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RESUMO

O setor de qualidade tem como principal objetivo assegurar que o produto esteja
seguro e com um determinado padrdo de qualidade para que o consumidor desfrute do melhor
que uma empresa tem a oferecer. Em conjunto com a qualidade, tem-se as boas praticas de
fabricacdo e os procedimentos operacionais padronizados, além de outros documentos que
auxiliam a garantir que o produto estd sendo fabricado de forma correta e segura. Este
trabalho teve como objetivo avaliar os efeitos da implantacdo de uma gestdo de qualidade em
um sistema de producdo de alimentos ultracongelados e, ap6s um acompanhamento de seis
meses, verificar se houveram melhorias. Foi descrito o contexto inicial da empresa e foram
tracadas as necessidades, que posteriormente foram aplicadas. Para a anélise e levantamento
das necessidades, foi aplicado o checklist presente na RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002
antes e depois da implantagdo das boas préticas. Por fim, foi feita uma anélise de verificacéo
das mudancas ocorridas. As ndo conformidades passaram de 23,68% para 0,93%, as entregas
melhoraram 100% em relacéo ao envio de produtos e quantidades corretas e a porcentagem de
produtos vencidos passou de 21,5% para 1,9%. Foi possivel concluir que o setor de qualidade
é imprescindivel em uma empresa de alimentos, ja& que traz diversos beneficios no
planejamento de producdo, na expedicdo de produtos, além de melhorar as questdes de boas
praticas de fabricacdo, de desperdicios e de satisfacao dos clientes.

Palavras-chave: Alimentos. Boas Préticas de Fabricacdo. Qualidade.



ABSTRACT

The quality sector's main objective is to ensure that the product is safe and with a
certain quality standard so that the consumer can enjoy the best that a company has to offer.
In conjunction with quality, there are good manufacturing practices and standardized
operating procedures, as well as other documents that help ensure that the product is being
manufactured correctly and safely. This work aimed to implement the quality sector in a deep-
frozen food company and, after six months follow-up, to verify if there were any
improvements. The initial context of the company was described and they were outlined as
needs, which were later applied. For analysis and assessment of needs, the checklist was
applied in RDC n° 275, of October 21, 2002, before and after the implementation of good
practices. Finally, a verification analysis of the changes occurred was carried out. Non-
conformities went from 23.68% to 0.93%, deliveries improved by 100% in relation to sending
products and correct quantities and the percentage of expired products went from 21.5% to
1.9%. It was possible to conclude that the quality sector is essential in a food company, as it
brings several advantages in production planning, in the dispatch of products, in addition to
improving issues of good manufacturing practices, waste and customer satisfaction.

Keywords: Food. Good Manufacturing Practices. Quality.
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1 INTRODUGCAO

Até certo tempo os consumidores se importavam muito com a qualidade do produto
em relagdo ao sabor, aroma, aparéncia, cor e textura. Porem, com o aumento de estudos
baseados no setor de alimentos e na busca por uma alimentagdo mais saudavel e pratica, a
garantia pela seguranca do alimento que sera comprado/ingerido também vem se tornando
cada vez mais exigida. Além disso, é de interesse da empresa fabricar um produto seguro aos
seus clientes. Desta forma, a existéncia do setor de qualidade em uma empresa de alimentos
se torna imprescindivel.

O setor de qualidade é responsavel ndo s por assegurar a qualidade do produto final,
mas também de todos 0s processos envolvidos. Por esse motivo, o setor de qualidade entra
desde o momento da qualificacdo de fornecedores, recebimento de matérias-primas até o
transporte e entrega dos produtos acabados. Este setor é responsavel também pela elaboragéo
de documentos como o Manual de Boas Praticas, Procedimentos Operacionais Padronizados,
Controles, Formularios, Relatorios de Nao Conformidade, entre outros.

Para que a empresa consiga realizar o controle de qualidade de forma adequada, é
necessario que ela siga as legislacdes vigentes de acordo com o produto fabricado. No caso de
alimentos industrializados, a principal € a RDC 275, que dispde sobre a padronizacdo das
Boas Praticas de Fabricacdo e Procedimentos Operacionais Padronizados para
Industrializadores de Alimentos (BRASIL, 2002).

Neste trabalho, o objetivo foi avaliar os efeitos da implantagdo de um setor de
qualidade seguindo as normas e legislagcdes vigentes em uma empresa produtora de alimentos
ultracongelados a vacuo pronto para o consumo. Neste contexto, foi abordado como foi
realizada a implantacdo do setor de qualidade e das boas praticas de fabricacdo. Foi descrito e
analisado o contexto inicial da empresa em comparacdo com o resultado ap6s a implantacao

dessas praticas.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Qualidade total

O termo “qualidade” pode ser definido de diversas maneiras. Segundo o Dicionario
Escolar da Lingua Portuguesa (2020) pode indicar algo positivo ou negativo, dependendo de
como for utilizado. Por exemplo, se a qualidade vier precedida da palavra “ma”, ela se torna
uma expressdo ruim. De acordo com a concepc¢do de Oakland (1994), a qualidade significa
atender os requisitos estabelecidos pelos clientes. J& para Juran (1989), o termo é entendido
como “adequagdo a finalidade ou uso” e para Crosby (1979), “conformidade com as
exigéncias”.

Ja a Qualidade Total possui um conceito mais amplo, podendo ser definida como ““a
necessidade de se ter eficiéncia e eficacia no relacionamento de todos os elementos que
compdem a cadeia produtiva da organizagdo” (SOUSA, 2021). Entdo, pode-se dizer que a
qualidade é mais voltada para as expectativas geradas sobre o produto e a qualidade total
abrange ndo s6 a qualidade do produto final, mas de todas as etapas do processo.

Antes o foco da empresa era voltado mais para os lucros, sem se importar muito com a
qualidade do produto final. Atualmente, para a empresa gerar lucro, ela deve se atentar a
qualidade e colocéa-la em primeiro lugar, j& que os consumidores estdo se tornando cada vez
mais exigentes. Caso a empresa priorize os lucros e ndo a qualidade, a longo prazo acabara
perdendo os lucros (BERTOLINO, 2009).

Para Oakland (1994), é através da utilizacdo da qualidade total que as organizacbes
conseguem fundamentos para vencer a competitividade, utilizando estratégias para obter
novos clientes. Além disso, segundo Bertolino (2009), a qualidade total tem como objetivo
reduzir custos, minimizar o retrabalho, promover o crescimento e lucratividade da empresa,
garantir uma satisfacdo maior do consumidor, melhorar a eficiéncia e a produtividade

detectando os possiveis problemas e analisando suas causas, entre outros.

2.2 Controle de qualidade

De acordo com Paripassu (2018), “O controle de qualidade é um conjunto de medidas
a fim de definir padrdes em produtos, procedimentos, politicas e agdes”.
Pensando no setor de alimentos, o controle de qualidade pode ser definido como um

conjunto de ac¢des que tem como finalidade garantir a qualidade e a seguranga dos alimentos
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em todas as etapas de processamento, armazenamento e transporte, desde a escolha da
matéria-prima até a entrega do produto acabado (PARIPASSU,2018).

