumas legislacdes vigentes no Brasil, das quais sdo estabelecidas por
meio de Portarias e Resolucdes da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA). Elas estabelecem
0s requisitos gerais sobre as condicdes higiénico-sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para

estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos.

5.1.1 RDC N° 216, de 15 de setembro de 2004

Dispde sobre o regulamento técnico de Boas préaticas de Manipulacdo para servicos de alimentacao.

5.1.2 RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002

Regulamento técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos. E ato normativo complementar & Portaria n°326, introduz o
controle continuo de BPF e os Procedimentos Operacionais Padrfes. Dispde de uma lista de verificacdo das
BPF em estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. Este check list pode ser agrupado de

acordo com a sua aplicagéo.

5.1.3 RDC N°52, de 22 de outubro de 2009
Dispde sobre normas gerais para o funcionamento de empresas especializadas na prestacdo de

servigo de controle de vetores e pragas urbanas e da outras providéncias.



5.1.4 RDC NP° 18, de 29 de fevereiro de 2000

Esta norma tem como objetivo estabelecer diretrizes, definicbes e condicOes gerais para o
funcionamento das Empresas Especializadas controladoras de pragas urbanas, visando o cumprimento das
Boas Praticas Operacionais, a fim de garantir a qualidade e seguranca do servico prestado e minimizar o

impacto ao ambiente, & satde do consumidor e do aplicador.

5.1.5 Portaria N° 326, de 30 de julho de 1997
Estabelece os requisitos gerais sobre as condicdes higiénico-sanitarias e de Boas Préaticas de

Fabricacgéo para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos.

5.1.6 Portaria N° 1428 de 26 de novembro de 1993
Apresenta diretrizes para o estabelecimento de Boas Praticas de producdo e prestacdo de servico na

area de alimentos.

5.1.7 DECRETO-LEI n° 986, de 21 de outubro de 1969

Institui normas bésicas sobre alimentos.

6 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

O investimento para implantacdo dos POPs no estabelecimento foi consideravelmente alto em
relacdo ao porte da empresa. Entretanto, a dire¢do mostrou-se preocupada em atender os requisitos da
resolucédo, tendo consciéncia de que somente com investimentos na area da qualidade, serd possivel sua
sobrevivéncia e crescimento no mercado, visto que este é altamente competitivo (FIOCCHI e MIGUEL,
2003).

Os resultados obtidos com a elaboracdo dos POPs garantiram a padronizacdo dos procedimentos
conforme a legislacdo RDC N° 275, ANVISA.

A seguir sdo apresentadas as ndo-conformidades antes da empresa adotar o uso dos POPs e a
importancia da implantacao deles. Também s&o apresentadas as melhorias e a diminuicao de erros a partir

da utilizagdo dos POPs.

6.1 POP 01- HIGIENIZA(}AO DAS INSTALA(}OES, EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

No primeiro POP sobre a higienizacéo e instalagdes, equipamentos, moveis e utensilios, a empresa
antes de ter o POP apresentou muitas ndo-conformidades, as quais foram: ndo possuia um depdsito para
material de limpeza (DML); ndo havia um registro das manutencOes preventivas/ corretiva dos

equipamentos; s6 havia um banheiro masculino, o qual era dentro da producdo; ndo haviam lixeiras



)

identificadas e com acionamento de pedal; ndo havia uma sala de pesagem, nem utensilio; os “freezers” e
refrigeradores ndo eram identificados; ndo havia sinalizagdo na empresa; eram usadas telas de aluminio
danificadas e dificil higienizacdo; os estrados e “pallets” eram de madeira; paredes, piso e teto estavam
deteriorados e com pintura em desacordo; os ralos e as janelas estavam sem protecao; nao havia refeitorio
para os funcionérios e foi identificada somente uma pia para lavagem das méo ndo-dotada de papel
descartavel, sabdo neutro e lixeira identificada.

Com a elaboracdo do POP 01 e a implantacdo dele, todas as ndo-conformidades foram atendidas

segundo a legislacdo vigente, para isso também foi necessario mudar o layout da empresa.

