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ESTUDO DE CASO: IMPLANTACAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
UMA INDUSTRIA DE PAES CONGELADOS

RODRIGUES. Aline Carreira®
RESUMO

Indiscutivelmente o mercado consumidor tem se tornado cada vez mais exigente,
dentre estas se destaca a producédo de alimentos seguros e nutritivos. Para isso o
ramo alimenticio vem inovando em suas estruturas tecnoldgicas, bem como também
na implantagcdo de ferramentas de qualidade. Tais ferramentas sdao normalmente
gerenciadas dentro de uma industria de alimentos pelo setor de controle de
qualidade, sendo de suma importancia a implantacdo de Boas Praticas de
Fabricacdo, regida pela ANVISA, encontrada na RDC 275. Este trabalho visa
acompanhar dois momentos de uma industria de pdes congelados, antes da
implantacdo de Boas Praticas de Fabricacdo e as benfeitorias apds a implantacao.
Inicialmente o percentual de conformidade encontrado foi de 58,43%, de acordo com
a RDC 275 a industria se classificava no grupo 2, apés a implantagdo passou a ser
classificada como grupo 1 com porcentagem de 84,14%.

Palavras chaves: Alimentos, Qualidade, Benfeitoria.
ABSTRACT

Arguably the consumer market has become increasingly demanding, among them
stands out the production of safe and nutritious food. For this, the food industry is
innovating its technological structures, and also the implementation of quality tools.
Such tools are typically managed within the food industry for quality control sector,
which is extremely important the implementation of Good Manufacturing Practices,
conducted by ANVISA, found in the RDC 275. This work aims to track two moments
of a bread industry frozen prior to the implementation of Good Manufacturing
Practices and improvements after deployment. Initially the compliance percentage
was of 58.43%, according to RDC 275 industry was classified in group 2 after



implantation ~ was  classified as group 1 with  percentage84,14%
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1. Introducéo

Com o crescimento do setor alimenticio houve um aumento da
competitividade deste meio, tornando-o imprescindivel criar um diferencial, e este se
dard através da melhoria da qualidade dos produtos, fator determinante para
permanecer no mercado.

A qualidade hoje € uma vantagem competitiva, uma vez que 0os 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 poderdao ficar a margem do mercado consumidor (TRASEL E
JUNIOR, 2014).

Dentre alguns aspectos da qualidade pode-se citar a seguranca alimentar. A
producdo de alimentos seguros tem sido uma exigéncia mundial, no qual visa
eliminar riscos que, de alguma forma, causam dano a saude do consumidor.

Portanto seguranca alimentar é um conjunto de normas de producéo,
transporte e armazenamento de alimentos com o intuito de assegurar as
caracteristicas fisico-quimicas, microbiol6gicas e sensoriais dos produtos (FOOD
INGREDIENTS BRASIL, 2008).

A aplicacdo de medidas sanitarias e de higiene, durante a producdo de um
alimento, em todos os elos, desde a producado priméaria até a mesa, permite fornecer
ao consumidor um produto inécuo. As ferramentas para a seguranca de alimentos
englobam alguns programas dentre eles se enquadram as Boas Praticas de
Fabricagéo.

As Boas Préaticas de Fabricacdo sdo procedimentos, com a finalidade de
atingir um determinado padrdo de identidade e qualidade de um produto, cuja
efetividade deve ser analisada por inspe¢bes (BRASIL, 1993 apud SILVA,
CORREIA, 2009)

Dentre os processos de implantacéo € imprescindivel a criagcdo do Manual de
Boas Praticas de Fabricacdo. Este documento descreve a situacdo real das

operacboes e dos procedimentos realizados pelos estabelecimentos, incluindo os
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requisitos sanitarios dos edificios, a manutencao e higienizacdo das instalacdes, dos
equipamentos e utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle
integrado de vetores e pragas urbanas, o controle da higiene e saude dos
manipuladores, cujo propdsito € estabelecer uma sistematica para garantir a
seguranca do produto final, visando principalmente assegurar a saude do
consumidor e a conformidade dos alimentos com a legislagdo sanitaria (BRASIL,
2004 apud SILVA; CORREIA, 2009).

No Brasil, as Boas Praticas de Fabricacdo sdo estabelecidas por meio de
Portarias e Resolucdes da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA). A
Portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997, estabelece os requisitos gerais
sobre as condi¢Bes higiénico-sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. A RDC 275, de 21 de
outubro de 2002, é ato normativo complementar a Portaria n°326, introduz o controle
continuo de Boas Préticas de Fabricacédo e os Procedimentos Padrées Operacionais
(TRASEL E JUNIOR, 2014).

A RDC 275 dispbe de uma lista de verificagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. Este
check list pode ser agrupados de acordo com a sua aplicagéo (TRASEL E JUNIOR,
2014).

Com a aplicacédo do check list é possivel levantar as conformidades (C), ndo
conformidades (NC) e os itens que ndo se aplicam (NA) encontrados em um

estabelecimento alimenticio.

