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RESUMO

A crescente busca dos consumidores por alimentos mais seguros tem exigido das indUstrias de
alimentos formas de controle de qualidade mais apuradas para fabricar produtos livres de
contaminantes. Grande parte das contaminacdes é ocasionada por falhas no emprego dos
processos de limpeza, no controle de processos e na conscientizacdo dos manipuladores. O
desenvolvimento de métodos de controle e gestdo da qualidade tem se mostrado uma
necessidade para a melhoria na competitividade de uma empresa e sua permanéncia no setor
de atuacdo. Buscando a certificacdo de seus produtos, as empresas utilizam ferramentas de
qualidade como as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), para definir as metodologias e 0s
aspectos inerentes ao processo produtivo, assim como a utilizacdo do sistema de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) para identificar e controlar os riscos e perigos
envolvidos no processo. Este trabalho teve por finalidade a analise do processo produtivo de
rapadura de melado, evidenciando a importancia do emprego das ferramentas de gestdo da
qualidade no decorrer do processo e buscando propiciar instru¢cdo e orientacdo aos
trabalhadores a respeito da importancia das Boas Praticas de Higiene e Fabricacdo durante
esse processamento. A abordagem foi realizada na forma de estudo de caso, em que
observacdes pertinentes ao processo produtivo analisado foram realizadas durante visitas, e
questionarios foram aplicados aos responsaveis pela producdo na empresa a fim de identificar
o alinhamento e a percep¢do dos mesmos com relacdo a importancia dos programas de
qualidade. Os dados foram analisados qualitativamente com base em artigos cientificos e na
legislacdo vigente. Este trabalho identificou e propds solugcbes para as falhas encontradas no
uso das Boas Praticas de Fabricacdo no processo produtivo de rapadura de melado. Foi
realizada a analise do APPCC do processo, onde foi identificado um Ponto Critico de
Controle. Atraves da aplicacdo dos questionarios, foi possivel avaliar que a maior dificuldade
na implementacdo de BPF encontra-se na cultura do funcionario. Também foi realizado um
treinamento com os manipuladores, que buscou orienta-los sobre sua importancia na produgédo
de alimentos seguros.

Palavras-chave: ferramentas de qualidade, BPF, APPCC, rapadura.



ABSTRACT

The growing demand of consumers for safer food is requiring more accurate strategis of
quality control in food industries to manufacture free of contaminants products. The main
source of contamination are the failures in the leaning processes, process control and
awareness of the handlers. The development of methods for control and quality management
is needed to improve the competitiveness of a company and its permanence in the market.
Seeking certification of their products, companies use quality tools such as Good
Manufacturing Practices (GMP) to define methodologies and aspects of the production
process, and also the use of the Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) to
identify and control risks and hazards involved. This work analyzed the production process of
brown sugar, highlighting the importance of the use of quality management tools throughout
the process and instruction of the handlers about the importance of Good Hygiene and
Manufacturing Practices during the process. The approach was carried out in the form of a
case study, where observations pertinent to the analyzed production process were carried out
during visits, and questionnaires were applied to those responsible for the production in the
company to identify the alignment and perception of the same regarding the importance of the
programs of quality. Data were analyzed qualitatively based on scientific articles and current
legislation. This work identified and proposed solutions to the flaws encountered in the use of
Good Manufacturing Practices in the production process of molasses. The process HACCP
analysis was performed, where a Critical Control Point was identified. Through the
application of the questionnaires, it was possible to evaluate that the greatest difficulty in the
implementation of GMP is found in the employee's culture. There was also a training with the
manipulators, which sought to guide them about their importance in the production of safe
food.

Keywords: tools of quality, GMP, HACCP, brown sugar.
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1 INTRODUCAO

A populacdo mundial tem crescido muito nos ultimos anos, resultando em uma grande
dificuldade em adequar a producdo de alimentos para a atual demanda. Segundo a Food and
Agriculture Organization/World Health Organization (FAO/WHO) (1992), existem milhdes
de famintos nos paises subdesenvolvidos e, cada vez mais, problemas com a qualidade e
seguranca dos alimentos afetam consumidores em diversos paises do mundo. Ndo faltam
alertas da Organizacdo Mundial de Saude (OMS), buscando advertir a populacdo sobre a
necessidade de diminuir as chances de contaminacgdo dos alimentos por agentes bioldgicos, ja
que estes sdo 0s principais agentes responsaveis por causar dano a satde dos consumidores.
As doencas provenientes de alimentos sdo, provavelmente, o maior problema de saude
contemporaneo, afetando principalmente os paises da América Latina e do Caribe, onde as
Doengas Transmitidas por Alimentos (DTA) s&o um dos principais fatores contribuintes ao
alto indice de mortalidade. Esse dado certifica a importancia de discutir-se e analisar a
qualidade higiénico-sanitaria como fator de seguranca alimentar (FAO/WHO, 2006).

O setor de qualidade em uma inddstria alimenticia busca promover a producdo de
alimentos mais seguros, pois sabe-se que qualquer problema relacionado com a falta de
seguranca pode comprometer a saude do consumidor. Atualmente a qualidade é uma
vantagem competitiva das empresas, que pode ser usada para alavancar o nome delas no
mercado. Os consumidores estdo cada vez mais exigentes na sua busca por produtos seguros e
saudaveis, portanto as empresas devem estar cientes do fato e valorizar o uso de ferramentas
de qualidade no processo produtivo (FIGUEIREDO; NETO, 2001).

Entende-se entdo que com a utilizacdo das BPF a empresa busca uma forma de
melhorar sua qualidade de gestdo, de maneira a impulsionar melhorias de qualidade e
produtividade, dessa forma tornando a empresa mais competitiva - conforme ela melhora seu
desempenho produtivo, melhora o prazo de suas entregas e diminui seus estoques
(CALARGE et al, 2007).

As melhorias obtidas com a implementacéo e correta utilizacdo do sistema de BPF nas
industrias alimenticias podem ser analisadas através de estudo de caso, observando e
identificando as mudancas e melhorias promovidas pela ferramenta. De acordo com Queiroz
et al (2000), a avaliacdo do uso das BPF nas industrias de alimentos pode ser realizadas por
meio de questionarios apropriados. Este método é citado como base para a obtencdo do alvara

de vistoria sanitaria, bem como para a selecdo e qualificacdo de fornecedores a industria e



para o proprio estabelecimento, a fim de averiguar o cumprimento das BPF, como pré-
requisito para a implementacéo do sistema APPCC.

Dessa forma, este estudo buscou auxiliar a empresa a entender e avaliar a importancia
do uso das ferramentas de qualidade no seu processo produtivo, de modo a expor as vantagens
que poderao ser obtidas se a empresa realizar o uso efetivo das Boas Préticas de Fabricacdo. A
disseminacdo deste conhecimento dentro da empresa é importante, pois, apds entender os
beneficios associados ao controle da qualidade, a empresa pode melhorar a qualidade de seus
produtos, consolidando-se em novos mercados. Estas ferramentas tornam isso possivel através
da melhor compreensdo dos procedimentos, que elevam a eficiéncia na producdo através do

uso dos conceitos nela apresentados.



2 OBJETIVO GERAL

Realizar o mapeamento do processo produtivo de rapadura de melado, avaliando o

emprego das ferramentas de qualidade em uma industria alimenticia produtora de rapadura.

2.1 Objetivos especificos

e Verificar a pratica de producdo higiénica ao longo do processo produtivo;

e Identificar se ha falhas no emprego das Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) ao longo
do mesmo processo;

e Apontar agdes corretivas para estas possiveis falhas;

e Realizar a Anadlise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ao longo da
producéo;

e Promover a conscientizacdo da empresa e dos trabalhadores quanto ao uso das BPF,

instruindo-os através de orientacdo especifica.



3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Sistemas de qualidade

Os sistemas de qualidade sdo parte da estrutura organizacional da empresa,
abrangendo desde as responsabilidades, procedimentos, processos e até 0s recursos que sao
necessarios a sua implementacdo. Todos estes fatores estao relacionados e interagem em todas
as fases do processo produtivo, de maneira a cobrir todos os elementos de qualidade a ele
atribuidos (FORSYTHE, 2013).

Para Forsythe (2013), a qualidade de um produto pode ser definida através da
comparacdo entre um padrdo considerado excelente e seu preco, que deve ser satisfatorio
tanto para o produtor, de maneira a cobrir os custos de producéo e gerar lucro, quanto para o
consumidor, atendendo as expectativas por ele empregadas ao produto. A garantia de
qualidade busca sempre assegurar que um produto é produzido com conformidade e 0 mais
préximo possivel ao padrao estabelecido. Estabelecer um método para avaliar a qualidade dos
produtos é entdo uma etapa necessaria quando a empresa busca diferenciacdo através de
produtos de qualidade.

Como uma etapa do processo produtivo, o controle da qualidade gera custos inerentes
a producdo, como os que envolvem a inspecdo, prevencdo, amostragem e outras tarefas do
controle de qualidade. Porém, ha os custos que podem ser evitados atraves da utilizacdo de
ferramentas de qualidade, os quais podem ser mensurados em termo de valores de mao de
obra no retrabalho, denegricdo da imagem da industria ou do produto e perdas financeiras
associadas a insatisfagdo do consumidor (JURAN, 1990).