Principalmente nas empresas fornecedoras de alimentos, a garantia da qualidade é
ligada diretamente com a seguranca do consumidor final (GRIGG; McALINDEN, 2001).
Com o intuito de controlar e garantir a qualidade dos produtos e processos, sdo adotados
sistemas e ferramentas de controle, padronizacdo e rastreabilidade (CRUZ; SCHNEIDER,
2010).

Algumas ferramentas quando aplicadas no sistema de gestdo da qualidade, como as
Boas Préticas de Fabricagdo e a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
permitem que a empresa tenha um gerenciamento mais efetivo em relacdo a este assunto.
(GRIGG; McALINDEN, 2001).

Desta forma, conforme afirmado por Paripassu (2018), o controle de qualidade é uma
medida que ndo deve ser opcional para as empresas de alimentos, seja ela grande ou pequena.
Deve ser uma responsabilidade de todos os setores e processos da empresa, a fim de garantir
também a protecdo de quem vai consumir aquele alimento, ja que pela legislacdo, essa é uma
obrigacdo da organizacdo. Além disso, a ISO 9001 considera que a implantacdo do sistema de
gestdo da qualidade em uma empresa € uma decisdo estratégica, ja& que ela é capaz de
maximizar seu desempenho e trazer beneficios como: oferecer servicos e produtos que
atendam as exigéncias dos consumidores e dos Orgdos reguladores; abordar riscos e

oportunidades visando a melhoria continua; aumentar a satisfacdo do cliente (BRASIL, 2015).

2.3 Seguranca dos alimentos x Seguranca alimentar

H& uma distincdo entre seguranca alimentar e seguranca dos alimentos. A seguranca
alimentar vem da expressdo em inglés “Food Security” e, de acordo com a FAO (2022), ela
visa garantir que toda a populacdo tenha acesso a alimentos seguros, com qualidade
nutricional e disponibilidade suficiente. J& a seguranga dos alimentos, “Food Safety", segundo
o Codex Alimentarius (2020), ¢ definida como a “garantia de que os alimentos ndo causem
danos ao consumidor, quando preparados e ou consumidos de acordo com 0 uso a que se
destinam.”. Esta relacionada a inocuidade e a garantia da qualidade do alimento e se encontra
em todas as etapas do processo, desde a escolha da matéria-prima, manipulagdo dos
alimentos, até o transporte adequado do produto acabado.

Como a seguranca dos alimentos se refere a um produto que nao causa danos a satde e

bem-estar do consumidor (GOMES, 2007), € importante que seja realizado o controle
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higiénico e sanitario durante a manipulacdo, para assegurar que 0 manuseio estd sendo
realizado de forma correta e para que ndo haja contaminacdes. De acordo com Reis (2000), o
controle sanitario € referente as melhorias nas atividades do processo para conferir seguranca
durante a preparacdo. Ja o controle higiénico esta relacionado a melhoria da higiene de modo
geral, seja do manipulador, do ambiente ou da matéria-prima. Neste ultimo controle, é
necessario que as boas praticas de manipulacdo sejam colocadas em prética, assim é possivel
evitar qualquer forma de contaminacao.

Atualmente tem-se algumas normas a serem seguidas e alguns 6rgdos que
supervisionam e fiscalizam as atividades realizadas pela empresa e seus produtos para garantir
que a seguranca dos alimentos esteja sendo atingida. Esses 6rgdos sdo principalmente a
ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, a Vigilancia Sanitaria) e 0 MAPA
(Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento). Uma norma interessante a se seguir
também é a 1SO 22000, que visa aumentar a seguranca dos alimentos através de controles
implantados durante toda a cadeia produtiva.

Quando ndo tomadas as devidas precaucdes, podem ocorrer contaminagdes que
oferecem riscos fisicos, quimicos e biologicos. Os fisicos podem ser advindos de corpos
estranhos, como por exemplo, fragmentos de objetos, podendo causar algum ferimento ao
consumidor. Ja os riscos quimicos se ddo quando o produto é colocado em contato direto ou
indireto com produtos quimicos como aditivos, materiais de limpeza, lubrificantes etc. Por
ualtimo, os riscos bioldgicos, que se referem aos riscos causados por microrganismos ou
substancias produzidas por eles (SIGNALS, 2021).

2.4 Legislacdo

Ao se tratar de alimentos, € importante que o produtor se atente as legislacdes vigentes
para cada tipo de servico e produto a ser oferecido. Caso ele ndo siga as orientagdes
obrigatorias, pode colocar em risco a seguranca do alimento fornecido, a satide do consumidor
ao consumir o produto, e a empresa, que pode sofrer diversas penalizacdes.

Com a finalidade de implantar controles e pardmetros de seguranca para os alimentos
fabricados no Brasil, foram criadas diversas normas, resolucdes e portarias. Para fiscalizar e
garantir que as legislacfes vigentes estdo sendo seguidas pelas empresas, tem-se 0S 0rgaos
reguladores, sendo a ANVISA e 0 MAPA os principais nesta area.

A ANVISA é uma agéncia reguladora federal que foi criada pela Lei n® 9.782, de 26

de janeiro de 1999 e que esta presente em todo territorio nacional. Ela tem como principal
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objetivo requerer a seguranca da salde da populacdo através do controle higiénico e sanitario
durante a fabricacdo de diversos produtos (BRASIL, 2021). Como afirmado por Didier
(2015), a Anvisa e responsavel por fiscalizar e garantir a seguranca de diversas areas da
categoria de alimentos, bebidas, dguas envasadas, seus insumos, suas embalagens, aditivos
alimentares, limites de contaminantes organicos, residuos de agrotdxicos e de medicamentos
veterinarios.

Ja 0 MAPA, ¢é responsavel pela inspecdo de alimentos de origem animal, bebidas em
geral e vegetais in natura (LEAO, 2021).

Vale lembrar que a Vigilancia Sanitéria é quem realiza toda a fiscalizacdo de produtos
presentes no mercado. Portanto, quando um alimento de competéncia do MAPA estiver no
mercado como por exemplo manteiga, mel, leite, quem fiscalizara sera a Vigilancia Sanitaria,
que inclusive tem o poder de notificar ou apreender quando algum produto estiver em
desconformidade com a legislagdo (DIDIER, 2015)

Em 1963, a Organizacdo das NacOes Unidas para Agricultura e Alimentacdo (Food
and Agriculture Organization, FAQO) e a Organizacdo Mundial da Saude (OMS) criaram uma
coletanea de padrbes reconhecidos internacionalmente que contém codigos de conduta,
orientacbes e recomendacdes com a finalidade de proteger a salde do consumidor,
estabelecendo sua seguranca alimentar (CODEX ALIMENTARIUS, 2010).

Além disso, foi criada também a 1SO 22000 (Organizacdo Internacional de
Normalizacdo), uma norma com padrdes internacionais que tem como finalidade certificar a
empresa em relacdo a seguranca do alimento produzido através da implementacdo de uma
gestdo de seguranca (BRASIL, 2001).