6.2 POP 02- CONTROLE DE POTABILIDADE DA AGUA

Antes da execucdo do POP 02, a empresa ndo comprovou potabilidade da agua, por ndo possuir
laudos laboratoriais semestrais para comprovar a boa qualidade da agua e ndo haviam registros de limpeza
da caixa d"agua e de limpeza dos filtros dos bebedouros.

Com a implantagdo do POP 02, a caixa d’agua passou a ter tampa e nao ha problemas de vazamento.
A caixa d’4gua ¢ lavada e desinfetada por empresa terceirizada, conforme Instru¢do de trabalho (IT):
“Higienizac¢do das caixas d’agua”. A empresa ¢ responsavel pela manutencao da caixa d’agua. A empresa
dispde de trés filtros para a dgua utilizada na produgdo. Depois da higienizagdo da caixa d’agua ¢ realizada
a coleta da agua para analise laboratorial por laboratério especializado e iddneo, sendo solicitado ao mesmo
a documentacdo descrita a seguir no momento da contratacdo e sempre que necessario:

e -Copia do Registro Sanitario atualizada;

e -Copia do Alvara de Funcionamento;

e -Copia da Comunicacgdo de Responsabilidade Técnica — CRQ.

A potabilidade da agua é atestada por analise microbioldgica e fisico-quimica a cada seis meses.

6.3 POP 03- HIGIENE E SAUDE DOS MANIPULADORES

Com relacdo aos manipuladores, foi verificado que na empresa nao haviam cartazes para orientacao
dos mesmos. Observou-se que os manipuladores falavam desnecessariamente e cantarolavam durante o
desempenho das atividades. As pessoas empregadas em atividades de manipulacdo de alimentos devem
evitar comportamentos que possam contaminar os alimentos, por exemplo, fumar, cuspir, mastigar, espirrar
ou tossir (ABERC, 2003). N&do havia controle e registro dos exames periddicos dos funcionarios e 0s
mesmos ndo usavam equipamentos de protecao individual (EPISs).

Apos a elaboracao do POP 03, os cartazes educativos relativos a “como lavar as maos”, foram sao
colocados e mantidos em todos os sanitarios e lavatorios; os cartazes relativos a conduta de higiene pessoal

sdo colocados e mantidos nas areas de processamento; a sala de manipulacdo possui lavatorio de maos
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abastecido de sabonete liquido, sanitizante de maos, toalha de papel e lixeira. As instalagdes sanitarias
(vasos, pias, chuveiros) estdo funcionando. Os coletores de residuos possuem tampa, acionamento por pedal
e sao higienizados e abastecidos diariamente com sacos plasticos.

Os manipuladores usam roupa de trabalho limpa (cal¢a, blusa, avental, botas e touca) e séo instruidos
a higienizé-la; os manipuladores sdo instruidos quanto a retirada dos adornos (relégio, pulseiras, corddes,
brincos, etc); os manipuladores ndo usam perfumes que possa transmitir odor aos alimentos; os funcionarios
sdo orientados a lavar as maos. Os manipuladores sdo orientados a procederem com a higienizacdo das méos
e antebracos, conforme IT — “Higieniza¢ao das maos”.

Todos os manipuladores realizaram exames médicos na admissdo e anualmente. Os manipuladores
que apresentarem alguma alteracéo serdo encaminhados a um medico para as devidas providéncias. Caso o
manipulador apresente qualquer problema de salde, é afastado imediatamente das suas fungoes.

Todos os colaboradores sdo capacitados a realizarem suas atividades com os cuidados higiénicos

necessarios, através de treinamento realizado no proprio estabelecimento.

6.4 POP 04- MANEJO DE RESIDUOS

A empresa ndo comprovou existéncia de local adequado para remoc¢ao do lixo, ndo havia selecdo
dos residuos, ndo possuia coletores de residuos acionados sem contato manual e existia acimulo de lixo nas
imediacoes.

Depois da execucdo do POP 04, os residuos solidos sdo colocados em sacos apropriados; 0s
contentores sdo dotados de acionamento por pedal e identificados; os residuos de alimentos e embalagens
sdo removidos diariamente dos setores e armazenados em local apropriado para a coleta de lixo. Os coletores
de residuos sdo higienizados de acordo com a Instrucdo de trabalho: -“Higienizagdo dos contentores de

residuos”. O colaborador responsével por essa atividade € capacitado.