3.2 A gqualidade na industria de alimentos

A incidéncia de Doengas Transmitidas por Alimentos (DTA) tem aumentado nas
ultimas décadas, principalmente devido ao desenvolvimento econémico, a difusdo do
comeércio de alimentos prontos para o consumo, a modificacdo dos habitos alimentares e a
intensificacdo da urbanizacdo. Todos estes fatores contribuiram para o aumento de
trabalhadores autdnomos realizando o preparo e a venda de alimentos, colocando em risco a
salde dos consumidores devido a auséncia dos conhecimentos sobre as boas praticas de
fabricacdo (VASCONCELOS, 2008).
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As DTA continuam sendo um problema substancial atualmente, tanto em paises
desenvolvidos, quanto em paises ainda em pleno desenvolvimento, causando grande
sofrimento aos infectados e perdas econdmicas significativas as empresas envolvidas. Estima-
se que as DTA afetem cerca de um terco da populacdo dos paises desenvolvidos anualmente,
porém este nimero é ainda maior em paises que se encontram em desenvolvimento, onde
alimentos e &gua contaminados causam cerca de 2,2 milhGes de mortes anualmente
(FAO/WHO, 2006). Dessa forma, fica clara a necessidade de manter o controle da inocuidade
na producéo de alimentos, como forma de garantia da seguranca destes alimentos e da saude
do consumidor (TONDO; BARTZ, 2011).

3.2.1 Ferramentas de gestdo da seguranca dos alimentos

Um sistema de qualidade é uma ferramenta de gestdo que oferece um programa
efetivo, saudavel e seguro de controle de qualidade (CARVALHO; TOLEDO, 2000).

Para promover a seguran¢a dos alimentos produzidos, além das ferramentas de
qualidade, uma empresa também deve atentar as préaticas de producdo adotadas durante o seu
processo produtivo. Serdo abordadas a seguir as praticas de producdo higiénica e as
ferramentas de gestdo: Boas Praticas de Fabricacdo e Anélise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle.

3.2.1.1 Praticas de producéo higiénica

As industrias alimenticias enfrentam muitos desafios para produzir alimentos seguros
e agradaveis ao consumidor. Tal dificuldade deve-se ao fato de que, muitas vezes, um
tratamento ou aditivo necessarios a seguranca do alimento ndo agrada ao consumidor.
Atualmente esse é o grande desafio das indUstrias: agradar ao consumidor e manter a garantia
de seguranca absoluta ao mesmo tempo (FORSYTHE, 2013).

A industria de alimentos possui toda uma gama de tecnologias para a conservagéo dos
alimentos, e elas podem envolver tratamento térmico ou também o uso de aditivos durante o
processamento dos alimentos. Em ambos 0s casos € necessario estabelecer quais sdo 0s
procedimentos de producdo adequados e quais fatores afetam a multiplicacdo de micro-
organismos naquela matéria prima. A producdo de alimentos seguros esta inserida na area de

controle de qualidade e garantia de qualidade de um produto, portanto requer um design
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higiénico dos equipamentos e das fabricas, combinado com o comprometimento gerencial,
para que sejam atingidos os seus objetivos: seguranca e qualidade (FORSYTHE, 2013).

Para Schlundt (2002), a producdo de alimentos seguros evoluiu em trés estagios, sendo
eles: 1) utilizacdo das Boas Préticas de Fabricacdo na producéo e preparacao, com objetivo de
reduzir a contaminagdo microbiana; 2) a aplicacdo do sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle, que identifica e controla os riscos inerentes ao processo produtivo; e 3) a
Analise de Risco, que mensura as consequéncias da ingestdo de perigos microbiologicos para
0s seres humanos e sua ocorréncia na cadeia alimentar.

A producéo de alimentos mais seguros depende entdo de todos os elos da cadeia
produtiva, pois desde operadores até os executivos devem estar alinhados com os propdsitos
da empresa para cumprir com essa responsabilidade. Para manter a seguranca dos alimentos
em todos estes elos, é necessaria a preocupacdo com a seguranca dos procedimentos em todas
as etapas do processo produtivo, desde a matéria prima até a embalagem e transporte do
produto final.

Frequentemente manipuladores de alimentos estdo associados a surtos de Doencas
Transmitidas por Alimentos. Entende-se por doenca transmitida por alimentos aquela que é
causada pela ingestdo de alimentos e/ou &gua contaminada com micro-organismos
patogénicos, toxinas de micro-organismos, ou qualquer contaminante quimico, fisico ou
biolégico presente nos alimentos (PIRES, 2011). Os manipuladores geralmente estdo
envolvidos em surtos causados por bactérias, virus e parasitas, e cada vez é mais frequente a
sua identificacdo em surtos, provavelmente devido ao contato manual continuo durante o
processamento. Na maioria das vezes a contaminacdo ocorre devido ao fato de muitos destes
manipuladores serem portadores assintomaticos de patdgenos intestinais e ndo tomarem as
devidas precaucdes de higiene na lavagem das maos, favorecendo assim a contaminacdo
(FORSYTHE, 2013).

Os manipuladores infectados podem ser: sintomaticos, e transmitir virus durante o
periodo da doenca; assintomaticos que continuam a disseminar virus mesmo ap0s a
recuperacdo; ou transmissores de virus por meio de contato com pessoas doentes. Para
diminuir os riscos de contaminacdo através dos manipuladores, ¢ de suma importancia o
treinamento destes, bem como exames de salde para atestar historico médico do candidato a
manipulador (FORSYTHE, 2013). Neste treinamento, o0 manipulador deve ser apresentado e
treinado com base nos programas de limpeza do setor em que vai trabalhar, a fim de conhecer
as caracteristicas dos detergentes, sanitizantes, material e método utilizado para limpeza do

local de trabalho e higiene pessoal.
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3.2.1.2 Boas Préticas de Fabricacéo

De acordo com a portaria N° 326, do Ministério da Saude, de 30 de julho de 1997, as
Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) sdo um conjunto de procedimentos que devem ser
adotados por industrias alimenticias, a fim de garantir a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos por ela produzidos, estando em conformidade com a legislacéo sanitaria (BRASIL,
1997).

A utilizacdo das BPF consiste em estabelecer normas de padronizacdo para
procedimentos e definicdo de métodos que regulamentam todas as atividades de fabricacdo de
um produto, sempre visando garantir a qualidade do produto, com a constante busca pela sua
seguranca e identificacdo (ALVES, 2003).

Segundo Tondo e Bartz (2011), os alimentos podem ser contaminados por perigos:
quimicos, como detergentes e pesticidas; fisicos como vidros, metais, plastico, borracha,
unhas e cabelos; ou bioldgicos como a contaminacdo por bactérias, virus e parasitas. Tais
perigos podem afetar a satde dos consumidores, podendo também prejudicar seus produtores.
Dessa forma, a principal funcdo das BPF seria a de diminuir os fatores de contaminagao
fisica, quimica e bioldgica dos alimentos. Estas ferramentas tém sido utilizadas para evitar
grande parte da contaminacgdo dos alimentos, além de organizar o ambiente de producéo.

As BPF sdo entdo compostas por procedimentos e acdes que buscam reduzir ou
prevenir o0s riscos de contaminacdo dos alimentos e podem ser aplicadas em diferentes niveis
dentro da empresa, tais como 0 ambiente de manipulacdo, os manipuladores, a qualidade da
agua e procedimentos especificos. Esta é a principal diferenca das BPF e do Sistema de
Anadlise de Perigos e pontos Criticos de Controle (APPCC), que incide principalmente sobre
os controles do processamento de alimentos, como temperatura, pH e tempo (TONDO;
BARTZ, 2011).

A primeira legislagéo a enfatizar as BPF no Brasil data de 1993 - Portaria N° 1.428 do
Ministério da Saude (MS), até as publicaces de 1997, do MS e do Ministério da Pecuéria e
Abastecimento (MAPA) que publicaram portarias (326/97 e 368/97) sobre BPF,
estabelecendo-as de forma bem generalista. Em 2002, a Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) publicou a Resolucdo da Diretoria Colegiada (RDC) N° 275, que
estabeleceu BPF mais especificas e Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) para
industrias de alimentos, apresentando check-list para ser aplicado nas inddstrias (TONDO;
BARTZ, 2011).
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A RDC N° 275 da ANVISA fornece orientagdes sobre o manual de BPF, como sendo
este 0 documento onde estdo descritas as operagdes realizadas pelo estabelecimento, incluindo
os POP, que tratam dos requisitos sanitarios das edificacbes, a manutencdo e higiene das
instalacBes, equipamentos e utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle
integrado de vetores e pragas urbanas, o controle da higiene e salde dos manipuladores e o
controle de garantia de qualidade do produto final (BRASIL, 2002).

3.2.1.2.1 Procedimento Padréo de Higiene Operacional (PPHO) e Procedimento
Operacional Padrao (POP)

Os Procedimentos Padréo de Higiene Operacional (PPHO), representam um programa
escrito, que deve ser desenvolvido, implantado, monitorado, registrado e verificado pelos
estabelecimentos que o utilizam, visando estabelecer uma rotina que evite a contaminacgéo
direta ou cruzada e a adulteracdo do produto, sempre preservando a qualidade do mesmo e sua
integridade, utilizando procedimentos de higiene antes, durante e depois das operagdes
industriais (BERTHIER, 2007).

O Procedimento Operacional Padrdo (POP) é um documento de planejamento do
trabalho que indica como este deve ser executado para que se alcance uma meta padronizada
(BARBOSA et al., 2011). Nele devem conter as sequéncias de instrucdo das operacdes e sua
frequéncia de execucdo, onde estdo indicados os responsaveis pela tarefa, 0s equipamentos e
materiais utilizados, e também um roteiro de inspecdo. Um POP busca padronizar e minimizar
a ocorréncia de desvios no momento da execucdo das tarefas, dessa forma, garantindo que
qualquer pessoa, a qualquer momento, possa executar a atividade da mesma forma, garantindo
assim um padrdo, que aumenta a previsibilidade dos resultados (SILVA, 2006).