Com relacgdo as boas praticas de fabricacdo, tém-se as Resolu¢des como a RDC n° 275,
de 21 de outubro de 2002, que dispde sobre a padronizacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo e
Procedimentos Operacionais Padronizados para Industrializadores de Alimentos (BRASIL,
2002) e a RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004 que dispde sobre o as Boas Praticas para
Servigos de Alimentacdo (BRASIL, 2004). Tém-se também as Portarias como a portaria n°
326, de 30 de julho de 1997, que se trata das “Condi¢oes Higiénico-Sanitérias e de Boas
Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos”
(BRASIL, 1997) e a PORTARIA N° 1.428, DE 26 DE NOVEMBRO DE 1993, que se refere
a Inspecéo Sanitaria de Alimentos COD - 100 a 001.00001 (BRASIL, 1993).
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2.5 Boa Préticas de Fabricacdo

As Boas Praticas de Fabricacdo podem ser definidas como um conjunto de
procedimentos que tem como objetivo assegurar a seguranca dos alimentos e devem ser
aplicadas em todas as etapas do processo de fabrica¢do de um produto (BARROS, 2019).

De acordo com a ANVISA (2004), as Boas Préticas de Fabricacdo correspondem a:

Um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de
alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos
produtos alimenticios com os regulamentos técnicos. A legislacdo sanitaria
federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo
de industria de alimentos e especifico, voltadas as industrias que processam
determinadas categorias de alimentos (BRASIL, 2004).

Sendo assim, as Boas Préaticas de Fabricacdo vdo ao encontro dos principios da
qualidade, visando garantir a integridade e seguranca do produto final. Em uma industria de
alimentos, essas praticas devem ser seguidas por todos os colaboradores, manipuladores,
produtores e prestadores de servigos (TRASEL, 2014).

Algumas legislagdes como a RDC n° 275 de 21 de outubro de 2002, que dispde sobre
a padronizacdo das Boas Préticas de Fabricacdo e Procedimentos Operacionais Padronizados
para Industrializadores de Alimentos, obriga todos os estabelecimentos produtores de
alimentos a seguirem 0s requisitos para exercer as Boas Praticas de Fabricacdo. Além disso,
cada empresa deve elaborar seu préprio Manual de Boas Préticas de Fabricacdo com as
especificacOes e particularidades da organizacao.

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo é o documento que descreve as operagdes
realizadas pela empresa. Nele deve conter pelo menos os requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencdo e higienizacdo das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle
integrado de vetores e pragas urbanas, o controle da agua de abastecimento, controle da
higiene e salude dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final
(BRASIL, 2002). Além do Manual, é necessario elaborar Checklists de verificacdo periddica,
instrugdes de trabalho e procedimentos operacionais padronizados (POPs) (BARROS, 2019).

Para que seja realizada uma implantacdo de qualidade dessas praticas, 0 primeiro
passo é ter uma boa lideranca (gestdo de exemplo) na area de produgdo, com o objetivo de
conseguir reeducar os colaboradores de forma eficiente e eficaz em relacdo ao Manual de
Boas Préticas de Fabricacdo e posteriormente verificar se os colaboradores estdo seguindo as
regras. O segundo passo € partir para a legislacdo, verificando se a empresa estd seguindo

todas as regras pertinentes ao setor e ao produto fabricado. Por Gltimo e mais importante, a
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atitude, que deve ser conservada por todos os setores e colaboradores ininterruptamente
(FOOD SAFETY BRASIL, 2021).
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3. METODOLOGIA

3.1 Local de realizagdo do estudo

O estudo foi realizado em uma empresa de pequeno porte que ja operava no ramo de
sistema de alimentacdo e estava iniciando as operagdes na linha de alimentos ultracongelados
a Vacuo prontos para o consumo. Seu cardapio é bem variado, possuindo 34% de proteina,
20% de carboidratos, 19% de massas e molhos, 11% de legumes, 8% de caldo e 8% de
sobremesa. Os alimentos produzidos por este estabelecimento ndo possuem conservantes e é
utilizado o método de vacuo e ultracongelamento para garantir que o produto dure mais tempo
e que ndo perca sua qualidade rapidamente. Os dados foram coletados durante o estagio da

autora, sendo usados neste trabalho com anuéncia da empresa.

3.2 Diagndstico inicial

De inicio, ndo havia um setor de qualidade na empresa, ndo havia um Manual de Boas
Praticas de Fabricagdo a ser seguido e nem um treinamento de como exercer as atividades
com seguranca. Nao havia métodos de controle da qualidade destes produtos, dos processos e

nem dos equipamentos. A Figura 1 mostra o fluxograma geral inicial.
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Figura 1 — Fluxograma geral de producéo.

FONTE: Do autor (2022).

3.3 Implantacgéo da gestao de qualidade

Assumindo que a gestdo de qualidade faria total diferenca em questdo de seguranca
para os alimentos, para 0s consumidores e para a empresa, este foi criado. Num primeiro
momento, foi aplicado um checklist e para elaboracdo do mesmo, sendo utilizada a Lista de
Verificacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo presente na RDC n° 275, de 21 de outubro de
2002 que se refere ao “Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais ¢ a Lista de
Verificagdo das Boas Préticas de Fabricagédo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos” (BRASIL, 2002).

Ap6s o preenchimento do checklist, as ndo conformidades foram analisadas e foram
tracadas as necessidades da empresa. O Quadro 1 mostra o cronograma de atividades

realizado.
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Quadro 1 — Cronograma de atividades.

CRONOGRAMA DE ATIVIDADES
Aplicacdo do Checklist, Acompanhamento e Levamentamento
Dezembro : - ,
das Necessidades. Reunido com os Diretores.
Janeiro Criacdo, Reunido com os Diretores e Implementacao.
Fevereiro Acompanhamento.
Marco Acompanhamento.
Abril Acompanhamento.
Maio Acompanhamento.
Junho Acompanhamento.
Julho Segunda aplicacdo do Checklist e Resultado.

FONTE: Do autor (2022).

3.4 Aplicagéo do checklist

No checklist foram avaliadas as edificacdes e instalacbes da empresa, higienizacdo das
instalagdes, os equipamentos, moveis e utensilios, o controle integrado de vetores e pragas
urbanas, o abastecimento de agua, as condicBes higiénico-sanitarias e manejo de residuos, 0s

manipuladores, a producéo e transporte do alimento e a documentacgéo.

3.5 Elaboracédo do manual de boas praticas de fabricacao

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo é um documento no qual constam
informacdes sobre a descricdo das instalacdes e das operacdes realizadas pela empresa. E um
documento obrigatdrio, que deve ser elaborado de acordo com as particularidades de cada
empresa, portanto ele é Unico e intransferivel. Para elaboracdo deste, foi realizado um
acompanhamento das atividades. Além disso, neste documento sdo citados os POP’s

existentes para cada operacao.
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3.5.1 Procedimentos Operacionais Padréo

Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s) descrevem separadamente
como devem ser realizadas as operagdes. Por isso, os POP’s também sao elaborados de
acordo com as particularidades da empresa.

