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RESUMO

Para conseguir a qualidade dos produtos é necessario seguir as legislacdes e implantar o Manual de Boas
Praticas de Fabricacdo, os Procedimentos Operacionais Padronizados, entre outros, onde sera possivel
fazer o monitoramento da matéria-prima até seu produto final.O objetivo deste trabalho foi realizar a revisdo
do Manual de Boas Préticas de Fabricagdo e dos Procedimentos Operacionais Padronizados de uma
industria de aromas. Para isto, toda a equipe da industria foi envolvida nas mudancas e adaptacdes
necessarias para a melhoria de todo o processo.Apés as mudancas, concluiu-se que a revisdo trouxe
muitos beneficios para a empresa, tais como: melhoria da imagem da empresa, produtos de qualidades e

seguros, ambiente agradavel para o trabalho, melhoria nas vendas entre outros.
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1. INTRODUCAO

A cadeia produtiva de alimentos é critica, tornando-se responsavel por surtos de doencas de origem
alimentar, que decorrem, muitas vezes, da deficiéncia das instalacdes, da falta de controle na aquisicdo das
matérias-primas e da falta de preparo da grande maioria dos manipuladores de alimentos, tanto com relagao
aos aspectos de higiene pessoal quanto aos aspectos técnicos de recepgdo, armazenamento,preparo
manutencéo e distribuicdo. A garantia da qualidade e da seguranca na alimentacao €&, atualmente, direito dos
consumidores em todo o mundo. Por isso, cada vez mais, as organizacdes publicas, e também as empresas
do setor de alimentos, tém buscado assegurar a qualidade de seus produtos e servicos (MENDONCA et al,
2004).

Com o crescimento do mercado da alimentacdo, torna-se imprescindivel criar um diferencial
competitivo nas empresas por meio da melhoria da qualidade dos produtos, para que este diferencial
determine quais permanecerdo no mercado. A qualidade hoje é uma vantagem competitiva que diferencia
uma empresa de outra, pois os consumidores estdo cada vez mais exigentes em relacdo a qualidade dos
produtos e sua procedéncia. Logo, as empresas que nao estiverem preocupadas com esta busca pela
qualidade poder&o ficar & margem do mercado consumidor (TRASEL, 2014).

O programa de Boas Praticas requer quase sempre mudancas estruturais e principalmente
comportamentais, pois prevé a avaliacdo do ambiente de trabalho e das pessoas envolvidas nos processos
produtivos, analisando os procedimentos de higiene no &mbito do estabelecimento e de todos os cuidados de
natureza sanitaria adjacente e determinante para a qualidade e integridade dos alimentos, portanto é de
fundamental importancia o comprometimento da dire¢cdo com 0s recursos necessarios a sua implantacéo
(SOUZA et al, 2013).

O Manual de Boas Préticas de Fabricagdo é o documento que descreve as operacdes realizadas pelo
estabelecimento, incluindo, no minimo, os requisitos sanitarios dos edificios, a manutencéo e higienizagao
das instalagbes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da 4gua de abastecimento, o controle
integrado de vetores e pragas urbanas, controle da higiene e salide dos manipuladores e o controle e garantia
de qualidade do produto final (BRASIL, 2002).

Os Procedimentos Operacionais Padronizados é escrito de forma objetiva que estabelece instrucdes
sequenciais para a realizagdo de operagdes rotineiras e especificas na manipulagao de alimentos (BRASIL,
2004).

Pela RDC N© 275 os estabelecimentos produtores/indlstriasde alimentos devem desenvolver,
implementar e manter osPOPs (Procedimentos Operacionais Padronizados), incluindo, no minimo, os
requisitos de higienizacdo das instalacdes, equipamentos, méveis e utensilios; controle da potabilidade da
agua; higiene e saude dos manipuladores; manejo dos residuos; manutencao preventiva e calibracao de
equipamentos; controle integrado de vetores e pragas urbanas; selecao das matérias-primas, ingredientes e
embalagens; programa de recolhimento de alimentos (BRASIL, 2002).