A portaria N° 326 da ANVISA (BRASIL, 1997), define condic¢des higiénico sanitarias
e de BPF para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, e sugere 0 uso
dos PPHO para facilitar e padronizar a montagem do manual de BPF. Nesta portaria, 0S
PPHO representam requisitos considerados criticos na cadeia produtiva de alimentos, onde
recomenda-se a adogéo de programas de monitorizagéo, registros, agcdes corretivas e aplicacéo
de check-lists. Os PPHO sugeridos pela FDA (Food and Drug Organization) (2015) sao:

1) seguranga da agua que entra em contato com alimentos, ou com superficies de
contato com alimento, bem como a qualidade da &4gua utilizada na fabricacdo de gelo;

2) higiene de superficies de contato com o produto, incluindo utensilios;
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3) prevencgéo da contaminacdo cruzada, bem como utilizacdo de objetos inadequados
para alimentos, embalagens e superficies de contato inadequadas, utensilios, luvas e vestuario;

4) higiene pessoal dos manipuladores como lavagem e sanitizacdo das maos;

5) protecdo dos alimentos contra contaminacdo/adulteracdo do produto, através do
contato com lubrificantes, compostos quimicos, combustiveis e pesticidas;

6) identificacdo e estocagem adequada dos produtos toxicos;

7) controle das condi¢fes de saude dos manipuladores, a fim de evitar a contaminagéo
dos alimentos, materiais e embalagens;

8) controle integrado de pragas e vetores urbanos.

Tais PPHO descritos acima eram utilizados como referéncia para as BPF até a RDC
N° 275 (BRASIL, 2002), que criou e instituiu no Brasil os POP, estes vao além do controle de
higiene, porém ndo inutilizam os PPHO, que continuam recomendados pelo MAPA como
etapa preliminar de programas de qualidade como o APPCC (FURTINI; ABREU, 2006).

A RDC N° 275 (BRASIL, 2002) estabelece que produtores/industrializadores de
alimentos devem desenvolver, implementar e manter Procedimentos Operacionais
Padronizados para as seguintes categorias:

a) Higienizacdo das instalagdes, equipamentos, mdveis e utensilios: € uma etapa
essencial da producdo de alimentos, pois é considerada o fator mais importante para assegurar
a inocuidade dos alimentos que sdo processados. O planejamento de um POP de higienizagéo
deve considerar o que estd sendo higienizado, como deve ser esse procedimento de
higienizacdo, quem deve realiza-lo e com quais produtos, bem como a frequéncia de
realizacdo (TONDO; BARTZ, 2011).

b) Controle da potabilidade da dgua: A legislacdo estabelece que a agua utilizada para
manipulacdo de alimentos deve ser potavel, e quando for utilizada uma solucdo alternativa
para o0 abastecimento, a potabilidade da dgua deve ser atestada com laudos laboratoriais. A
empresa deve possuir reservatério de dgua que deve ser higienizado em intervalos maximos
de seis meses, também devem ser mantidos registros desta higienizagdo (BRASIL, 2004). A
agua é um dos principais veiculos de DTA pois pode veicular muitos patégenos alimentares
conhecidos, além de parasitas, substancias toxicas e o excesso de sais (TONDO; BARTZ,
2011).

c) Higiene e saude dos manipuladores: este controle é necessario pois muitas vezes
manipuladores estdo associados & contaminacdo dos alimentos por DTA. Dessa forma o
controle da satde dos manipuladores deve ser registrado e realizado de acordo com a

legislagdo (BRASIL, 2004). Os manipuladores de alimentos ndo devem apresentar lesdes ou
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enfermidades que possam comprometer a qualidade higiénico sanitaria do alimento, os
mesmos devem adotar condutas higiénicas, evitando: fumar, falar excessivamente, assobiar,
manipular dinheiro, espirrar ou tossir, comer ou beber dentro da area de producéo e tocar no
nariz ou em outras partes do corpo que podem estar contaminadas (TONDO; BARTZ, 2011).

d) Manejo de residuos: a legislacdo estabelece que a empresa deve possuir recipientes
identificados, de facil higienizacdo e transporte, em numero e capacidade suficiente para
conter os residuos. Estes coletores de residuos devem possuir tampas de acionamento sem
contato manual, automatico ou através de pedaleiras. Os residuos devem ser coletados e
estocados em local isolado da area de preparacdo para evitar a atracdo de vetores e pragas
urbanas (BRASIL, 2004).

e) Manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos: a empresa necessita de
Procedimentos Operacionais Padronizados que especifiquem a periodicidade e o0s
responsaveis pela manutencdo dos equipamentos que estdo envolvidos na producdo de
alimentos. Estes devem também descrever o processo de higienizacdo, posterior a sua
manutencdo. A empresa também deve dispor de Procedimentos Operacionais Padronizados
que especifiqguem como, por quem e com que frequéncia devem ser realizadas as calibractes
em equipamentos de medicdo utilizados na producéo de alimentos. Caso este procedimento
seja realizado por empresa terceirizada esta deve fornecer comprovante de execugdo do
servigo (BRASIL, 2002).

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas: a RDC N° 216 de 2004 descreve
que edificacdo, instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios devem ser livres de vetores e
pragas urbanas, sendo necessaria a existéncia de um conjunto de a¢Ges para impedir a atracéo,
abrigo, acesso e proliferacdo destes. Se as prevengdes ndo forem suficientes, o controle
quimico € autorizado, desde que realizado por empresa especializada (BRASIL, 2004).

g) Selecdo de matérias-primas, ingredientes e embalagens: devem ser apresentados
critérios para selecdo de fornecedores destes insumos pela empresa. Estes devem ser
transportados em ideais condi¢bes de higiene e conservacdo, bem como devem ser
recepcionados pela empresa em area protegida e limpa, passar por inspecdo de embalagem e
validade (BRASIL, 2004).

h) Programa de recolhimento de alimentos: o POP do Plano de Recolhimento dos
Alimentos, estabelecido pela RDC N° 24 de 2015 estabelece as situa¢6es nas quais este deve
ser adotado, bem como os procedimentos a serem seguidos a fim de obter um rapido e efetivo

recolhimento do produto. Dispde também sobre os procedimentos para comunicagdo do
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recolhimento a cadeia produtiva, a Anvisa a aos consumidores, bem como 0s responsaveis
pela execucdo destas operagdes (BRASIL, 2015a).

Furtini e Abreu (2006), ressaltam que muitas vezes os PPHO sdo utilizados pela
industria e complementados com os POP (e, g, h), porém ambos séo instrumentos que dao

suporte a confecgdo do manual de BPF

3.2.1.3 Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

O sistema de Analise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é uma
ferramenta de gestdo de seguranca alimentar que baseia-se em analisar as diversas etapas da
producdo de alimentos, desde a producdo da matéria prima, sua transformacdo industria e
pontos de distribuicdo e venda, analisando os perigos (fisicos, quimicos ou bioldgicos)
potenciais a saude dos consumidores e determinando medidas preventivas para controlar tais
perigos através da identificagdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC). O sistema busca
detectar os possiveis perigos das operacdes, de modo a identificar onde estes podem ocorrer e
decidindo as medidas de controle para minimizar, eliminar ou reduzir 0s perigos a niveis
aceitaveis (TONDO; BARTZ, 2011).

Quando desenvolvido, o sistema APPCC possuia a caracteristica de uma estratégia
para assegurar a sanidade dos alimentos, com carater preventivo e era dirigida ao controle de
todas as causas de contaminacdo. Por cobrir todas as etapas da cadeia de producdo e
comercializacdo de alimentos é considerado uma técnica ndo tradicional de inspecao, que
busca a prevencado e solucdo de problemas também na parte do produtor. O sistema APPCC
ndo se atém a fatores genéricos, sendo bastante especifico, particular e Gnico, a depender
explicitamente do processo produtivo onde sera aplicado, e se mostra ideal para identificar os
riscos inerentes a um processo, uma matéria prima ou uma fabrica, por exemplo (SILVEIRA,
DUTRA, 2012).

Para uma aplicacdo efetiva, o sistema APPCC requer o comprometimento e o
envolvimento da direcdo da empresa e seus colaboradores. Para o correto funcionamento, um
plano APPCC também necessita da atuacdo de uma equipe multidisciplinar (FORSYTHE,
2013).

Os objetivos gerais da implantacdo do sistema APPCC sdo: apresentar ferramentas
eficientes para a minimizacéo dos perigos de contaminagdo dos alimentos, fornecer alimentos
seguros aos consumidores, sensibilizar os colaboradores sobre as praticas envolvidas no

sistema e ampliar as possibilidades de capacitacdo e conscientizacdo de todos os envolvidos
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na manipulagdo dos alimentos, desde a matéria prima até o consumo do produto final acabado
(SILVEIRA; DUTRA, 2012).

O sistema APPCC foi estruturado com base em sete principios, mostrados no Quadro
1, que tém a finalidade de identificar perigos especificos nas diversas etapas do processo de
producdo ou preparacdo de alimentos e também objetiva definir medidas para o controle de
tais perigos (WRIGHT, 2001).

Quadro 1 — Sete principios do sistema APPCC.

Os sete principios do APPCC

1. Anédlise de perigos e identificacdo de medidas de controle para
cada perigo identificado.
2. Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC) e Pontos
de Controle (PC).

Estabelecimento dos limites criticos.

Estabelecimento dos procedimentos monitoramento.

3

4

5. Estabelecimento das correcdes e agdes corretivas.
6 Estabelecimento dos procedimentos de verificagéo.
7

Estabelecimento dos procedimentos de registro do sistema.