Segundo a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, os POP’s devem ser datados,
aprovados e assinados pelo responsavel técnico, responsavel pela operacdo ou até mesmo pelo
proprietario da empresa. Alem das descricdes das operagdes, devem constar a frequéncia e o

responsavel pelas atividades. Alguns dos procedimentos requeridos por esta RDC séo os de:

¢ Higienizacéo das instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios.
e Controle da potabilidade da agua.

e Higiene e saude dos manipuladores.

e Manejo dos residuos.

e Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos.

e Controle integrado de vetores e pragas urbanas.

e Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens.

e Programa de recolhimento de alimentos.

Apb6s o acompanhamento das atividades e a elaboracdo dos procedimentos, foi
marcada uma reunido com o0s responsaveis pela empresa e 0s documentos foram apresentados

para que fossem aprovados e implementados.

3.6 Outras Medidas Implantadas como Melhorias

3.6.1 Checklist de expedicéo

Este checklist visa fazer uma conferéncia apds a separacdo do pedido e antes do envio
para assegurar de que estd sendo liberado o produto, quantidade e lote corretos, além de
conferir a conformidade do vacuo, selagem, etiqueta e caixa. Nele também é registrado o
horério de saida e temperatura do produto e a temperatura do veiculo refrigerado. Por fim,

todos os envolvidos devem assinar o documento.
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3.6.2 Controle de producéo

Documento no qual nos permite registrar toda producéo que é realizada, preenchendo-
0 com a data de fabricacdo, lote, data de validade e quantidade produzida. Uma vez
preenchido, ndo € permitido fazer alteragcGes quanto as datas, produtos e quantidades, mesmo
que ndo conste mais a quantidade produzida em estoque.

3.6.3 Controle de estoque

Esse controle se refere ao estoque de produto acabado e nele, como 0 nome mesmo
diz, encontra-se 0 nome dos produtos que estdo em estoque, as quantidades, o lote, a data de
fabricacdo e de validade. Nele € possivel verificar também os produtos que estdo proximos ao
vencimento. Além disso, ele é alterado sempre que ha saida de produtos, seja por venda ou
descarte de produtos ndo conformes. Outra ocasido que pode gerar uma alteracdo é apdos o

inventario, quando ha divergéncias de quantidades e produtos.

3.6.4 Controle de Temperatura das Geladeiras e Freezers

Para conservacdao dos produtos acabados utiliza-se o método de Ultracongelamento,
por isso € necessario o controle rigoroso da temperatura em todas as etapas do processo. Desta
forma, deve ser realizado o controle de temperatura ambiente duas vezes ao dia e registrado
no documento intitulado Controle de Temperatura Ambiente. Da mesma forma, deve-se
realizar o controle de temperatura da camara fria de armazenamento do produto final e
geladeiras, duas vezes ao dia e registrar no documento intitulado Controle de Temperatura

Equipamentos Refrigerados.

3.6.5 Checklist de Producao

E um documento que deve ser preenchido em todas as producdes. Nele deve-se
colocar o nome do produto que foi produzido, a data, avaliar a disponibilidade e
conformidade dos ingredientes, matérias-primas, utensilios e equipamentos. E preciso
registrar também se foi utilizado o ar-condicionado, o forno, fogdo, qual foi o tempo e

temperatura, se o produto foi ultracongelado antes ou depois, se as etiquetas estavam corretas
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e como foi o0 envase. Ao final, deve constar a assinatura do manipulador e do coordenador de

producao.

3.6.6 Controle de lote

Para o controle de lote é necessario que o colaborador entenda o que é o FIFO (First In
First Out), ou seja, o primeiro que entra (que € produzido), é o primeiro que sai. Assim,

conseguimos evitar que os produtos de lotes mais antigos vencam.

3.6.7 Inventéario

E uma medida implantada ap6s a necessidade de confirmar os produtos que realmente
se tem em estoque. A partir do inventario é possivel verificar se a quantidade de produtos

produzidos e vendidos esta em concordancia com o estoque real.

3.6.8 Treinamento

Ao final da elaboragdo dos documentos foi marcada uma semana de treinamento aos
manipuladores. Esses treinamentos sdo de extrema importancia para que os colaboradores
consigam visualizar a importancia das mudangas realizadas e dos controles implantados.
Além disso, eles aprendem o conceito e como aplicar os documentos, procedimentos e
controles de forma correta no dia a dia. Este é um dos passos mais importantes, pois se ndo
aplicado devidamente, de nada adiantara a criacdo dos documentos, j& que na maioria das
vezes quem devera preenché-los e segui-los sdo estes colaboradores.

Além disso, para que os colaboradores que entrarem na empresa apds a semana de
treinamentos ndo comecem sem nenhum conteddo, em seu primeiro dia de trabalho, ele deve
passar por uma integracdo de qualidade no qual é explicada a importancia do setor de
qualidade, alguns conceitos, as legislacdes seguidas e como ele deve agir dentro da producéo,

0 que pode e 0 que nédo pode ser utilizado, entre outras informac6es pertinentes a cada setor.
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3.7 Diagndstico final

Adotadas todas essas medidas, apos cinco meses de acompanhamento foi reaplicado o
checklist de boas préaticas para verificacdo das ndo conformidades encontradas na primeira

aplicacdo, tornando possivel analisar todos os resultados.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Aplicacdo do checklist antes e depois da implantacdo das Boas Praticas de

Fabricacao

Na primeira aplicagdo do checklist, foram encontradas as seguintes n&o

conformidades:

e Objetos em desuso na area externa;

e Objetos estranhos ao ambiente na parte interna (casaco de um colaborador);

e As portas ndo tinham fechamento automatico;

e Algumas lixeiras ndo estavam com o pedal funcionando;

e Nao ha duchas ou chuveiros com quantidade suficiente;

e Na&o havia presenca de avisos com os procedimentos para lavagem das maos.

e Havia colaboradores com brincos, colares, anéis e unhas pintadas;

e Havia produtos dispostos diretamente no chdo do estoque;

e Produtos vencidos estavam armazenados junto com os demais e sem identificacao;

e O colaborador responsavel pela higienizacdo nao era capacitado para tal atividade;

e Na&o havia registro de higienizagéo;

e Os produtos de higienizacdo ndo estavam identificados de forma correta;

¢ Na&o havia registro do controle de temperatura das geladeiras, freezers, camaras frias e
container;

¢ Nao havia planilhas de controle para recebimento de matérias-primas;

¢ Na&o ha controle de qualidade para o produto final;

e N&o ha um Manual de Boas Préticas de Fabricacéo;

e Nd&o existe um POP para Higienizacdo das Instalaces, Equipamentos e Utensilios;

e N3o existe um POP para Controle de Potabilidade da Agua;

e Na&o existe um POP que descreve as atividades e controles quanto a Higiene e Saude
dos Manipuladores;

e N&o ha um POP sobre 0 Manejo dos Residuos;

e N&o ha um POP que discorre sobre a Manutencdo Preventiva e nem sobre a
Calibracao de Equipamentos;

e Na&o existe um POP sobre o Controle Integrado de Vetores e Pragas Urbanas;
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e Na&o ha um POP sobre a Selecdo das Matérias-Primas, Ingredientes e Embalagens;

e N&o ha um POP sobre o Programa de Recolhimento de Alimentos;

Para analise da aplicacdo dos checklists, foi estabelecido que os topicos com resultado
igual ou superior a 70% seriam satisfatorios, j& o0s topicos que receberam menos de 70%
foram classificados como ndo satisfatério. No geral, o resultado desta primeira aplicacdo do
checklist foi positivo. Porém, em relacdo aos documentos, registros e controle de qualidade,
ndo foi atingido um resultado satisfatério. Visto que a maior parte das ndo conformidades
identificadas foram em relacdo & falta de documentacdo e registro, foi realizado um
acompanhamento de um més para elaboragéo e implementacao destes documentos.