A partir deste levantamento é possivel classificar o estabelecimento em trés
categorias, isso dependera da porcentagem de conformidade encontrada, sendo
grupo 1 de 76 a 100%, grupo 2 de 51 a 75% e o grupo 3 de 0 a 50%.

O objetivo do presente trabalho foi implantar as Boas Praticas de Fabricagéo
em uma industria de pdes congelados, e no decorrer da implantacdo estabelecer

comparativos do antes e depois através dos resultados obtidos.
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2. Material e Método

O trabalho se dividiu em trés etapas:

12 Etapa: Inicialmente foi aplicado na industria o check list de Boas Préticas
de Fabricacéo, conforme legislacdo RDC 275, ANVISA. De acordo com a avaliacao
dos itens poderia-se preencher C para os itens conforme, NC para os itens N&o
conforme e NA para os itens que nao se aplica.

22 Etapa: A partir da realizacdo do check list foram verificados as néo
conformidades, e estas foram tratadas através da formulacdo do plano de acéo, no

qual pode ser observado na tabela 1.

Tabela 1: Check list de Boas Préticas de Fabricacdo e medidas corretivas

ITEM NAO ONDE | POR [ COMO | QUEM | QUANDO | SITUACAO
CONFORMIDADE QUE

Na lacuna ITEM preenche qual item esta ndo conforme, fazendo referéncia ao
check list da RDC 275, na lacuna NAO CONFORMIDADE registra a n&o
conformidade, ou seja, aquilo que nao esta atendendo a legislacdo, na lacuna ONDE
registra o local que foi observado a ndo conformidade, na lacuna POR QUE se faz a
justificativa técnica do que n&o estd conforme, na lacuna COMO registra-se quais
aclOes serdo tomadas para tratar a ndo conformidade, na lacuna QUEM, registra
qual sera o responsavel pela correcdo da ndo conformidade, na lacuna QUANDO
registra-se o prazo maximo para tal correcéo, e na lacuna SITUACAO registra se ja
foi realizado ou néo.

32 Etapa: Consiste em reaplicar o check list de Boas Praticas de Fabricacao,
conforme legislacdo RDC 275, ANVISA.

A avaliacdo do desempenho da induUstria sera expressa em porcentagem,
resultados do antes e depois.
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3. Resultados e discussdes

O primeiro passo realizado foi fazer um diagnostico inicial da Industria
aplicando o check list de Boas Préticas de Fabricagdo conforme legislagdo RDC 275
ANVISA. As ndo conformidades encontradas foram tratadas no plano de acado, apos
o prazo determinado foi aplicado novamente o check list, com estes dados foi
possivel estabelecer um comparativo da situacao inicial para a atual.

Na Figura 01, pode-se fazer uma avaliagdo das edificacOes e instalacdes da
indastria, a conformidade encontrada inicialmente foi de 31% e a conformidade atual
é de 40,96%, esta melhoria se da pelo tratamento das ndo conformidades, que

inicialmente era de 10,84%.

45,00% 40,96%
40,00%
35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
15,00%
10,00%

5,00%

0,00%

10,84%
6,02%6,02%

C NC NA
Y: Antes
Hy mz Z: Depois

Figura 1: Item 1- Edificagdo e Instalacéo
C- Conforme; NC- Nao Conforme; NA- N&o se aplica

Uma das ndo conformidades encontradas na area externa foi presenca de
objetos em desuso, como tratamento foi solicitado a equipe de 5'S a acédo imediata,
a retirada destes daquele local.

Outra ndo conformidade encontrada neste item foi a auséncia de vestiarios
exclusivos, na situacdo encontrada os colaboradores vestiam seus uniformes em
areas reservadas para sanitarios; atendendo uma exigéncia da legislacao, no qual
fica clara a necessidade de vestiarios para manipuladores vestirem seus uniformes,
foi solicitado a diretoria a disponibilidade de uma area especifica.

Outra ndo conformidade encontrada foi auséncia de portas automaticas, como
medida corretiva foi solicitado ao setor de compras a aquisicdo de molas

automaticas para as portas.
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Com o tratamento destas e outras nao conformidades a porcentagem reduziu
para 1,20%.

Na Figura 02, equipamentos moveis e utensilios possuiam inicialmente 8% de
conformidade e atualmente possui 12,65%. A nao conformidade encontrada
inicialmente foi de 4,21% apds a implantacdo das Boas Préticas de Fabricacdo a

nao conformidade reduziu a 0%.

14% 12,65%  AVALIANDO ITEM 2
12%

10%
8%
6%
4%
2%

4,21%

0% 0% 0%
0%
C NC NA
Y: Antes
mymZ Z: Depois

Figura 2: Item 2- Equipamentos, méveis e utensilios.
C- Conformidade; NC- Ndo Conformidade; NA- Nao se aplica.