Fonte: adaptado de TONDO; BARTZ, 2011.

Apds a implementacéo do sistema APPCC ocorrerdo as auditorias, de forma interna ou
externa. Portanto, é de fundamental importancia que a empresa tenha uma equipe preparada
para a implantacdo, auditoria e fiscaliza¢do do sistema (TONDO; BARTZ, 2011).



18

3.3 Setor rapadureiro

A rapadura é um doce de textura sélida obtido pela concentracdo a quente do caldo de
cana de acucar, sendo seu ponto final atingido quando o caldo desidratado atinge uma
concentracédo de aproximadamente 92° Brix (OLIVEIRA; NASCIMENTO; BRITTO, 2007).

Sendo produzida em mais de 30 paises, a rapadura tem como maior consumidor a
Colémbia, com 32 quilos por habitante ao ano. O principal produtor mundial é a india, com
67% da producdo mundial, enquanto o Brasil é apenas o setimo produtor mundial do doce, e 0
consumo no pais é de aproximadamente 1,4 quilos por habitante anualmente (OLIVEIRA et
al., 2003)

A regido do litoral norte do estado do Rio Grande do Sul possui tradicdo historica no
cultivo de cana de acgucar e producao de seus derivados, como 0 melado e o agucar mascavo.
As induastrias de doces de Santo Antdnio da Patrulha sdo as principais responsaveis pela
compra do melado produzido pelos produtores rurais. Atualmente na cidade existem pelo
menos seis grandes indudstrias que produzem rapaduras utilizando melado de produtores rurais
no seu processo produtivo (BORBA, 2011).

Caracterizando o melado proveniente dos produtores rurais de Santo Anténio da
Patrulha, Younan, Borba e Martins (2014), identificaram 36% das amostras analisadas com
teor de umidade superior ao recomendado na RDC N° 12 de 1978, de 25%, indicando tempo
de cozimento inferior ao necessario, 0 que pode aumentar o risco de contaminacdo
microbiana. Os mesmos autores também identificaram que 9% das amostras apresentaram
contagem de fungos acima do permitido desta legislagdo (BRASIL, 1978).

Mota et al. (2011), descreveram dois surtos de intoxicacdo exdgena, onde o alimento
implicado foi a rapadura de melado. Em um dos surtos, a rapadura foi contaminada com um
agrotoxico de uso agricola e no outro, com sulfito (SO,). Os autores concluiram, através de
pesquisas e levantamento de dados, que a contaminagdo ocorreu no transporte do produto
final, devido a permeabilidade da embalagem de armazenamento, demonstrando assim uma
falha nas Boas Préticas de Fabricacdo do produto, que ndo foi acondicionado da maneira ideal

para a distribuicao.
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4 METODOLOGIA

4.1 Cenario da pesquisa

Este trabalho foi desenvolvido em uma industria alimenticia produtora de doces, com
0 intuito de mapear o processo produtivo de rapadura, verificando nele o emprego dos
programas de qualidade. A industria foco do estudo esta localizada no interior do municipio
de Santo Antonio da Patrulha e trabalha com uma linha de produtos muito diversificada,
como doces de banana, merengue, puxa puxa, doce de mocotd, goiabada, biscoito de polvilho
com sabores variados, flocos de arroz caramelizado, mandolate, torrone, fondant de leite,
doces de coco e doces de amendoim como o pé-de-moleque. Mas a principal atividade da
industria utiliza derivados de cana de aclcar, como 0 melado e agUcar mascavo, para a
producdo de doces como a rapadura de melado, que utiliza em sua formulacéo: agUcar cristal,

melado de cana, amendoim torrado e glicose.

4.2 Metodologia da pesquisa

Para realizar a pesquisa foi utilizado o método do estudo de caso, pois segundo Yin
(2001) o estudo de caso representa um método de investigacdo empirica que abrange desde a
I6gica do planejamento até a coleta e analise de dados. Para alcancar 0s objetivos propostos, o
estudo teve seu enfoque no mapeamento do processo produtivo de rapaduras, identificando
falhas nos programas de qualidade e propondo melhorias a producéo.

Durante o desenvolvimento do estudo de caso, foram realizadas visitas de campo para
a coleta de dados diretamente nas dependéncias da empresa. Com o auxilio de colaboradores,
foram realizadas observacBGes convenientes para a realizacdo dos objetivos do trabalho e,
também, foram aplicados questionarios aos responsaveis pela producdo, a fim de compreender
e dissertar sobre a opinido dos mesmos quanto a importancia das ferramentas de qualidade na
sua industria, bem como a percepcdo que os gestores da empresa transmitem a esses quanto
ao uso das ferramentas de gestéo.

A partir da coleta dos dados, foi elaborado um fluxograma do processo produtivo de
rapadura, para que seja possivel observar os Pontos Criticos de Controle, analisar e propor
melhorias para as etapas consideradas inadequadas.

Ao final das etapas, através do uso de recursos expositivos, o autor do trabalho buscou

promover um primeiro contato dos manipuladores de alimentos da industria com os conceitos
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de Préticas de Producdo Higiénica e Boas Préticas de Fabricacdo, a fim de que os mesmos
possam compreender a sua importancia em um sistema de qualidade e seguranga de

alimentos.

4.3 Analise de dados

Foram avaliados a existéncia e o0 emprego dos Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP) definidos pela RDC N° 275 da ANVISA, tidos como base para
implementacdo do sistema de Boas Préticas de Fabricacdo, dentre eles destacando-se as
condigdes do ambiente de producdo e manipulacédo de alimentos, bem como a existéncia de
check-lists, monitoramento e registros referentes aos POP.

Foi realizada a Analise de Perigo e a definicdo dos Pontos Criticos de Controle no
processo produtivo, utilizando a arvore decisoria, representada na Figura 1, como base para
identificacdo destes pontos.

Figura 1 — Arvore deciséria do sistema APPCC.

Existem medidas Poderia o perigo

ndo | preventivas para | Sim Ccoia e e | S
o controle dos »| maiores que os
perigos aceitaveis ou
identificados ? poderia aumentar,
alcancando niveis

inaceitaveis ?

A 4
O controle nesta : Essa etapa foi Existe uma etapa
etapa é nao especialmente subsequente que sirn

necessario a desenvolvida para | pzo ndo poderia eliminar

seguranca do eliminar ou reduzir a ou reduzir a
produto ? provavel ocorréncia ocorréncia de um
de um perigo a um perigo a um nivel

. nivel aceitavel ? aceitavel ?

sim w

| sim | N&o é um PCC. Pare * |

Modificacao z nGo
E um PCC. v
E um PCC.
A 4 v
| N3o é um PCC. Pare * } l Nao é um PCC. Pare *

* Prossiga para o proximo perigo identificado no processo
Fonte: adaptado de FAO/WHO, 1997.

Através das entrevistas com 0s responsaveis da producdo, buscou-se entender a
percepcdo dos mesmos quanto a importancia dada a utilizacdo das ferramentas de gestdo na
empresa, bem como obter informacg6es acerca dos gestores, a fim de compreender, através da
percepc¢do dos responsaveis, se 0s gestores preocupam-se e se tem o devido entendimento da

importancia da utilizacdo das ferramentas na industria.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1. Fluxograma do processo produtivo

O fluxograma do processo produtivo de rapadura de melado, apresentado na Figura 2,
foi montado com base nas observagdes realizadas na produgéo e nas informacdes fornecidas
pelo gerente de producdo da empresa e o responsavel técnico. Uma breve descricdo das etapas

¢ apresentada a seguir.

Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo de rapadura de melado.

Recebimento matéria-
prima
v
Torrefagdo do Estocagem dos
amendoim ingredientes
v
Medigao dos
ingredientes

v
Coccéo
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Resfriamento e
batimento
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Adicao do

amendoim

Umedecimento da

—» Moldagem <«
forma

v

| Descanso |

v

| Desenformagem |

v

I Pesagem I

v

Roétulo L Embalagem <«—| Plastico celofane

v

| Estocagem |

v
| Expedicdo |

Fonte: elaborado pelo autor, 2016.

o Recebimento da matéria-prima
O recebimento dos ingredientes utilizados na producéo é feito por um funcionario
responsavel do setor. Este confere as notas e laudos, observando quantidade de produtos,

validade e estado da carga.
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o Estocagem dos ingredientes

A matéria-prima (melado), os ingredientes (amendoim, agucar cristal e glicose), e as
embalagens recebidas séo estocadas em prateleiras ou pallets (COUTINHO, 2003)

o Torrefacdo do amendoim

Antes da armazenagem, o amendoim passa pelo processo de torrefacdo, em um forno
especifico para este fim. Apds o procedimento ele € armazenado em sacos, até ser fracionado
pelo responsavel pela receita (ABIMAQ, 2009).

o Medicao dos ingredientes

Um profissional responsavel separa os ingredientes do doce: melado, agucar, glicose
de milho e amendoim. Estes ingredientes sdo levados até o tacheiro, profissional responsavel
pela coccdo e montagem do doce (ABIMAQ, 2009).

o Coccéo

O melado, juntamente com o acucar e a glicose de milho, é colocado em tachos, como
na Figura 3, e submetido ao aquecimento a altas temperaturas, a fim de evaporar parte da agua
presente na composi¢do e promover 0 aumento da concentracdo da mistura. O ponto da
rapadura é obtido quando o caldo encontra-se borbulhando e adquire forma de massa
(CHAVES, 2008).

Figura 3 — Tacho aberto encamisado, com aquecimento a vapor e misturador.