Ja na segunda aplicacdo do checklist, as ndo conformidades encontradas diminuiram
de maneira significativa e estas foram em relacdo as EdificacGes e Instalacfes e a Producao e
Transporte do Alimento.

No Quadro 2 consegue-se visualizar melhor o resultado e fazer uma comparagéo entre

as duas aplicac6es do checklist.

Quadro 2 — Resultado comparativo das duas aplicagdes do checklist.

CHECKLIST DE VERIFICAGAO DAS BOAS PRATICAS
CONFORMIDADES | NAO CONFORMIDADES

TOPICOS ANTES | DEPOIS | ANTES | DEPOIS
.. EDIFICAGOESEINSTALACOES | 848 | o978 | 152 : 22
HIGIENIZACAO DASINSTALAGOES " | 868 1 100 | 334

.............. . EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS
.. CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS
ABASTECIMENTO DE AGUA

S TiGIENICO-SANITARIAS E MANEJO DE RE

ey MANIPULADORES . |.8571 (100 | 1429 : O
......PRODUCAO E TRANSPORTE DOALIMENTO | 6875 : 9375 | 3125 : 625
DOCUMENTAGCAO 0 i 100 100 ! 0

TOTAL! 76% : 99.06% i 2368% : 0,93%
FONTE: Do autor (2022).

Ao comparar os resultados antes e depois da implantacdo das boas préaticas, podemos
observar que as ndo conformidades diminuiram entre a primeira e segunda aplicacdo do
checklist e as conformidades aumentaram. Com esses resultados, € possivel confirmar a
eficacia da implementacdo do Manual de Boas Praticas e das outras medidas implantadas.

Em relacdo as Edificacdes e Instalacdes, na primeira aplicacdo do checklist foram
encontradas ndo conformidades como a presenca de objetos em desuso na parte externa e

interna, portas sem fechamento automatico, lixeira com tampas sem acionamento nao manual,
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falta de avisos com procedimentos de como lavar as méos e auséncia de duchas ou chuveiros
em numero suficiente, totalizando uma porcentagem de 15,2% de ndo conformidades. Na
segunda aplicacédo, ainda ndo havia duchas em quantidades suficientes, porém ja nao foram
encontrados objetos em desuso, que foi melhorado a partir de treinamentos que mostravam o
perigo de contaminacdo ao alimento e execucdo de uma supervisdo mais reforgcada quanto a
este aspecto; as lixeiras foram trocadas por outras de acionamento ndo manual e nas portas foi
colocado o fechamento automatico; foi elaborado e colocado o aviso com procedimento de
lavagem das maos. Portanto, as ndo conformidades diminuiram para 2,2%.

No tdpico de Higienizacdo das InstalacGes, as ndo conformidades foram sobre a falta
de capacitacdo ao responsavel pela higienizacdo, falta do registro de higienizacao e produtos
de higienizacdo sem identificacdo adequada. Portanto, foi realizada a capacitacdo ao
colaborador responsavel pela operacdo de higienizacdo, foi elaborado um controle para
registro de higienizacdo e foi criada uma etiqueta para identificacdo dos produtos de limpeza
utilizados (Figura 2 e 3). Desta maneira, as ndo conformidades foram de 33,4% para 0%.

Figura 2 — Etiqueta de identificacdo de produto quimico.

PRODUTO:

PA
CONCENTRAGCAQ
DATADE DILUIGAO: __/__J

DATA DE VALIDADE: __/__ 7
RESPONSAVEL:

FONTE: Do autor (2022).

Figura 3 — Etiqueta de identificacdo de produto quimico ja diluido.

MASTER FREE CL

P.A: Hipoclorito de Sédio

CONCENTRACAO: 1:100
DATA DE DILUICAO: __/__/
DATA DE VALIDADE: __/__/
RESPONSAVEL:

FONTE: Do autor (2022).

Em “Equipamentos, Moveis e Utensilios”, foram registradas 19,05% de ndo
conformidades que se referiam a falta da existéncia de uma planilha de registro de

temperatura dos equipamentos e de registro de higienizacdo, além do responsavel pela
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higienizacdo ndo ser comprovadamente capacitado. Na segunda aplicacdo do checklist, foi
possivel zerar as ndo conformidades, ja que as planilhas foram elaboradas e que o responsavel
pela higienizacdo foi capacitado para tal atividade através de treinamentos.

Em relacdo ao Controle Integrado de Vetores e Pragas, Abastecimento de Agua,
CondicBes Higiénico-Sanitarias e Manejo de Residuos o resultado foi de 100% de
conformidade nas duas aplicagdes do checklist.

Ja na parte de ‘“Manipuladores”, foram encontrados manipuladores com unhas
compridas, com esmalte, brincos, anéis e colares; ndo havia cartazes de orientacdo aos
manipuladores sobre a correta lavagem das mé&os. Ap6s o treinamento, os colaboradores
entenderam o perigo de contaminagdo ao utilizar adornos e aprenderam a lavar as maos
corretamente. Foram afixados cartazes com orientacdes sobre esses procedimentos de higiene.
Entdo, as ndo conformidades passaram de 14,29% para 0%.

Em “Producdo e Transporte de Alimentos” o resultado foi de 80% de conformidade.
As nédo conformidades foram pela falta de controle e registro de temperatura de ambientes
com controle térmico, como o carro refrigerado, por exemplo; os produtos vencidos nédo
estavam separados dos demais e nem identificados; Ndo havia um controle de qualidade do
produto final e nem um programa de amostragem para analise laboratorial. As conformidades
passaram para 94,44% apds elaboracdo das planilhas de controle, envio de amostras para o
laboratério e separacéo e identificacdo dos produtos vencidos.

Por ultimo, o tdpico de “Documentacdo” obteve 0% de conformidade, sendo a parte
mais critica do resultado do checklist. N&o havia um Manual de Boas Préaticas, POP de
Higienizacdo das Instalagdes, Equipamentos e Utensilios, POP do Controle de Potabilidade da
Agua, POP de Higiene e Saude dos Manipuladores (APENDICE A), POP de Manejo de
Residuos, POP de Manutencdo Preventiva e Calibracdo de Equipamentos, POP de Controle
Integrado de Vetores e Pragas Urbanas, POP de Selecdo de Matérias-Primas, Ingredientes e
Embalagens e nem POP do Programa de Recolhimento de Alimentos. Apos a elaboragdo de
todos os documentos citados acima, foi possivel obter 100% de conformidade na segunda
aplicacdo do Checklist de Verificacdo das Boas Praticas.

No geral, a melhora foi muito significativa, as conformidades passaram de 76,3% para
99,1% (Figura 4), o que comprova a fala de Grigg; McAlinden (2001) ao dizer que com a
aplicacdo de ferramentas de qualidade como as Boas Praticas de Fabricacdo, é possivel que a

empresa tenha um gerenciamento mais efetivo.