6.5 POP 05- MANUTENCAO PREVENTIVA E CALIBRACAO DOS EQUIPAMENTOS

N&o existia na empresa um registro das manutencdes realizadas nos equipamentos. As balangas néo
passavam por calibracdes periodicas.

Com a aplicacdo do POP 05, a calibragdo da balanga é realizada por empresa terceirizada e aferida
pelo IPEM / Inmetro. Esta ¢ realizada anualmente e na ocorréncia de alteracdes percebidas pelos
colaboradores.

Os equipamentos passam por vistoria do tecnico de empresa de assisténcia técnica, terceirizada
semestralmente e na ocorréncia de alteracGes percebidas pelos colaboradores. Ap6s 0s equipamentos

passarem por manutencdo é feita a higienizagéo, e tudo é anotado nos documentos de registros.



6.6 POP 06- CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS

A empresa ndo possuia molas e barreiras que impediam a entrada de vetores nas portas e janelas.
N&o haviam registros de desinfestacdo periddica. Haviam ralos desprotegidos.

Com a implantacdo do POP 06 a geréncia da empresa designa um dos membros da equipe para
avaliar as condicdes dos ralos, tubulagdes e lixeiras. Os residuos de alimentos e embalagens séo removidos
diariamente dos setores e armazenados em local apropriado para a coleta de lixo. Os coletores de residuos
e a area de armazenamento sdo higienizados diariamente de acordo com o POP de higienizacdo de
equipamentos, moveis e utensilios. Sdo avaliadas as condi¢fes ambientais que possam facilitar o
desenvolvimento e proliferagdo de pragas.

Foi contratada uma empresa que realiza o servico de desinfestacdo a cada trés meses ou quando
houver necessidade. A empresa contratada fornece um documento que confirma que todos 0s compostos
utilizados atendem a lei vigente para uso em estabelecimento de alimentos e cdpia do registro sanitario
atualizado da empresa executora. A empresa possui um certificado fornecido pela empresa contratada para
realizar o controle integrado de pragas garantindo a validade do servigo por 3 (trés) meses. A empresa
contratada apresenta Ordem de Servico em todas as visitas realizadas no estabelecimento com o
detalhamento de todas as atividades realizadas.

S&@o observadas as embalagens dos produtos evitando receber alimentos infestados de pragas
(carunchos, baratas, formigas, etc).

O tratamento quimico é aplicado com seguranca, levando-se em consideracdo a manipulacdo de
alimentos. Todos os utensilios e depdsitos sdo retirados dos armarios/prateleiras e colocados em outra area
protegidos/cobertos.

N&o é permitido deixar materiais posicionados na frente de locais que devem ser tratados; telas,
depdsitos e utensilios sdo protegidos; bancadas ficam desocupadas. E informado ao profissional da empresa
terceirizada sobre a existéncia de espacos ocos, paredes, forros, pisos, base de mesas. Esses pontos podem

servir de abrigo para as pragas. E permitido o acesso a todas as areas.

6.7 POP 07- SELE(;AO DE MATERIA-PRIMA, INGREDIENTE E EMBALAGEM

Quando a matéria-prima chegava na empresa nao era realizada uma selecdo e ndo haviam registros
de controle do recebimento.

Apos a implantagdo do POP 07, é feito o reconhecimento do controle de qualidade (ambiente e
manipuladores) do fornecedor; é verificada a temperatura do transporte de acordo com o produto recebido;
observa-se durante a recepcao dos produtos: alteragdes sensoriais (aspecto, cor, odor, sabor e textura); data

de validade e fabricacdo; embalagens de produtos integras e limpas; condigdes de higiene do entregador;



\/

rotulagem contendo data de fabricacéo e validade, nimero de registro do 6rgdo fiscal, CGC, condicdes de
armazenamento e quantidade.

Também sdo observadas as condi¢des de higiene, armazenamento do transporte; verifica-se se estdo
bem protegidas, sem risco de sofrerem contaminacdo de qualquer natureza; observa-se a integridade das

embalagens (furos e sujeiras).