Fonte: Ricanata, 2016.

o Resfriamento e batimento
Ap0s obtencdo da textura de massa, através do aquecimento, este € interrompido e
inicia-se 0 processo de batimento e homogeneizagéo, realizado de forma mecénica ainda

dentro do tacho, até a mistura adquirir coloragdo mais clara e brilhante (CHAVES, 2008).
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o Umedecimento da forma

Para evitar que o doce fique aderido na superficie de moldagem, as formas de madeira
utilizadas para este fim sdo umedecidas em caixas de plastico PVC contendo agua clorada.
Apo0s esse procedimento estas sdo dispostas sobre uma mesa com tampo de granito coberto
por um filme plastico (CHAVES, FERNANDES; SILVA 1998).

J Adicdo do amendoim

O amendoim torrado € espalhado sobre as formas, antes da adi¢do da mistura.

o Moldagem

Processo de transferéncia da massa para as formas Umidas, ja com a presenca do
amendoim. A massa é espalhada com o auxilio de uma espéatula de madeira, que auxilia na
moldagem do doce, deixando-o com uma superficie uniforme (ABIMAQ, 2009).

. Descanso

Ap6s a moldagem é necessario que o doce permaneca sobre a bancada alguns instantes
a fim de que possa resfriar, para que posteriormente possa ser desenformado (ABIMAQ,
2009).

. Desenformagem

Apbs o resfriamento do doce, 0 mesmo é desenformado e colocado em caixas de
plastico PVC, onde vai para a proxima etapa do processo (CHAVES, 2008).

. Pesagem

Esta etapa consiste na pesagem do produto, para a garantia de que o mesmo tenha o
peso indicado na embalagem em que é comercializado (CHAVES, FERNANDES; SILVA,
1998).

o Rotulagem e Embalagem com plastico celofane

O produto final é acondicionado em embalagem plastica e rotulado conforme as
informacdes necessarias segundo a legislacdo vigente (CHAVES, 2008).

. Estocagem

Apols a embalagem primaria, os produtos séo acondicionados em caixas de papel&o.
As caixas sdo empilhadas em pallets e armazenadas em local fresco e arejado (ABIMAQ,
2009).

o Expedicéo

A expedicdo dos produtos é realizada pelo responsavel do setor, que separa 0S
produtos conforme as notas fiscais expedidas (CHAVES, FERNANDES; SILVA, 1998).
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Analisando 0 ambiente de producéo e o fluxograma do processo produtivo de rapadura
de melado, foi possivel observar que o arranjo fisico da producdo é bem elaborado, pois
minimiza as distancias percorridas pelos colaboradores, utiliza o espaco disponivel de
maneira adequada, ndo tendo cruzamentos de fluxo e também nenhum tipo de contato do
produto final com a matéria-prima, evitando assim a possibilidade de contaminagdo cruzada
no ambiente de produgdo (COSTA, 2004). A presenca de um fluxo de producgédo ordenado,
linear e sem cruzamento de fluxo, identificada na empresa, é exigida pela RDC n° 275
(BRASIL, 2002).0 arranjo fisico da producdo de rapadura de melado pode ser verificado
abaixo na Figura 4, onde no ponto 1 tém-se a recep¢do da matéria-prima, no ponto 2 a sala de
separacdo dos ingredientes, no terceiro ponto encontra-se o tacho de cozimento, no ponto 4 as
mesas onde sdo moldados os doces, a balanca fica no ponto 5, seguida da embalagem, no

ponto 6, e como ultimo ponto, 7, tém-se a expedicao.

Figura 4 — Arranjo fisico da produc¢do de rapadura de melado.

7

Fonte: elaborado pelo autor, 2016.
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5.2 Boas Préticas de Fabricagdo na empresa

O recebimento da matéria prima na industria ocorre em area limpa e protegida. Um
funcionario capacitado realiza a conferéncia das notas, bem como examina a carga que esta
sendo entregue. Antes de ser aceita, a carga de amendoim passa por analise quantitativa de
micotoxinas, a fim de verificar se a quantidade de aflatoxinas presente estd dentro do
permitido pela legislacdo. Segundo Pereira, Carvalho e Prado (2002), as aflatoxinas tem
recebido grande atencdo quando comparadas com as demais micotoxinas, pois estudos
realizados indicam que ela pode ter efeito carcinogénico em animais, bem como efeito toxico
agudo em humanos. Em 2011, foi publicada no Diério Oficial da Unido a resolu¢cdo RDC N° 7
da Anvisa, que visa estabelecer limites maximos de micotoxinas em diversos tipos de
alimentos, sendo no amendoim, o limite maximo tolerado de 20 pg/kg (BRASIL, 2011).

As matérias-primas, ingredientes e embalagens s&o identificados e acondicionados em
prateleiras de chapas metalicas com cobertura epoxi, ou sobre pallets de madeira, respeitando-
se seu prazo de validade. No momento da estocagem € observada a data de validade do
produto e é empregado o sistema PVPS (Primeiro que Vence, Primeiro que Sai), para realizar
a organizacao das prateleiras e evitar o desperdicio de matéria-prima e ingredientes. Segundo
a RDC N° 216 (BRASIL, 2004) os pallets, estrados ou prateleiras em que as matérias-primas,
ingredientes e embalagens estdo acondicionados, devem ser de material liso, resistente,
impermedavel e lavavel. Dada essa informacdo, sugere-se a empresa que realize uma pintura
com revestimento epdxi nos pallets, ou entdo realize a substituicdo dos mesmos por
equivalentes no material plastico (BELLOLI, 2011).

Segundo Ferreira e Ferreira (2011), a madeira vem sendo utilizada a muitos séculos no
processo de fabricacdo de alimentos artesanais, como na fermentacdo de bebidas, tinas,
formas e utensilios utilizados na producédo de queijos. Estas superficies tem por caracteristica
apresentarem estrutura porosa, que permite o desenvolvimento e acimulo de comunidades de
micro-organismos, conhecidos como biofilmes. A formagdo de biofilmes microbianos nos
utensilios de madeira pode auxiliar na permanéncia de leveduras e bactérias laticas, que
auxiliam na producdo das caracteristicas do queijo, por exemplo. Porém, como Oliveira,
Brugnera e Piccoli (2010) relatam, os biofilmes podem ser prejudiciais aos equipamentos e
utensilios, diminuindo sua vida util, bem como podem desprender-se da superficie e causar a
contaminacgéo dos alimentos.

Neste ponto evidencia-se o possivel impacto da utilizagdo das formas de madeira na

moldagem dos doces, pois as mesmas, além de porosas, ndo sdo devidamente higienizadas
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apos cada lote de doce produzido, permitindo assim a contaminacdo cruzada. As formas de
madeira utilizadas na moldagem da rapadura passam por limpeza com detergente neutro e
alcool 70% apenas no final do dia, sendo que entre um lote e outro, apenas sdo depositadas
em caixas de PVC preenchidas com agua clorada, afim de umedecerem e permitir que o
produto ndo permaneca aderido na mesma. A agua clorada, presente na caixa de PVC, é
substituida sempre que o manipulador julgar necessario, porém ndo héa procedimentos e nem
registro para avaliar se a frequéncia desta troca é de fato eficiente.

Segundo a legislacdo brasileira ainda vigente (BRASIL, 1997), deve-se evitar a
utilizacdo de materiais que ndo possam ser higienizados ou desinfetados adequadamente,
como por exemplo, a madeira, a menos que a tecnologia utilizada faca seu uso imprescindivel,
desde que seu uso ndo constitua uma fonte de contaminacdo. Dessa forma, para garantir que
os moldes de madeira utilizados ndo representem risco a saude do consumidor, sugere-se a
empresa que realize uma analise microbiol6gica nos moldes, buscando garantir a auséncia de
contaminacdo nos moldes. Sugere-se também, uma anélise de contaminantes microbiol6gicos
no produto, para verificar se a contaminacao supostamente presente nos moldes foi transferida
ao produto no momento do contato.

Mesmo na auséncia de contaminantes presentes nos moldes e doces, sugere-se a
realizacdo de um enxague apo6s a utilizacdo da solucdo sanitizante nos moldes, a fim de
diminuir a presenca de residuos que podem contaminar os doces. Como alternativa a caixa de
PVC, recomenda-se a empresa a colocacdo de uma pia dotada de chuveirinhos, conforme
Figura 5, onde estes seriam responsaveis por aspergir agua clorada sob os moldes de madeira,
evitando assim a necessidade de substituicdo da &gua, e também diminuindo chance de
contaminacdo cruzada, ja que ndo ha utilizacdo da mesma &gua de lavagem para lotes

diferentes de produto.

Figura 5 — Esquematizacéo dos chuveirinhos para umedecimento das formas.

Fonte: Revista Frigorifico, 2012.
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Porém, caso a andlise microbioldgica dos moldes apresente riscos reais de
contaminagdo ao produto, a satde do consumidor e caso seja constatado que os moldes néo
devem mais ser utilizados na industria, a alternativa sugerida a empresa seria a utilizacdo de
moldes de ferro galvanizado, como os utilizados na producdo de pé-de-moleque (CHAVES,
2008), sendo estes borrifados com 6leo vegetal, para minimizar a aderéncia do doce ao molde.

ApoGs passarem pela moldagem, os lotes de doces sdo acondicionados em caixas de
plastico PVC, onde aguardam a pesagem, para garantir que estdo dentro do peso indicado na
embalagem. No momento da pesagem, o produto entra em contato direto com a superficie da
balanca, e também tem contato manual com o manipulador. E importante resaltar a
importancia de realizar uma limpeza na superficie da balanca a cada lote, ou quando a mesma
apresentar necessidade de limpeza, para minimizar a chance de contaminacdo cruzada nos
produtos.