27

Figura 4 — Resultado da porcentagem de conformidades antes e depois.

%conformidades antes %conformidades depois

D 7/6,3% ) 99,1%

FONTE: Do autor (2022).

4.2 Checklist de Expedicdo

Antes, alguns pedidos acabavam saindo com produtos ou quantidades alteradas e ao
chegar ao cliente, 0 mesmo nédo recebia, pois estava com a nota fiscal divergente. Esta
situacdo causava um enorme transtorno, tendo em vista que muitas vezes o cliente era de
outra cidade e dessa forma, a empresa tinha gastos em relacdo ao combustivel, aos produtos
devolvidos e ao tempo que foi perdido na tentativa falha de entregar um pedido, além de gerar
um desconforto com o cliente. Durante 0 acompanhamento de um més sem o checklist de
expedicdo, 20% dos pedidos voltavam. O total de pedidos do periodo citado foi 15, sendo que
3 voltaram. Ap6s a criagdo dessa conferéncia antes de enviar os pedidos, no mesmo periodo
de 30 dias, em 19 pedidos, nenhum voltou. Ou seja, antes da criacdo do checklist de
expedicdo, somente 80% dos pedidos eram entregues sem ndo-conformidades. Portanto,

houve uma melhora de 100% (Figura 5).

Figura 5 — Porcentagem de pedidos com conformidade antes e depois da implementacéo do
checklist de expedicéo.

30% W 100%
FONTE: Do autor (2022).
4.3 Rastreabilidade de lote
A principio, todos os produtos fabricados em um dia tinham o mesmo lote. Os lotes

eram compostos por oito digitos, sendo o primeiro sempre a letra L, em seguida a data da

producéo, por exemplo, 250722 (dia 25, do més 07, do ano 2022) e o ultimo digito sempre era
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1. Este fator dificultava a rastreabilidade dos produtos, ja que varios produtos adquiriam o
mesmo lote por serem produzidos no mesmo dia. Portanto, foi realizada uma mudanga. Os 7
primeiros digitos seguem a regra inicial, porém o ultimo digito muda conforme a ordem de
producdo, por exemplo, o primeiro produto produzido no dia 25/07/2022 possui o lote

L2507221, ja o segundo produto teré o lote L2507222 e assim sucessivamente.

4.4 Vencimento de produtos

Quando o projeto foi iniciado, foi encontrada uma grande quantidade de produtos
acabados vencidos e a vencer naquele més. No inicio, a quantidade de alimentos produzidos
era muito alta. Nao havia um planejamento, os produtos eram fabricados de acordo com a
solicitacdo do setor comercial, que solicitava antes mesmo da aprovacao dos pedidos. Por fim,
era produzida uma quantidade muito alta, que ndo saia e acabava vencendo. Por esse motivo,
foi criado o estoque minimo, que é baseado na venda dos Ultimos trés meses e a necessidade
de producéo, que é calculada de acordo com o estoque minimo e estoque real. Ela ¢é calculada
sempre na primeira semana do més, a fim de conseguir um planejamento melhor.

Outro motivador para o vencimento dos produtos foi a falta da existéncia de um FIFO
(first in, first out). Ao receber um pedido, o assistente comercial entrava no estoque de
produto acabado e retirava os produtos e suas quantidades, porém ndo se atentava ao lote,
fazendo com que os produtos fossem liberados de forma totalmente aleatoria. Muitas vezes
eram liberados os produtos mais novos e 0S mais antigos permaneciam no estogque e
posteriormente venciam.

No primeiro inventério realizado foram contabilizados 3.037 produtos, sendo 654
vencidos como mostra a tabela de produtos vencidos e a vencer elaborada em janeiro (Quadro
3). J& no inventario realizado seis meses depois, havia 1786 produtos em estoque. Neste
periodo de seis meses venceram 34 produtos (Quadro 4), ou seja, a porcentagem de produtos
vencidos passou de 21,5% para 1,9%.



Quadro 3 — Produtos vencidos e a vencer de janeiro 2022.

FONTE: Do autor (2022).

PRODUTOS LOTE FABRICACAO VALIDADE am
- e L0607211 06/07/2021 02/01/2022 12
- - — 11507211 15/07/2021 11/01/2022 2
’ [ ——— 10308211 03/08/2021 30/01/2022 20
n - mea 10608211 06/08/2021 02/02/2022 26
! ——- 12807211 28/07/2021 24/01/2022 30
- R— 10707211 07/07/2021 03/01/2022 28
' —— — 11507211 15/07/2021 11/01/2022 18
- - @ - e 12506211 25/06/2021 22/12/2021 13
’ AP — 10707211 07/07/2021 03/01/2022 14
a - o ads 10608211 06/08/2021 02/02/2022 7
! ———— - a— 12007211 20/07/2021 16/01/2022 15
- -— e — 11907211 19/07/2021 15/01/2022 27
[ e M s & S 11407211 14/07/2021 10/01/2022 13
LV - . ame— - w- 12307211 23/07/2021 19/01/2022 17
B —— 10607211 07/07/2021 03/01/2022 10
L [ —— 10807211 08/07/2021 04/01/2022 14
! s —— — . ——— ___Lonu 20/07/2021 16/01/2022 59
- - —— ~ wnn 21/07/2021 17/01/2022 3
T ' — - o — . wwnn 23/07/2021 19/01/2022 1
» —— ___usnu 19/07/2021 15/01/2022 9
E ——— - — __uonu 27/07/2021 23/01/2022
» —— - —- __womu 02/08/2021 29/01/2022 7
E —— - — __uonn 12/07/2021 08/01/2022 15
! —— — | usosu 18/06/2021 15/12/2021 11
= —— @ em— __unu 12/07/2021 08/01/2022 8
! - . - —— | losoe2u 08/06/2021 05/12/2021 3
! - s e e - + 10208211 02/08/2021 29/01/2022 5
! - s enemee - 107211 30/07/2021 26/01/2022 4
- e 1 L1506211 15/06/2021 12/12/2021 16
: - —— 10106211 01/06/2021 28/11/2021 38
- - —— 12607211 26/07/2021 22/01/2022 16
. - 11407211 14/07/2021 10/01/2022 8
! PR 12607211 26/07/2021 22/01/2022 20
K — - —— — 10607211 06/07/2021 02/01/2022 2
—— . E——— 12307211 23/07/2021 19/01/2022 12
: —— - —— 12607211 26/07/2021 22/01/2022
] - 11106211 11/06/2021 08/12/2021
- -re 11406211 14/06/2021 11/12/2021
- 11507211 15/07/2021 11/01/2022 15
: — e — 13007211 30/07/2021 26/01/2022 6
PR — 10908211 09/08/2021 05/02/2022 7
L W - W il A - ——— 12807211 28/07/2021 24/01/2022 26
B 11407211 14/07/2021 10/01/2022 15
: e e— - 12307211 23/07/2021 19/01/2022 3
- PP PE—p—— 11407211 14/07/2021 10/01/2022 5
- & wwwm 12107211 21/07/2021 17/01/2022 1
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Quadro 4 — Produtos vencidos ap0s seis meses de acompanhamento.