O objetivo deste trabalho foi realizar a revisdo do Manual de Boas Préticas de Fabricacdo e dos
Procedimentos Operacionais Padronizados de uma inddstria de aromas, para garantir a seguranca e melhoria

continua do seu processo, proporcionando produtos seguros e clientes satisfeitos.



2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Definigdes bésicas

Padrédo de potabilidade: conjunto de valores permitidos como parémetro da qualidade da agua para
consumo humano (Portaria MS n°© 2.914/2011).

Antissepsia: operacdo destinada a reducdo de microrganismos presentes na pele, por meio de agente
quimico, ap6s lavagem, enxague e secagem das maos (Resolugdo RDC n°275/2002).

Desinfecg¢ao: operacgédo de reducao, por método fisico e ou agente quimico, do nimero de microrganismos a
um nivel que ndo comprometa a seguranca do alimento (Resolugdo RDC n©275/2002).

Higienizac&o: operacdo que compreende duas etapas, a limpeza e a desinfeccdo (Resolucdo RDC
n°216/2004).

Limpeza: é a eliminacéo de terra, restos de alimentos, p6 e outras matérias indesejaveis (Portaria SVS/MSn°
326/1997).

2.2 Elaboracédo e Implantacdo de BPF e POPs

Para elaboracédo e implantacdo de BPF é preciso que haja comprometimento de toda a equipe,
principalmente da geréncia (proprietarios), para que todos os objetivos propostos sejam alcan¢ados. Todos
na equipe devem estar empenhados com o propdsito de implantar as BPF, especialmente as liderangas
naturais ou ndo (COELHO et al, 2010).

As estruturas e instalagcdes devem ter construgcdo solida e sanitariamente adequada, todos os
materiais usados na constru¢éo e ha manutencdo ndo devem transmitir nenhuma substancia indesejavel ao
alimento (BRASIL, 1997).

O estabelecimento deve aplicar um programa eficaz e continuo de controle de pragas, de forma a
impedir a entrada e alojamento de pragas ou vetores. No caso de infestacdo, o estabelecimento deve adotar
medidas para sua erradicagdo, por tratamentos fisicos, quimicos ou biologicos autorizados (BRASIL, 1997).

Para a manipulagdo de alimentos a agua utilizada deve ser potavel, com pressdo adequada e
temperatura conveniente, dispondo de protecdo suficiente contra contaminacdo (BRASIL, 1997). A Portaria
MS n° 2914 de 12 de dezembro de 2011, dispde sobre os procedimentos de controle e de vigilancia da
gualidade da agua para consumo humano e seu padréo de potabilidade (BRASIL, 2011).

Os manipuladores dos estabelecimentos devem ser capacitados quanto as ideais condicdes
higiénico-sanitarias e higiene pessoal. A suspeita de que algum manipulador tenha alguma enfermidade, deve
impedi-lo de entrar em qualquer area de manipulacdo de alimentos. Os colaboradores devem realizar
periodicamente exames médicos (BRASIL, 1997).

A lavagem das méos deve ser feita frequentemente, de maneira cuidadosa e fazendo o uso de agente
de limpeza autorizado. Devem fazer a higienizacao antes de iniciar o trabalho, imediatamente apés o uso dos
sanitarios e/ou sempre que for necesséario (BRASIL, 1997).

Devido aos riscos dos alimentos, todos os controles de processo devem ser registrados e arquivados
durante periodo de tempo superior a vida de prateleira do produto, para eventuais consultas posteriores
(BRASIL, 1997).



Os equipamentos e utensilios que entram em contato com os alimentos devem ser de material que
nao transmita substancias téxicas, odores e sabores indesejaveis, devem ser resistentes, de facil higienizacéo
e utilizados de acordo com a sua finalidade (BRASIL, 1997).