A empresa demonstra devida preocupagdo com a rotulagem de seus produtos,
obedecendo inclusive aos critérios da RDC n° 26 (BRASIL, 2015b), legislacdo mais recente
no pais, que trata da informacéo sobre a presenca ou possivel presenca de agentes alergénicos
nos produtos.

Observando-se as exigéncias previstas no check-list da RDC n° 275 (BRASIL, 2002),
podem ser ressaltadas as seguintes inconformidades:

a) Na area externa, as vias de acesso interno ndo possuem pavimentacao, dificultando

0 escoamento e o transito sobre rodas;

b) Dentro da area de producdo, o piso apresenta declives que permitem o acumulo de
residuos e agua;

c) Na sala de ingredientes foi observado que o piso apresentava buracos e
descascamento, bem como grelhas sem fechamento, permitindo a entrada de
vetores e pragas;

d) As instalacbes sanitarias e vestiarios ndo possuiam portas com fechamento
automatico, encontravam-se isolados da é&rea de producdo, porém nao
apresentavam acesso através de passagens cobertas;

e) Verificou-se a inexisténcia de registros de higienizagcdo, manutencdo preventiva e
calibracdo de equipamentos;

f) Inexisténcia de registros de exames realizados por funcionarios.

De maneira quase que geral, verificou-se a existéncia de falhas nas edificagdes, que

podem ser corrigidas com pequenas reformas, como nos itens b e ¢, e outras que podem ser
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ajustadas com a adigdo de dispositivos que realizariam as func¢es necessérias, como no item
d. Sugere-se a empresa, que jA tem os POP documentados, que realize o processo de
implementacdo dos mesmos, seguidos do monitoramento, avaliacdo e registro dos
procedimentos.

Durante as visitas a empresa foi observado que os uniformes dos manipuladores
possuiam numeracdo, que variava de 1 & 3, que deveria iniciar-se na segunda-feira e ir até a
quarta-feira, repetindo-se a partir da quinta-feira. Porém, em um mesmo dia, foram
encontrados uniformes de todas as numeracdes sendo usados pelos manipuladores. Um dos
responsaveis pela producdo na empresa relatou que o manipulador é orientado a utilizar um
uniforme por dia, mas devido a falta de fiscalizacdo e controle de registros, os funcionarios
utilizam a numeracdo do uniforme de forma aleatoria, sendo assim impossivel verificar se o
funcionario trocou ou ndo de uniforme no momento correto.

Segundo a RDC n° 216 (BRASIL, 2004), os manipuladores de alimentos devem ter
asseio pessoal e apresentar-se com uniformes compativeis a sua atividade, conservados e
limpos. Segundo Tondo e Bartz (2011), manipuladores de alimentos podem ser portadores
assintomaticos de virus e outras doencas, podendo transmitir estas aos alimentos com os quais
mantém contato. Dessa forma entende-se que manipuladores podem passar esses virus e
micro-organismos também ao uniforme, ficando este contaminando conforme ocorre o0 uso. O
controle dos uniformes é simples de ser realizado, pois ndo exige da empresa nenhum gasto
com fornecimento de novos uniformes aos funcionarios, sendo apenas necessaria a orientacdo
aos funcionarios, de que utilizem os uniformes nos dias especificados, e entdo a realizacdo de

um check-list para verificar se a medida foi acatada pelos colaboradores.

5.2.1 Uso dos POP

A empresa que fabrica a rapadura de melado possui manual proprio de Boas Praticas
de Fabricacdo desde o ano de 2010 e, anexados a esse manual, encontram-se 0s
Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) referentes a:

a) Higienizacdo de instalagGes, equipamentos, moveis e utensilios;

b) Controle e potabilidade da agua;

c) Higiene e saude dos manipuladores;

d) Manejo de residuos;

e) Manutencdo preventiva e calibracdo dos equipamentos;

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas;
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g) Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens;
h) Programa de recolhimento de alimentos.

Através de observacOes e segundo declaracdes de funcionarios, foi possivel observar
que, apesar de possuir os POP documentados, os mesmos ainda estdo em processo de
implementacdo na empresa, que ainda esta realizando modificagdes visando a certificacdo em
Boas Praticas de Fabricacdo. Durante todo o estudo conduzido na empresa, esta demonstrou
que esta empenhada em realizar as modificacdes necessarias para a implementacéo do sistema
de BPF, e que j& vem recebendo visitas de empresas de consultoria para orientar a respeito
dessas modificagoes.

O procedimento de higienizacdo de cada equipamento ou utensilio é responsabilidade
daquele que o utiliza diariamente, ficando este colaborador responsavel pela limpeza e
higienizacdo do seu posto de trabalho. Além disto, toda sexta-feira a producdo para e €
realizada uma limpeza intensa, visando impedir a incrustacdo de sujeira nos equipamentos e
utensilios. Segundo Oliveira, Brugnera e Piccoli (2010), além de controlar a presenca de
micro-organismos em alimentos, uma empresa também deve verificar e monitorar as
condicBes higiénico-sanitarias de equipamentos e utensilios utilizados na producdo, para
fornecer alimentos seguros ao consumidor. Dessa forma, mostra-se necessario um programa
efetivo de limpeza e sanitizacdo, visando a inativacdo dos micro-organismos e prevenindo o
acumulo de células microbianas ou biofilmes na superficie.

Nesta limpeza semanal, cada responsavel do posto de trabalho realiza a inspecdo de
seus equipamentos de trabalho, verificando a necessidade de manutencdo ou troca, porém, ndo
ha registros nem monitoramento desta operacdo. E importante entender a importancia dos
registros nesta operacdo, pois é possivel que um equipamento esteja com defeito e ndo seja
consertado de maneira correta. Também é possivel que a sanitizacdo do equipamento seja
realizada de maneira ineficaz, pois em ambos o0s casos os funcionarios ndo tem um
procedimento a seguir, realizando apenas as observacGes que acreditam ser convenientes. A
auséncia de registros também pode corroborar com a substituicdo de equipamentos que, por
ndo ter manutengdo adequada, acabam estragando antes do periodo definido para sua vida Util.

Foi observado, durante o estudo, que a empresa tem ja implementado o POP de
controle da potabilidade da agua, atendendo os requisitos necessarios segundo a legislacdo
(BRASIL, 2002), desse POP a Sdo mantidos do registros e é realiado monitoramento
periodico. Observa-se a preocupacdo da empresa com este importante insumo, utilizado por

todos os funcionarios no momento da assepsia. Este item demonstra o conhecimento da
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empresa do importante impacto que a qualidade da agua tem na producdo, pois como Moraes
e Jorddo (2002) estimam, a agua de mé qualidade é responsavel por cerca de 80% de todas as
moléstias e mais de um terco dos Obitos nos paises em desenvolvimento.

Parte do controle de vetores e pragas urbanas é realizado por uma empresa
terceirizada, ficando a cargo desta todos os registros e monitoramento das operacfes que
realiza. A porta de acesso a producdo é dotada de fechamento automatico e as janelas
possuem telas milimetradas a fim de dificultar a entrada de insetos. Porém, o sistema ndo é
100% eficaz, pois durante o acesso dos manipuladores é permitida a entrada de pequenos
insetos voadores. Dessa forma, a empresa vé-se obrigada a utilizar armadilhas luminosas,

como na Figura 6, para capturar estes insetos.

Figura 6 — Armadilhas luminosas para capturar insetos.
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Fonte: Ultralight, 2016.

Mesmo assim, em uma das vistas realizadas a empresa, havia uma grande quantidade
de abelhas dentro da area de producdo. Isso demonstra que: ou o sistema de bloqueio das
entradas apresenta falhas relevantes, ou entdo a quantidade de armadilhas luminosas utilizadas
ndo é suficiente para inibir a presenca dos insetos. Muitas das pragas que podem acessar a
area de producédo de alimentos trazem com elas micro-organismos que podem contaminar 0s
produtos, ocasionando Doencas Transmitidas por Alimentos nos consumidores. Prevenindo a
entrada de vetores e pragas na area de producdo, a empresa demonstra interesse e preocupacao
em produzir alimentos livres de contaminacdo, garantindo a qualidade de seus produtos e a
seguranca de quem os consome (Rodrigues et al., 2010).

Apesar de ndo possuir os POP implementados, a empresa utiliza de recursos para
monitorar a qualidade de seus produtos dentro da fabrica, contando sempre com o bom senso
de seus colaboradores, que sdo orientados a ndo manipular alimentos quando doentes ou com
algum ferimento. Observou-se que nenhum produto é expedido sem passar pelo processo de
pesagem, garantindo que este esteja com peso dentro da faixa aceita para o declarado na

embalagem. Mesmo os produtos com embalagem mecanizada sdo pesados com uma
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determinada frequéncia, para garantir que o equipamento esteja calibrado e que o produto
possui 0 peso indicado na embalagem.

Neste ponto destaca-se a importancia do monitoramento e registro das quantidades de
produto presentes nas embalagens, ja que o controle é realizado da seguinte maneira: se 0
produto ndo atinge o peso minimo para comercializagdo ele é reprocessado, do contrario, o
produto é comercializado mesmo com peso um pouco superior ao indicado na embalagem.
Caso o produto esteja com peso muito superior ao da embalagem, uma fatia do produto é
retirada com uma faca, e segue para ser reprocessado.