6.8 POP 08- RECOLHIMENTO DE ALIMENTOS

Quando havia reclamacao de algum produto da empresa, era feito somente a restituicdo do produto,
sem nenhum registro ou averiguacdo do problema. A producdo da empresa sempre teve registro por lotes,
através de planilhas eletronicas.

Com a implantacdo do POP 08, apds alguma reclamacao ¢ feita a rastreabilidade interna: o lote é
determinado pela data de fabricacdo e o nome do produto de acordo com a producéo diaria. A identificacédo
deste é realizada através do relatério da producdo e sistema eletrénico. Sdo verificadas as possiveis
consequéncias e a necessidade de proceder ao recolhimento dos produtos no mercado. Com a identificacdo
do lote é verificado para onde foi feita a distribui¢do dos produtos através do carregamento de rota.

Apds isto, € feita a rastreabilidade externa onde € identificada através do sistema eletrénico, onde
conta o controle de vendas. O gerente informa aos vendedores, sobre possiveis falhas na producéo e que
devera ser feito o recolhimento no mercado. Os produtos séo identificados e avaliados de acordo com a
falha ocorrida no processo, e depois de avaliadas as falhas, os produtos sdo colocados em local separado e

identificado, enquanto se determina seu destino.

7 CONSIDERACC)ES FINAIS

Com o trabalho executado pode-se verificar a importancia da implantacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em uma empresa produtora de alimentos. A implantacdo das BPF, é a base do controle de
qualidade em uma empresa alimenticia, € um processo continuo, que sempre deve haver adaptacdes e
inovacOes que buscam a melhoria continua dos produtos e do estabelecimento.

A implantacdo da rastreabilidade ocorre na integra atualmente, pois a empresa registra data de
recebimento, fabricagdo, validade e lote unitario das matérias-primas recebidas, sendo possivel verificar no
registro de recebimento as possiveis matérias-primas utilizadas em determinado dia de producao.

A empresa esta habil a ter um programa de recolhimento de alimentos, sendo este, item requerido
pela ANVISA e de suma importancia na industria de alimentos.

Os colaboradores receberam treinamento de capacitacdo de BPF durante a realizacdo do trabalho,
porém, é de fundamental importancia que estes treinamentos se repitam, como forma de relembrar a

importancia que as BPF representam e as normas basicas que devem ser seguidas. Também é primordial,
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que se houver contratacdo de um novo funcionario, 0 mesmo ndo comece suas praticas na empresa, sem que
esteja capacitado a exercé-las. I1sso também diz a respeito aos POPs, quando abrangidos em suas atividades
diarias.

O método utilizado para a implantacdo dos POPs foi pratico e funcional, permitindo que as néao
conformidades fossem identificadas com rapidez e regularizadas de forma organizada e objetiva. Teve-se
resultado satisfatério, ja que o indice de ndo conformidade caiu significativamente. Foi construida uma
nova visao do significado de qualidade em uma inddstria alimenticia, sendo que funcionarios e direcéo
foram incentivados a seguir trabalhando em funcéo da melhoria continua.

Verificou-se que os POPs trazem beneficios como a padronizagdo de atividades e diminui¢do de
erros, atendimento a legislacdo vigente, producdo de alimentos seguros e com qualidade, ambiente de
trabalho mais agradavel, limpo e seguro, melhoria da imagem da empresa e vantagens comerciais. Conclui-
se que a implantacdo dos POPs nesta empresa foi executada com sucesso, atingindo 0s objetivos propostos,
observando o quanto é complexa a implantacdo na integra das BPF e que ha necessidade de melhorias
constantes, utilizando-se ferramentas da qualidade.
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ASSOCIAQAO BRASILEIRA DAS EMPRESAS DE REFEIQOES COLETIVAS. Manual ABERC de
praticas de elaboracéo e servico de refeicdes para coletividades. 8. ed. Séo Paulo, 2003. 288p.

REFERENCIAS

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Decreto-Lei n°® 986, de 21 de
outubro de 1969 - Institui normas basicas sobre alimentos. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 1969.