As ndo conformidades basicamente se resumiam na auséncia de registros
(planilhas) de temperaturas, de manutencdo preventiva e calibracdo dos
equipamentos, de higienizagdo. Com a implantagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo as planilhas foram elaboradas e postas em pratica.

Na Figura 03, manipuladores, a conformidade inicial encontrada foi de 5% e a

atual é de 7,83%. As nao conformidades eram de 3,01% e atualmente é de 1,23%.

9% 7,83%  AVALIANDO ITEM 3
8%
7%
6%
5%
4%
3%
2%

1% 0% 0%
0%
C NC NA
y: Antes
my mz Z: Depois

Figura 3: Item 3- Manipuladores
C- Conforme; NC- Nao Conforme; NA- N&o se aplica.
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Umas das nao conformidades encontradas foi auséncia de programa de
capacitacdo de higiene e manipulacdo dos alimentos, bem como também o seu
registro. Como tratamento da ndo conformidade o consultor de seguranca alimentar
realizou e registrou a capacitacdo dos colaboradores.

Na Figura 04, producéo e transporte de alimentos, a conformidade inicial
encontrada foi de 13%, atualmente encontra 15,06% de conformidade. Para a nao

conformidade foi encontrado 6,02%, hoje a conformidade reduziu para 3,61%.

16% 15,06%
AVALIANDO ITEM 4

14%
12%
10%
8%
6%
4%
2%
0%

C NC NA
Y: Antes
my mz Z: Depois

Figura 4: Item 4- Producdo e Transporte do alimento.
C- Conforme; NC- N&o Conforme; NA- N&o se aplica

Durante a avaliacdo foi verificado a auséncia de planilhas de controle de
temperatura dos caminhdes, estes que transportam os produtos e devem estar
sobre refrigeracdo especifica, com a implantacdo das Boas Préaticas de Fabricacao
estas planilhas foram elaboradas.

Na Figura 05, documentagéo, inicialmente a conformidade encontrada foi de
1%, atualmente a conformidade € de 10,24%. A n&do conformidade era de 10,24%, e

atualmente a ndo conformidade reduziu para 0%.
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12% AVALIANDO ITEM 5
10,24%  10,24%

10%

8%

6%

4%

2% 1%
0% 0% 0%
0%
C NC NA
Y: Antes
Hy HzZ Z: Depois

Figura 5: Item 5 - Documentagéo
C- Conformidade; NC- Nao Conformidade; NA- N&o se aplica

Durante a avaliagdo verificou-se a auséncia de documentos, tais como o
manual de Boas Praticas de Fabricacdo, os Procedimentos Operacionais
Padronizados. Pode-se afirmar que com a implantacdo das Boas Praticas de
Fabricagéo atendeu-se 100% deste item, pois a consultoria de seguranga alimentar
elaborou, bem como também treinou o0s colaboradores para a realizacdo e
permanecia destes documentos, caracterizando a implantacdo das Boas Préticas de
Fabricacéo na industria.

Na Figura 06, faz-se uma avaliagdo global, pois as conformidades e nao
conformidades antes e p6s a implantacdo sdo confrontadas, possibilitando mensurar
0S avancos adquiridos.

Inicialmente a industria possuia 58,43% de conformidade, atualmente possui
84,14%. A nao conformidade encontrada era de 34,33%, hoje esse percentual

reduziu para 6,62%.
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100,00%
90,00% 86,14%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%

10.00% 6,62% 7,22% 7,22%
, ()
0,00%
C NC NA
y: Antes
my mz Z: Depois

Figura 6: Comparativo do antes e depois da implantacéo de Boas Préaticas de Fabricacdo
C- Conforme; NC- Ndo Conforme; NA- N&o se aplica.

A industria se classificava no grupo 2 pois possuia 58,43% de conformidade,
estando dentre o intervalo estipulado na RDC 275 que é de 51 a 75%. Atualmente a
industria se classifica no grupo 1, pois seu percentual de conformidade é de 84,14%,
na RDC 275 o intervalo estipulado € de 76 a 100%.

Indiscutivelmente a implantagdo ndo ocorre instantaneamente, € um processo
a4 longo prazo, sendo assim a industria de pées congelados encontra-se em
processo de adequacdo, podendo ainda verificar alguns pontos a serem

melhorados. Melhora continua, eis o lema da busca pela qualidade.

4. Consideracdes finais

O desenvolvimento do presente trabalho evidenciou na pratica a importancia
da implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo, pois a medida que se adota tais
praticas, o risco de fornecer ao cliente alimentos com um alto potencial danoso é
bem menor, quase que inexistente, ou seja, ocorrerd o fornecimento de alimentos
seguros.

A base do controle de qualidade em uma empresa alimenticia é a implantacéao
de Boas Praticas de Fabricacdo, sendo este um processo continuo que nunca deve
cessar, sempre havendo adaptagfes e inovacdes que buscam a melhoria continua

dos produtos e do estabelecimento.
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