Os POP, como o préprio nome indica, sdo utilizados para padronizar os produtos e
garantir sua qualidade e seguranca, mas também estdo associados a diminuicdo nas perdas da
empresa. Em recente estudo, Grandini (2014), encontrou diferenca de até 83% no peso de pé-
de-moleque comercializado por uma inddstria de rapaduras, que geravam uma perda mensal
de até 15 mil reais a empresa produtora. A pesagem dos produtos ja é capaz de realizar um
controle, porém a falta de monitoramento e registro do processo dificulta o acesso a
informacdo e a tomada de acbes corretivas por parte dos responsaveis. O monitoramento e
registro de produtos ndo conformes garantem que o responsavel pela producdo seja alertado
da ocorréncia, e possa modificar ou dar mais atengédo ao processo produtivo, reduzindo assim
0 tempo gasto no corte de produtos com maior peso e também o reprocessamento.

De uma maneira geral, a empresa peca na inobservancia do item 4.1.1 da RDC n° 275
(BRASIL, 2002), pois apesar de desenvolvidos e documentados, os POP estabelecidos ndo
estdo implementados e também ndo ha& o monitoramento, avaliacdo e registros dos

procedimentos operacionais padronizados, apresentados no item 5 da mesma legislacao.

5.3 Analise de Perigo e Pontos Criticos de Controle

Para a realizagdo da Andlise de Perigo e Pontos Criticos de Controle foram anotadas as
observacOes realizadas em uma das visitas a empresa. Todos o0s setores da producdo de
rapadura de melado foram percorridos com o auxilio de um funcionario da empresa, que
fornecia informagdes importantes sobre a forma de trabalho e os acontecimentos comuns na
empresa, que estavam relacionados com a integridade e seguranca do produto.

Apos as observagdes realizadas na visita, foi possivel elaborar o fluxograma do
processo produtivo de rapadura de melado, descrito e discutido no item 5.1.1 deste trabalho.

Com o fluxograma em mados, foi entdo possivel partir ao primeiro principio do sistema
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APPCC, a Andlise de Perigos, realizada com base no estudo descrito por Figueiredo e Neto

(2001).

Todas as etapas do processo, matérias-primas e insumos passaram pela Anélise de

Perigo, porém apenas as etapas onde foram encontrados perigos estdo descritas no Quadro 2.

Neste quadro foram listados quais os perigos envolvidos em cada um destes itens, bem como

a justificativa deste perigo, o seu grau de severidade e probabilidade, resultando no risco

associado a este, e sua medida de controle.

O nivel do risco foi definido com base na combinacdo da severidade e probabilidade

ligada ao perigo e, para isto, foi utilizado como base o esquema demonstrado na Figura 7.

Figura 7 — Combinacéo de severidade e probabilidade

= Alta | 3 4 4
g [Média| 2 3 4
Z Baixa| | | 2 | 3
Z Baixa Média Alta
PROBABILIDADE

Fonte: adaptado de FAO/WHO, 1997.

Quadro 2 — Andlise de Perigo (continua).

Etapa/MP/ ) o Severi | Probabi ) )
Perigo | Justificativa _ Risco | Medida de controle
Embalagem -dade | -lidade
Biologi- Agua é Analises de agua,
Agua coe proveniente Alta Baixa 3 controle dos POP e
Quimico de poco cloracéo
Aflatoxinas Homologacéo e
Amendoim | Quimico | na Matéria- Alta Baixa 3 solicitacdo de laudo
prima do fornecedor
Torrefacdo do
Contaminacéo amendoim por
_ Biologi- | microbiol6gi- _ ) tempo e temperatura
Amendoim Média | Baixa 2
co ca da carga no adequados para
transporte garantia da
eliminacéo
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Etapa/MP/ ) o Severi | Probabi ) )
Perigo | Justificativa ) Risco | Medida de controle
Embalagem -dade | -lidade
Contaminacao
o do caldo de Realizar a cocgdo
Biologi-
cana por o ) pelo tempo de
Melado coe ) ) Média | Baixa 2
o microrganis- temperatura
Quimico o
mos ou indicados
agrotoxicos
Contaminacéo Selegdo e de
Acucar Quimico | com metais no | Média | Baixa 2 fornecedor e
refino solicitacdo de laudo
. Falha nas )
o Fisico e . POP e check-list
Medicdodos | | Boas Praticas ] o )
_ _ Bioldgic o Baixa | Média 2 para monitorar
ingredientes de higiene do )
0 ) manipulador
manipulador
Danificagao L
Verificagao
do molde
. ] ) frequente para
Moldagem Fisico pode Baixa | Baixa 1 o )
) garantir integridade
contaminar o i
do material
produto
Bioldgic | Porosidade do ) Higienizacdo do
Moldagem ) Baixa Alta 3 )
0 material material
. Falha nas )
Fisico e . POP e check-list
. . | BoasPraticas ) o )
Pesagem Biologic o Baixa | Média 2 para monitorar
de higiene do )
0 ) manipulador
manipulador
Material L
. Solicitagéo de laudo
o toxico ) o
Embalagem | Quimico Alto Baixa 3 de atoxicidade do

utilizado para

embalagem

material na compra

Fonte: elaborado pelo autor, 2016.
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Apos o levantamento dos perigos inerentes ao processo produtivo, foram avaliados

quais representavam riscos significativos — igual ou superior a 3, e estes entdo passaram a

préxima etapa, seguindo o segundo principio do sistema APPCC, a determinacdo dos Pontos
Criticos de Controle (PCC).
Para determinar se os Pontos de Controle (PC) listados no Quadro 2 sdo ou ndo PCC,

foi utilizado o esquema da arvore deciséria. Todos os itens enviados a arvore decisoria estdo

listados abaixo, juntamente com a justificativa de serem ou ndo PCC.

1)

2)

3)

4)

Perigo de contaminacdo de origem bioldgica na agua utilizada para limpeza e
umedecimento das formas: existem sim medidas preventivas para o controle dos
perigos identificados, a principal medida de controle é a cloracdo da &gua. Esta
etapa foi desenvolvida para eliminar ou reduzir a provavel ocorréncia a um nivel
aceitavel. Logo, o perigo identificado € um Ponto Critico de Controle (PCC).
Perigo de contaminacdo de origem quimica no amendoim, pela presenca de
aflatoxinas: existem medidas de controle para prevenir o perigo identificado, ja
que os fornecedores sdo selecionados e homologados, e que toda carga recebida
possui um laudo técnico atestando a conformidade da matéria-prima. Dessa forma,
a carga € rejeitada caso haja confirmacdo de contaminacdo acima do limite
permitido e por isto esta etapa ndo caracteriza-se como um PCC, pois através da
homologacéo e do laudo da carga, atesta-se a auséncia do perigo.

Perigo de contaminacdo biolégica no momento da moldagem dos doces,
proveniente da utilizacdo de espatulas e moldes de madeira: ndo ha medidas
preventivas visando controlar os perigos identificados, sendo realizada apenas a
higienizacdo diaria dos utensilios. Apesar do controle nesta etapa do processo
mostrar-se significativo para a seguranca do produto, € importante observar as
caracteristicas fisicas deste, que possui pouquissima agua livre disponivel para
reagir com agentes deteriorantes e patogénicos, praticamente inviabilizando a
sobrevivéncia destes contaminantes na superficie do produto. Entdo, esta etapa do
processo também é apenas um PC.

Perigo de contaminacgdo de origem quimica, proveniente da embalagem utilizada
no produto: existem medidas preventivas para controlar este perigo, ja que todas as
embalagens utilizadas pela empresa séo recebidas juntamente com um laudo do
fornecedor, atestando sua atoxicidade, para utilizagdo em produtos alimenticios.

Esta etapa faz parte do programa de pré-requisitos, sendo desenvolvida para
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impedir a compra de insumos que causem dano ao produto, logo o insumo nédo é

considerado um PCC, sendo apenas um PC.

O segundo principio do sistema APPCC possibilitou a identificacdo de um Ponto
Critico de Controle (PCC) no processo produtivo de rapadura de melado. Este PCC é o
controle da cloracdo da agua utilizada na industria para a higienizacdo dos equipamentos e
utensilios, e também para o umedecimento dos moldes utilizados nos doces.

O terceiro principio do sistema APPCC é o estabelecimento dos limites criticos para o
PCC. Como o unico Ponto Critico de Controle identificado no processo produtivo de rapadura
de melado trata do controle da agua, o limite critico de cloracdo é estabelecido de acordo com
a Portaria n® 2914 do Ministério da Saude (BRASIL, 2011). Este indica que, para a agua
utilizada na elaboracdo de produtos alimenticios, € obrigatdria a manutencdo de, no minimo,
0,2 mg/L de cloro residual livre em toda a extenséo do sistema de distribuicdo, sendo que este
valor ndo deve exceder o teor méximo de 2 mg/L.

Os demais principios do sistema APPCC tratam do estabelecimento dos
procedimentos de monitoramento, do estabelecimento de correcdes e acbes corretivas, 0
estabelecimento dos procedimentos de verificacédo e os procedimentos de registro do sistema.

Segundo Figueiredo e Neto (2001), € necessario definir um sistema de monitoramento
para assegurar que as medidas de controle operem como o planejado, e que sejam capazes de
detectar qualquer perda de controle no processo.

A medida de controle do PCC do processo produtivo de rapadura de melado € a
utilizacdo de um dosador de cloro com sensor de cloragdo automatico e alarme, ja existente na
indUstria. O monitoramento do correto funcionamento deste pode ser realizado através de
testes quimicos, como testes de coloracdo — com a utilizacdo de reagentes especificos ou entdo
com o uso de fitas de teste indicativas.

Ao verificar defeito no funcionamento do dosador, a correcdo a ser realizada
imediatamente é a manutencao e calibracdo do equipamento.