O lixo deve ser manipulado de modo a evitar contaminacao de alimentos, da agua potavel e que
impeca o acesso de vetores e pragas. Os lixos devem ser retirados periodicamente, sendo no minimo uma
vez por dia. Os locais que entraram em contato com o residuo devem ser limpos e higienizados.Os
estabelecimentos devem dispor de um sistema eficaz de eliminacao de efluentes e aguas residuais, o qual
deve ser mantido em bom estado de funcionamento. Todos os tubos de escoamento (incluidos o sistema de
esgoto) devem ser suficientemente grandes para suportar cargas maximas e devem ser construidos de modo
a evitar a contaminacéo do abastecimento de dgua potavel (BRASIL, 1997).

O estabelecimento deve seguir o programa de recolhimento onde € o direito basico do consumidor a
protecdo da vida, salde e seguranga contra os riscos provocados por préaticas no fornecimento de produtos
e servi¢os identificados como nocivos ou perigosos; a necessidade de atualizacdo das normas referentes ao
procedimento de chamamento dos consumidores ou recall. Os produtos e servigos que, posteriormente a sua
introdugdo no mercado de consumo, tiver conhecimento da nocividade ou periculosidade que apresentem,
devera comunicar o fato os drgdos competentes (BRASIL, 2012).

Os procedimentos operacionais padrao é uma ferramenta da qualidade que busca a melhoria continua
onde serdo minimizados erros para garantir resultados seguros das atividades de diferentes turnos. Devera
ser escrito de maneira sucinta, onde séo feitas descri¢cdes detalhadas de todas as operacdes realizadas, ou
seja, um roteiro padronizado dessas atividades, com o objetivo de buscar os resultados esperados por

atividades executadas.

3. MATERIAL E METODOS

Toda a equipe da industria de aromas foi envolvida nas mudancgas e adaptagdes necessarias para a
melhoria de todo o processo. Em seguida foi iniciada a revisédo do Manual de Boas Préticas, onde apresentam
dados de identificagdo da empresa, algumas definicbes de termos técnicos, todo o recrutamento e
treinamento dos funcionarios, seguranca, higiene pessoal, condicdes ambientais (internas e externas da
empresa), edificagcdes, saneamento, equipamentos, moveis, utensilios, controle de potabilidade e seguranca
da &gua, controle integrado de pragas, manejo de residuos, programa de manutencdo, condicdes
operacionais (recebimento de matérias primas, embalagens, controle de qualidade), programa de
recolhimento, documentacéo e registros. Foi anexado no manual o layout da empresa e a lista de todos os
equipamentos, méveis e utensilios.

A revisdo também foi iniciada nos Procedimentos Operacionais Padronizados, onde apresentam os
seguintes itens: controle e potabilidade de agua, controle integrado de pragas, higiene e salude dos
manipuladores, selecdo de matérias primas, ingredientes e embalagens, higienizacao das instalagées, méveis
e utensilios, manejo de residuos, programa de recolhimento de alimentos.

Para uma melhor garantia da higienizagdo de equipamentos, moveis e utensilios, a planilha foi
atualizada onde facilitara os registros. Foi criado um registro onde sédo anotadas todas as dedetizacdes

realizadas na industria de aromas, que facilitara para que nédo acontegam falhas nos prazos de dedetizacao.



Foi realizada a troca de todos os cartazes de higienizacdo das maos de toda a indUstria, onde sera
possivel a seguranca de todo o processo evitando contaminacdo dos produtos.

Ap6s toda a reviséo foi realizado o treinamento de todos os funcionérios na industria, onde receberam
os treinamentos do manual de Boas Praticas de Fabricacao e dos Procedimentos Operacionais Padronizados.
No treinamento foramapresentadas algumas definicGes, legislacdes, métodos de prevengcdo de
contaminacgfes, algumas contaminagfes comuns que podem ocorrer nas inddstrias, contaminacgoes
microbiolégicas, a importancia do manejo de residuos, higiene pessoal e no ambiente de trabalho, controle
de pragas, armazenamento de insumos, embalagem e controle de qualidade.

Em seguida foi realizado o checklist, onde foi possivel verificar os resultados obtidos e as melhorias

gue podem ser implantadas ao longo dos anos.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram observadas algumas conformidades e ndo conformidades antes e apés a revisao do Manual
de Boas Préticas de Fabricagéo e Procedimentos Operacionais Padronizados que mostram algumas areas

de inspecéo, os resultados estdo apresentados no Quadro 1.