30

NOME DO PRODUTO LOTE FABRICAGAO | VALIDADE QTD
R ——— L1810211 18/10/2021 16/04/2022 5
- B - L2010211 20/10/2021 18/04/2022 8
B B e [ 2610211 26/10/2021 24/04/2022 2
N — L2610211 26/10/2021 24/04/2022 11
L L | L2610211 26/10/2021 24/04/2022 8

FONTE: Do autor (2022).

No gréfico abaixo (Figura 6) consegue-se visualizar melhor o total de produtos em
estoque e a quantidade vencida ao longo desses meses de execucdo e acompanhamento do

projeto.

Figura 6 — Total de produtos em estoque x produtos vencidos.
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FONTE: Do autor (2022).
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4.4.1 Impacto financeiro

Visto que a perda de produtos por vencimento foi enorme, foi realizado um estudo
sobre o impacto financeiro gerado a partir dos produtos vencidos do Quadro 3. Levando em
consideracdo o valor gasto com matéria-prima, processo, embalagem e armazenamento,
somou-se R$7.279,55, um valor consideravelmente alto para uma empresa que estd
comecando.

4.6 Uniformes

Foram criados uniformes brancos com a barra da manga de trés cores diferentes:
vermelho, azul e verde. Foi estabelecido que segunda-feira deve-se usar o uniforme de cor
vermelha, terca-feira azul, quarta-feira verde, quinta-feira vermelho, sexta-feira azul, sdbado
verde e domingo verde, conforme mostrado na Figura 7. Esta medida foi aplicada visando ter
um maior controle de higienizacdo dos manipuladores, ja que cada dia eles teriam que se
apresentar com o uniforme de cor diferente. Entdo, pode-se garantir que o uniforme esta
sendo trocado, sendo disponibilizado um tempo para que o colaborador consiga higienizar o
uniforme até ter que usa-lo novamente. O cronograma foi entregue em forma de cartilha junto

com os uniformes.

Figura 7 — Manual de utilizagdo dos uniformes.

Uniformes - Manual de Utilizacao

=» Segunda-feira: Vermelho. 4 'v
=» Terca-feira: Azul. o

=» Quarta-feira: Verde. o
=» Quinta-feira: Vermelho. S P

=» Sexta-feira: Azul.
=» Sabado: Verde. A .T
=» Domingo: Verde.

FONTE: Do autor (2022).
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4.7 Alvaré Sanitério

O Alvara Sanitario, no caso do setor de alimentos, € um documento liberado pela
ANVISA. Chamado também de Licenca de Funcionamento, este documento libera o
estabelecimento a exercer a atividade requerida. Porém, para conseguir esta liberacdo, um dos
documentos solicitados € o Manual de Boas Praticas. Como a empresa ndo tinha este
documento e varios outros, também ndo tinha a liberacdo. Apds fazer as alteracdes citadas
acima, elaborar e implementar os documentos, foi possivel conseguir este Alvara. Este foi um

dos passos mais importantes, ja que sem o Alvard a empresa nao poderia funcionar.

4.8 Resultados de outros trabalhos

Trésel (2014), em seu artigo sobre a Implantacdo de Boas Préaticas de Fabricacdo em
Empresa de Chocolates Artesanais em Arroio Do Meio — RS, apresentado na matéria de
Estagio Supervisionado do curso técnico em quimica, também obteve um bom resultado ao
comparar a situacdo inicial e final da empresa apds a implantacdo das boas praticas. Em seu
estudo, as ndo conformidades passaram de 31,1% para 7,3%.

Ao observar os resultados de seu Trabalho de Conclusdo de Curso sobre Elaboragédo
de Manual de Boas Préticas do Centro de Comercializacdo de Agricultura Familiar Jodo
Pedro Teixeira, Medeiros (2018) confirma que a implementacdo do manual traz uma
ferramenta personalizada que possibilita a manutencao da seguranca dos alimentos.

Levando em consideragdo os resultados dos trabalhos citados acima, é possivel afirmar
que a implantacdo das boas praticas de fabricacdo se faz necessaria em todas as areas de

producdo de alimentos.
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5 CONCLUSAO

A partir das informac6es e resultados obtidos neste trabalho, pode-se afirmar que a
implantacdo do setor de qualidade, assim como a implementacdo das boas préaticas de
fabricacio em uma empresa de alimentos faz total diferenca, jA& que através dessas
ferramentas, a empresa consegue garantir uma Seguranga maior aos colaboradores, aos
produtos e aos consumidores finais. Além disso, é possivel padronizar e controlar as
atividades, diminuindo desperdicios.

Especificamente para esta empresa, a realizagdo do projeto foi de extrema relevancia e
importancia. Foi possivel conseguir o Alvara Sanitério para que a empresa pudesse funcionar
de forma legal em relacdo as legislacdes e aos 6rgdos regulamentadores. Através dos
treinamentos, os colaboradores se sentiram mais confiantes ao realizar as operacGes
pertinentes, conseguiu-se adquirir um planejamento e uma seguranga maior ao produzir e
entregar os produtos, além de uma maior satisfacdo do cliente.

E valido ressaltar a importancia da Universidade Federal de Lavras e do curso de
Engenharia de Alimentos, que proporcionou grande parte do conhecimento utilizado neste
trabalho. A partir do aprendizado adquirido durante o curso, foi possivel ter uma nogdo maior
sobre a importancia da implantacdo da gestdo de qualidade e das boas praticas de fabricacdo,

além das ferramentas adequadas para cada caso.
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APENDICE A — POP sobre a Higiene e Satde dos Manipuladores

SiaSa P-X-003-01
empresa | HIGIENE E SAUDE DOS MANIPULADORES REV.: 01
DATA: 19/01/2022
1 OBJETIVO

Descrever os procedimentos relacionados com higiene e salide dos colaboradores envolvidos nas
etapas de manipulacao direta ou indireta dos alimentos.

2 DEFINICOES

PCMSO (Programa de Controle Médico de Saiide Ocupacional): £ o programa conhecido como
NR 7. sua implantago visa a prestagao da salde do trabalhador;

PPRA (Programa de Prevengdo de Riscos Ambientais): E o programa conhecido como NR 9, que
objetiva levantar as condigdes do ambiente de trabalho e indicar os procedimentos preventivos;

ASO (Atestado de Saltde Ocupacional): Atesta sua condigao para exercer determinada fungao;

EPI (Equipamentos de Protegdo Individual): todo dispositivo de uso individual destinado a proteger
a salde e a integridade fisica dos colaboradores.

3 REFERENCIA

SSST - Secretana e Seguranga de Salde do Trabalho - legislagio em seguranca e sabde do
trabalho — Lei n® 6514 de 22 de dezembro de 1977;

NR 6 — Equipamentos de Protec®o Individual — EPI;

NR 7 — Programa de Controle Médico de SalGde Ocupacional — PCMSO;
NR 9 - Programa de Prevengao de Riscos Ambientais — PPRA:
Resolug8o 216 de 16 de setembro de 2004;

Portaria n°1428 de 26 de novembro de 1993. Ministénio da Salde.