BRASIL, Ministério da Satde. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Portaria n°® 326, de 30 de julho de
1997. Regulamento técnico sobre as condicGes higiénico-sanitarias e de boas praticas de fabricacdo para
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 1° de ago.
1997.

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Portaria n° 1.428, de 26 de
novembro de 1993. Regulamento técnico sobre inspec¢des sanitarias, boas praticas de producao/prestagéo de
servicos e padrdo de identidade e qualidade na area de alimentos. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 2 de
dez. 1993.

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolu¢do RDC n° 18, de 29 de
fevereiro de 2000. Dispde sobre Normas Gerais para funcionamento de Empresas Especializadas na
prestacdo de servigos de controle de vetores e pragas urbanas. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 2000.

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolu¢do RDC n° 52, de 22 de
outubro de 2009. Dispde sobre o funcionamento de empresas especializadas na prestacdo de servico de
controle de vetores e pragas urbanas e da outras providéncias. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 2009.

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéaria. Resolu¢cdo RDC n° 216, de 15 de
setembro de 2004. Dispbe sobre Regulamento Técnico de Boas Préaticas para Servicos de Alimentacéo.
Brasilia, Diario Oficial da Unido, 2009.

BRASIL, Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéaria. Resolu¢cdo RDC n° 275, de 21 de
outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados
aplicados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das
Boas Préaticas de Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Brasilia,
Diério Oficial da Unido, 2002.

CAMPQOS, V. F. Qualidade total — Padronizacdo de empresas. Belo Horizonte: Fundacdo Cristiano Otoni,
1994,

CAUCHICK MIGUEL, P. A. Metodologia de Pesquisa em Engenharia de Producéo e Gestdo de Operacdes.
Rio de Janeiro: Elsevier, 2010.

CHEN, W. S.; CHYU, C. C. A minimum setup strategy for sequencing PCBs with multi-slot feeders.
Integrating Manufacturing Systems, p. 255-267, 2003.

COLENGHI, V. M. O&M e qualidade total: uma integracao perfeita. Rio de Janeiro: Qualitymark. 2007.
FIOCCHI, C.C., MIGUEL, P.A.C. As dificuldades para a implantacdo de um sistema da qualidade baseado

nas boas préticas de fabricagdo (BPF) em uma empresa de medio porte do setor farmacéutico: um estudo de
caso exploratério. CD ROM do XXI1I ENEGEP, Ouro Preto, 2003.



\/

GONCALVES, José Ernesto Lima. As empresas sao grandes colecfes de processos. In. RAE -Revista de
Administragdo de Empresas, v. 40, n. 1, p. 6-9, jan./mar. 2000.

LIMA, R. Procedimento operacional padrdo — A importancia de se padronizar tarefas nas BPLC. Belém,
2005. (Curso de BPLC).

LOUSANA, G. Boas praticas clinicas nos centros de pesquisa. Rio de Janeiro: Revinter, 2005.

MIGUEL. M.; LAMARDO, L.C.A.; GALVAO, MS.; NAVAS, S.A. GARBELOTTI, M.L;
BRANCIFORTE, M. Legislagdo em higiene alimentar e suas aplicagdes. Revista Higiene Alimentar. v. 14,
n° 68/69, p 44-49. 2000.

MIRANDA, P. C.; BARRETO, N. S. E., Avaliacao Higiénico Sanitaria de diferentes estabelecimentos de
comercializa¢do da carne de sol no municipio de Cruz das Almas-Bahia, Revista Caatinga, Mossoro, V.
25(2), p.166-172, 2012.

SLACK, N.; CHAMBERS, R. J.; JOHNSTON, R. Administracdo da producdo. Sdo Paulo: Atlas, 2002.

VARGAS, J. O.; ALMEIDA, A. M. D. P.; VIEIRA, J. G. V.; FARIA, A. F. Anélise dos procedimentos
operacionais padronizados em um centro de distribuicdo de uma industria alimenticia. In: ENCONTRO
MINEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO — EMEPRO, 4., 2008, Ouro Preto, MG. Resumos... Ouro
Preto, MG, 2008.