Quadro 1- Conformidades e ndo conformidades, antes e depois da revisdo do Manual de BPF e dos POPs.

Area de Inspegéo Conformidades Nao Conformidades
Antes Depois Antes Depois
Manual de Boas Praticas 30% 100% 70% 0%
Exame periédico dos colaboradores 0% 50% 50% 0%
Limpeza caixa d’ agua 20% 100% 80% 0%
Treinamentos dos colaboradores 0% 100% 100% 0%
Descarte de Residuos Quimicos 0% 100% 100% 0%
Abastecimento de 4gua 88% 100% 12% 0%
POPs 76% 100% 24% 0%

O Manual de Boas Préticas apresentou 70% de ndo conformidades que estavam relacionadas por
nunca ter sido revisado e a néo pratica de alguns itens.

Esses itens incluem os treinamentos dos colaboradores que apresentaram ndo conformidades de
100%,onde ndo existia o treinamento de novos colaboradores e nem dos antigos, os exames periédicos dos
colaboradores apresentou 50% de ndo conformidades, pois esses exames que sdo realizados anualmente

estavam atrasados.
A limpeza da caixa d’ agua apresentou 80% de n&o conformidades, o descarte de residuos quimicos

apresentou 100% de néo conformidades, que nunca foi recolhido por uma empresa especializada e que apés

a realizacéo da reviséo tera seu destino correto.
Abastecimento de dgua apresentou 24% de nao conformidades que foi realizado a troca de todos os

filtros da empresa.



Os POPs apresentaram 24% de nao conformidades, para minimizar essas nédo conformidades foram
implantadas planilhas para a melhoria de falhas em todo o processo da indUstria.
No Grafico 1 pode-se observar as conformidades e nédo conformidades gerais antes e depois da

revisdo do Manual de Boas Praticas de Fabricacédo e dos Procedimentos Operacionais Padronizados.

Grafico 1. Conformidades e ndo conformidades antes e apos a revisdo doManual de Boas Préticas de

Fabricacé@o e dos Procedimentos Operacionais Padronizados.
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A partir do Gréfico 1 constatou-se que ap0s a revisdo no Manual de Boas Préaticas de Fabricacdo e
dos Procedimentos Operacionais Padronizados houve uma queda no porcentual de ndo conformidades, onde
antes era de 54%,passou para 12%, obtendo uma queda de 42% das ndo conformidades. Assim o indice de
conformidades subiu 42%, passando de 46% para 88%.

Pode-se observar a importancia da revisédo continua do Manual de Boas Préticas de Fabricagdo e dos
Procedimentos Operacionais Padronizados em empresas de produtos alimenticios, onde irdo proporcionar
uma qualidade do processo, onde as adaptacgdes e inovagdes buscam a melhoria continua do processo e da
inddstria.

Apesar de que todos os colaboradores tenham recebido os treinamentos, é de extrema importancia
gue se repitam periodicamente como forma de relembrar a funcao do BPF e POPs, que sdo normas basicas
gue devem ser seguidas. No caso da contratagdo de um novo colaborador, o treinamento devera ser aplicado
antes do inicio das suas atividades.

A revisdo permitiu que as ndo conformidades fossem identificadas rapidamente e regularizadas de
forma que proporcionou uma melhoria em toda a indUstria, tendo um resultado satisfatério em que toda equipe
ficou comprometida desde a geréncia (proprietarios) e todos os colaboradores. Ainda foram
observadasmelhorias que poderdo ser aplicadas conforme a necessidade da industria e para a qualidade dos

produtos finais.



4. CONCLUSAO

Conclui-se que a revisdo obteve um 6étimo resultado atingindo todos os objetivos propostos, e que
sempre ha necessidade de melhorias constantes. Com tudo isso foi possivel observar que sempre tem que
seguir a legislacao vigente, pois trazem muitos beneficios para a empresa, tais como: melhoria da imagem
da empresa, produtos de qualidades e seguros, ambiente agradavel para o trabalho, melhoria nas vendas
entre outros.
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