Os demais principios (6 e 7) tratam da aplicagdo de métodos de verificacdo do
funcionamento do sistema APPCC e da documentagdo e manutengdo de registros,
informacdes estas que devem ser mantidas para acompanhamento e revisées (FIGUEIREDO;
NETO, 2001).
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5.4 Analise dos questionarios

Ao longo de uma visita a empresa, 0 gerente de producéo e 0 técnico responsavel
responderam informalmente a um questionario sobre Boas Préaticas de Fabricacao, fornecendo
informacdes importantes sobe o0 andamento do processo de implementacdo da ferramenta na
inddstria.

Durante pouco mais de 30 minutos de conversa, foi relatado que o manual de BPF,
escrito no ano de 2010 com base na Portaria N° 326 (BRASIL, 1997) e na RDC N° 275
(BRASIL, 2002), esta sendo atualizado a partir das novas legislacdes a RDC N° 24 (BRASIL,
2015a) e a RDC N° 26 (BRASIL, 2015b). Os entrevistados alegaram que a empresa esta
passando por modificacBes estruturais para garantir a aquisicdo do selo de BPF, fornecido
pela Anvisa e, portanto, 0 momento ainda é de mudancas e adaptacdes nos ambientes de
producao.

Foi relatado pelo responsavel técnico que uma das maiores dificuldades no processo
de implementacdo vem sendo a resisténcia dos colaboradores, quanto a necessidade dos
procedimentos de higienizacdo e cuidados de higiene pessoal, e também da direcdo, pois a
cultura da producdo de rapaduras, passada de geracdo em geracgdo, ainda € bastante artesanal e
os diretores tem receio de danificar esta imagem. Segundo o gerente de producdo, a
resisténcia dos diretores é notada através dos questionamentos realizados por estes, que ndo
compreendem perfeitamente a necessidade de modificar um procedimento que vem sendo
realizado da mesma maneira através de geracdes. O mesmo relata que vem buscando orientar
os diretores sobre a necessidade das ferramentas de gestdo e segurancga dos alimentos para que
a empresa possa desempenhar suas fungdes no mercado nacional, com possibilidade de
expansdo ao mercado internacional.

O responsavel técnico da empresa relatou a dificuldade encontrada durante a
contratacdo dos funcionarios, ja que a cidade de Santo Antdnio da Patrulha possui diversas
indUstrias do setor rapadureiro e muitas vezes os funcionarios ficam migrando entre estas.
Dessa forma, eles acabam adquirindo pequenos comportamentos negativos em cada uma,
levando a nova industria a dificuldade de instruir novamente esse funcionario, para que este
torne-se adequado ao que a empresa busca.

De acordo com os entrevistados, a implementacdo de BPF na inddstria foi motivada
pela exigéncia ndo sé da legislacdo, mas também dos clientes, que no momento da compra

solicitavam o selo de Boas Praticas de Fabricagdo. Mesmo com o processo de implementacéo
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ainda em andamento, o gerente avaliou que a empresa ja vem obtendo ganhos de imagem
junto aos seus clientes, somente com o repasse desta informacéo.

Foi relatado pelos responsaveis que a direcdo da empresa solicitou a eles que
iniciassem o processo de implementacdo de BPF na inddstria no inicio do ano de 2016,
questionando-os sobre 0 tempo necessario para realizar a implementagéo e a obtencao do selo.
De acordo com o responsavel técnico, os diretores acreditavam que em um més seria possivel
realizar todos os procedimentos necessarios a implementacdo, porém foram informados pelo
gerente de producdo que o0 processo demoraria no minimo seis meses para ser concluido.

Durante os meses de inverno, a producdo de doces aumenta significativamente na
empresa, obrigando os funcionérios a realizarem horas extras, trabalhando até 70 horas
semanais. Durante esse periodo as modificacGes necessarias a implementacdo de BPF ficaram
paradas, prejudicando a continuidade do projeto, e quando este foi retomado, muitas
modificacOes ja realizadas precisaram ser revistas, aumentando assim o tempo necessario para
finalizar a implementacdo, que os responsaveis acreditam ser concluida no inicio do ano de
2017.

5.5 Treinamento dos manipuladores

O treinamento junto aos manipuladores da empresa foi realizado no dia 20 de outubro
do ano de 2016 e contou com a presenca de 63 colaboradores. Estavam presentes também, o
gerente de producdo e o técnico responsavel pela industria.
Durante o treinamento, que teve duracdo aproximada de uma hora, os manipuladores
receberam orientacdes sobre:
a) Higiene pessoal, higiene dos alimentos;
b) O que sdo as Boas Préticas de Fabricacdo e sua relacdo com os POP utilizados na
inddstria;
c) O que é e como ocorre a contaminacao cruzada;
d) O que séo, quais o0s sintomas e quais os alimentos mais envolvidos em casos de
Doencas Transmitidas por Alimentos;
e) O que sdo alimentos seguros;
f) Contaminacéo por perigos fisicos, quimicos e bioldgicos;
g) O que sdo micro-organismos, onde estdo presentes e como chegam aos alimentos
através do manipulador;

h) A importancia da limpeza do ambiente de trabalho na seguranga dos alimentos;
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i) Quem é o manipulador e como devem apresentar-se no ambiente de trabalho;
J) A importancia do procedimento de lavagem de maos;

k) Como devem ser os uniformes de manipuladores de alimentos.

Apo6s o treinamento foi aberto um espaco para que os manipuladores pudessem
realizar perguntas sobre os assuntos discutidos ali. Durante este periodo, o responsavel
técnico da empresa aproveitou para ressaltar a importancia da lavagem de maos, solicitando
que fossem mostrados novamente os slides onde era possivel observar analises de swab
realizadas em méos de manipuladores de alimentos.

Apesar de ndo realizarem questionamentos no momento aberto as duvidas, o
responsavel técnico relatou que os manipuladores o procuraram para esclarecer questdes que
foram levantadas no treinamento, demonstrando que 0s mesmos buscaram absorver 0S novos

conceitos que lhes foram apresentados.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Com a utilizacdo de ferramentas como as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e a
Analise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC), uma empresa busca melhorar sua
qualidade de gestdo e seguranca nos alimentos produzidos, além de promover melhorias na
qualidade dos produtos e na sua produtividade. Para que se obtenha sucesso na
implementacdo das BPF e do APPCC, é fundamental o comprometimento dos colaboradores
e da diretoria, que devem cumprir todos os requisitos e diretrizes do manual.

Através do desenvolvimento do presente trabalho foi possivel realizar o0 mapeamento
do processo produtivo de rapadura de melado e identificar o emprego das ferramentas de
qualidade nessa industria.

A partir deste estudo de caso, foi possivel analisar a situacdo de uma empresa
produtora de rapadura, que estd em processo de implementacdo do sistema de BPF. Durante o
estudo foram analisados quais dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) estdo
sendo empregados na industria e se 0s mesmos estdo sendo empregados de maneira correta.

Foi identificada como a principal falha na utilizacdo do sistema de BPF na empresa, a
auséncia da implementacdo de importantes POP, sendo o Unico utilizado pela industria o de
controle de potabilidade da 4gua. Recomenda-se a empresa que realize a implementacdo dos
demais POP na producdo, pois a correta utilizacdo destes permite maior controle sobre o
processo e facilidade em identificar quando este sai de controle.

Também foi realizada uma analise preliminar do sistema APPCC do processo
produtivo de rapadura de melado, onde foi realizada a Analise de Risco e foi possivel
identificar um PCC, para o qual foram sugeridos limites criticos, controle e monitoramento.

A partir dos questionarios aplicados aos gerentes de producdo, foi possivel concluir
que o principal problema enfrentado pela empresa esta na dificuldade em resolver problemas
referentes & cultura dos diretores e a conduta dos funcionarios, ambos ainda resistentes as
mudangas necessarias para a implementagdo de um sistema de qualidade.

Atraves deste estudo, foi possivel orientar funcionarios e direcdo quanto a importancia
da utilizacdo de ferramentas de qualidade e seguranga na producgédo de alimentos. Este também
contribuiu para que a empresa estudada identificasse pontos do processo produtivo que
necessitam maior atencdo, e a realizacdo de melhorias que podem ser implementadas
imediatamente, propiciando um avanco na qualidade e consequentemente ganhos na

produtividade e no valor agregado do produto final.
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APENDICE A — Questionério aplicado aos responsaveis pela producéo
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1-A empresa possui 0 manual de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF)?

( ) Sim

( ) Néo

2- Se sim:

A. Quando o manual de BPF foi escrito?

B. Quais pontos da legislacdo foram levados em conta na hora de elaborar o manual de BPF?
C. O sistema de BPF ja esta implementado?

D. Quais dificuldades a empresa encontrou durante o processo de implementacdo dessa
ferramenta?

E. A empresa detectou melhorias no processo produtivo apés a implementacédo das BPF?
F. Apés a implementacdo das BPF, a empresa ja obteve um retorno financeiro/de imagem?
G. Qual o razdo motivou a empresa a realizar a busca pelas BPF?

3 - Se ndo:

A. A empresa possui interesse em realizar a implementagédo?

B. Existe uma previsdo para essa implementagéo?

C. Quais dificuldades a empresa espera encontrar durante o processo de implementacédo? E
como buscara contorna-las?

D. Como a empresa classifica 0s gastos que tera com treinamento e qualificacao?
E. A empresa espera que tipo de melhorias no processo produtivos apos a implementacéo?

F. A empresa espera que a implementacdo das BPF contribua de que maneira na
lucratividade/vendas na empresa?

G. A empresa possui interesse em expandir o mercado apds a implementacédo das BPF?

H. Apds a implementacdo das BPF, em quanto tempo a empresa espera obter um retorno
financeiro/de imagem?