4 RESPONSABILIDADES

O Recursos Humanos é responsavel por encaminhar os colaboradores para a realzagao dos exames
médicos, clinicos e laboratonais, admissionais, demissionais, periddicos, controlar e arquivar todos
os documentos relativos ao PCMSO/PPRA e ao Controle de salhde clinico.
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O médico do trabalho & responsavel por encaminhar os exames médicos, acompanhar os
tratamentos e definir a necessidade de afastamento.

Todos os colaboradores s8o responsaveis por aplicar os requisitos de higiene pessoal e utilizacao
dos Equipamentos de Protecao Individual.

A qualidade & responsével pelo montoramento dos requisitos de higiene e pela avaliag®o das
condigdes de trabalho dos colaboradores.

O coordenador de produg8o & responsavel por garantir a execugao deste procedimento e seguimento
das condigbes exigidas de higiene pessoal.

5 DIRETRIZ
51 SAUDE DOS MANIPULADORES

Os colaboradores que maniputam alimentos que apresentarem: feridas, lesdes, chagas, cortes nas
maos, unhas ou nos bragos, gastrenterites, assim como, 0s que estiverem acometidos de infecgbes
pulmonares ou faringites ndo devem executar as atividades rotineiras, devendo ser deslocado para
outra atividade mais cabivel a situagao ou até mesmo ser afastado de suas atividades.

O colaborador deve informar o seu supervisor direto sobre a ocoméncia e este tomara as medidas
necessarias para preservar a integridade e saide do colaborador.

5.1.1 LAVAGEM E ASSEPSIA DAS MAOS

A higiene adequada das maos dos colaboradores € fundamental nos processos de seguranca
alimentar, assim como, na qualidade do produto final oferecido ao consumidor.

Durante a execucho das atividades o colaborador deve manter uma rotina de lavagem de maos,
sendo orientado que a cada 1 hora deve realizar pausa na atividade realizada para higienizag8o das
maos.

A realizagdo da higienizac8o das m&os deve ser feita também nos seguintes caso:

= Entrar na cozinha;

* Utiizar o sanitano;

Mudar de tarefa;

Colocar luvas descartaveis;

* Manusear material de limpeza;
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Tocar em alimentos nao higienizados ou crus;
Recolher material que tenha caido no piso;
= Manusear lixo e outros residuos;

Assoar 0 nanz, tossir, espirar
Tocar ou cogar o rosto, cabelo e corpo

Fumar
Atender o telefone

= Sempre que executar atividade que leve & contaminacdo.

Em todos os lavatérios de mé&os possuem Sabonete Liquido Master Derm Irgasan e Alcool em Gel
70% para assepsia das maos. Além disso, dispde do passo a passo de como deve-se higienzar as
maos.

5.1.2 CONTROLE DE SAUDE CLINICO DOS COLABORADORES

Todo colaborador antes da admiss8o, deve ser submetido acs exames médicos laboratoriais para
certificago de sua integridade fisica, sendo eles:

= Hemograma Completo;

= Parasitoldgico de Fezes;

= Urina;

= Coprocultura;

= Consulta Médica Avaliativa;

Os exames estando dentro da normalidade, a clinica parceira responsavel pela elaboragso dos
exames encaminha o Atestado de SaGde Ocupacional (ASO).

Anualmente & realizado a renovagao do ASO para assegurar que todos os colaboradores encontram-
se em condigbes adequadas de salde para exercicio de suas atividades.

Em caso de retomo ao trabalho, apés afastamento, mudanca de fungo ou demiss3o também é
realizado 0s exames e atualizacio do ASO.

Os documentos (resultados de exames e ASQO) enviados pelo laboraténo parceiro devem ser
mantidos atualizados na pasta de cada colaborador.

5.1.3 EQUIPAMENTOS DE PROTECAO INDIVIDUAL
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Todas as atividades exercidas pelos colaboradores s8o avaliadas pelo Técnico de Seguranga do
Trabalho, diante desta avaliagdo € elaborado o Programa de Preveng®o de Riscos Ambientais
(PPRA) onde sera listado todos os EPI's necessarnios para sanar ou mitigas niscos eminentes.

No momento da admis&o de cada funcionano ele recebe os EPIs pertinentes a atividade que ira
exercer. Essa atividade é registrada no formulario F-X-077-01 FICHA DE EPL.

5.2 CAPACITACAO

A Qualidade junto com os Recursos Humanos realiza o treinamento dos funciondrios a cada trés
meses.

Os funciondrios s8o capacitados nos seguintes requisitos:

* Higiene pessoal,

= Manipulagao Higiénica dos Alimentos;
= Seguranca alimentar;

= Doencas Transmitidas por Alimentos:
= Controle de Pragas;

= Qutros pertinentes a area de atuagio.

Existem também informatvos distribuidos pedo ambéente de trabalho & sempre que necesséario é
realizado treinamentos individuais com instrugcdes necessarnas.

A carga horaria vana de acordo com a disponibilidade da equipe que sera treinada, podendo ser
fracionada em dias sendo carga horaria maxima de 1 hora por tema ou ministrada em apenas um
dia com carga horaria méaxima de 4 horas.

5.3 UNIFORMES

Todos os funcionénos recebem uniformes, limpos e Integres no momento da admissdo contendo
calgas, blusas, aventais, botas e dependendo do cargo jalecos. Os uniformes somente s&o utdizados
nas dependéncias da empresa.

Os funcionarios utilizam toucas descartavels que devem ser utilizadas dentro da &rea produtiva, ndo
podem estar rasgadas, furadas ou sujas e devem ser substituidas sempre que necessario.
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A empresa substitui os unfformes sempre que necessario @ em casos de acidentes troca-se os
mesmos imediatamente. O controle da distribuicdo de uniformes fica a cargo do setor de Recursos
Humanos, que mantém os registros.

No que diz respeito ao uniforme, os funcionarios devem obedecer aos seguintes aspectos:

= Conserva-io em bom estado, sem rasgos, manchas, furos ou partes descosturadas;

= Manté-lo completo, limpo e bem passado;

= Nao se sentar ou deitar no ch3o com o uniforme;

= Troca-lo dianamente e se necessano mais de uma vez por dia;

= Manter os sapatos e botas impos e conservados;

* As meias devem ser utilizadas durante toda a jornada de trabalho;

= Manter o gomro e a touca em perfeito estado de conservagdo;

= Nao utilizar panos ou plasticos para protecao do unforme:

= Nao & permitido camregar no uniforme: cigarres, isqueiros, canetas, carteiras, |apis, batons,
= reidgios e outros objetos.

6 SEGURANCA

Os colaboradores devem utilizar todos os EPl's perinentes a atividade realizads, podendo ser
advertido verbalmente ou por escrito em caso de ndo cumprimento desse procedimento.

7 MEIO AMBIENTE
N/A.

8 APROVACAO DE DOCUMENTOS E HISTORICO DE MUDANCAS

Agio Cargo Nome Data
Procedimento criado Estaglana em Fernanda Conde Moraes 19/01/2022
Engenharia de Alimentos

Procedimento aprovado Diretora de Produgéo Jane Azambuja Macedo 19/01/2022
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