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Resumo

Boas Préticas de Fabricacdo sdo um conjunto de regras, normas e atitudes as quais, quando
aplicadas ao manuseio de alimentos, asseguram que estes cheguem até o consumidor em
condi¢Bes higiénico-sanitarias adequadas necessarias para o atendimento do que reza a
legislacdo em vigor. Sendo assim, 0 programa BPF trata-se, antes de mais nada, de uma
ferramenta de qualidade. O objetivo do presente estudo foi analisar a aplicagdo do BPF em
uma panificadora de porte médio na cidade de Natal-RN. Foi possivel constatar diversas
oportunidades de melhoria na empresa, dentre os quais se destacam as relacionadas a falta
de infra-estrutura necessaria e falta de controle dos aspectos referentes aos manipuladores,
principais vias de contaminacdo. Além da melhoria nos aspectos de qualidade, evidenciou-se
a melhora das condicfes de trabalho, melhorando também o processo na perspectiva dos
funcionarios. Observou-se também um investimento total necess&rio na ordem de
R$38.630,00, 0 que, em parte, explica a baixa freqiiéncia de adeptos ao BPF, mesmo estando
contido em legislagdo. Frente & gama de obstaculos que muitas vezes desestimulam os
empresarios do ramo de alimentos a adotarem as Boas Praticas sugere-se um maior nivel de
informacéo disponibilizada, aumentando o grau de conscientizacéo da importancia do BPF
para as empresas.
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1. Introducéao

No mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos produtos deixou de ser uma vantagem
competitiva e se tornou requisito fundamental para a comercializacdo dos produtos. Segundo
dados do PROPAN (2006), com 52 mil empresas em todo o pais, faturando cerca de 25
bilhdes de reais e estando entre 0s seis maiores segmentos industriais do pais, a panificacéo
ndo apresenta situacdo diferente da anteriormente exposta. Fato este principamente
relacionado pela entrada de setores mais agressivos do vargo, como, por exemplo, “fast
food’'s’ e lojas de conveniéncia, 0 que faz com que as panificadoras necessitem atingir altos
niveis no quesito qualidade, um dos fatores que determinara a capacidade da empresa em
conseguir espaco no mercado.

Dentro deste contexto uma das formas para se atingir um alto padréo de qualidade € a
implantagdo das Boas Préticas de Fabricacdo (BPF). As boas préticas integram-se a filosofia
do sistema de gestdo da qualidade como uma ferramenta que consiste em estabelecer
diretrizes que normalizem e definam procedimentos e métodos que direcionem a fabricacdo
de um produto ou a execucdo de um servico. A razéo da existéncia do BPF esta em ser uma
ferramenta para combater, minimizar e sanar as contaminages diversas. Logo, pode-se
definir as Boas Praticas como procedimentos necessarios para garantir a qualidade sanitaria
dos aimentos, oriundas de normas legais que tém o papel de auxiliar e principamente
orientar a garantia de qualidade de todos os processos da producéo ou industrializacdo dos
alimentos (BRASIL, 2004).

A adocéo do BPF representa uma das mais importantes ferramentas para o alcance de nivels
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adequados de segurancga alimentar e com isso a garantia da qualidade do produto final. Em
geral, as Boas Préticas consideram alguns pontos, dentro dos quais podemos citar préticas
referentes a higiene pessoal, areas externas, ventilacgo e iluminacdo adequadas, controle de
pragas, facilidade de limpeza e manutencdo dos equipamentos e controle de producéo
(AKUTSU et a, 2005). Porém, devido a dificuldade no acesso as informagdes a respeito da
mesma, principalmente no que diz respeito aos pontos abordados, os nimeros de ocorréncias
de ndo-adeptos as Boas Préticas detectados pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria é
de volume consideravel (NASCIMENTO NETO et al, 2005). Convém assinadlar que o BPF
mantém estreita relacdo com o ser humano que atua nos processos envolvidos, assegurando
sua sallde, seguranca e bem-estar e conferindo a ele educacéo e qualificagao nos aspectos de
higiene, sanitizagdo, desinfeccéo e disciplina operaciona. Sendo assim ha a comprovacéo de
gue a empresa que faz uso do BPF ja se encontra em estagio superior na qualidade de seus
produtos, fato este importante no mercado competitivo em que vivemos (CANTO, 1998;
AKUTSU et a, 2005).

A partir do contexto anteriormente citado, o objetivo do presente estudo foi readlizar uma
andlise da aplicacdo das Boas Préticas de Fabricacdo de porte médio segundo a legislacdo
vigente em uma Panificadora de porte médio. O presente estudo se justifica porque servira de
referéncia para aplicacdo das boas préticas de fabricacdo em estabelecimentos, apontando os
principais aspectos da implementacdo. Tem-se como consequéncia direta do estudo a
melhoria nas condic¢des higiénico-sanitaria da producéo, sendo possivel, assim, prover uma
maior qualidade nos produtos da empresa para seus consumidores.

2. Metodologia

O presente estudo possuiu cunho descritivo do tipo estudo de caso, uma vez que esta natureza
de pesquisa caracteriza-se por descrever e analisar um sistema através de um contexto local e
real (JUNG, 2004). O universo da pesquisa foi uma panificadora localizada na cidade de
Natal, no estado do Rio Grande do Norte.

Primeiramente, apds a decisdo por parte do proprietario da panificadora de que seriam
adotadas as Boas Préticas de Fabricacdo, foram avaliadas as condi¢des higiénico-sanitarias
em que a panificadora se encontrava e a partir destas foram constatadas e avaliadas as
medidas necessarias a implementacéo das Boas Préaticas. Através de um plangamento prévio
foram ent&o realizadas as adequagdes aos requisitos do programa.

3 Resultados
3.1 Aplicagdo dasboas préticas na Panificadora

No presente trabalho, por motivos de simplicidade, sdo apresentados os pontos em que
ocorreram mudangas significativas no quesito de qualidade na panificacdo, abordando
guesitos criticos que podem ser facilmente identificados em outras empresas do ramo de
alimentacdo. Inicialmente, foi estabelecido pelo proprietario que o local da producéo seria
transferido para um espaco localizado mais ao fundo do estabelecimento, e que o local onde
funcionava o0 processo produtivo dos panificados seria disponibilizado para a expanséo da
loja. Analisando os pontos presentes na resolucdo-RDC 216 na Panificadora em estudo, pdde-
se redlizar um levantamento de seus problemas com relacdo as Boas praticas e suas
respectivas solugoes.

3.1.1 Ambiente

Nascimento Neto et a (2005) afirmam gue “entende-se por ambiente um conjunto de fatores
extrinsecos ao alimento que influenciam direta ou indiretamente na manutencdo de sua
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gualidade’. Dessa forma, os ambientes externo e interno (armazenamento, preparo e a
exposicao dos alimentos) devem ser cuidadosamente controlados para evitar possives
contaminagOes. A tabela 1 indica os principais pontos analisados na empresa, apontando o
estado encontrado e as medidas adotadas para a efetiva regularizacdo do ambiente, segundo a

resolucéo.

Descricéo

1 Area Externa

2 Acesso

3 Pisos

4 Teto

5 Paredes e
divisorias

6 Portas

7 Janelas e
outras
aberturas

8 Instalacbes
sanitérias e
vestiarios para
manipuladores

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

A regido externa da panificadora se encontrava em claro estado de desgaste, suas
paredes continham frestas e rachaduras que favoreciam a proliferacéo de vetores.
Havia também o acimulo de materiais em desuso ou danificados (como
maquinas, engradados de bebidas, baldes quebrados, etc.).

Houve o reparo da érea externa e foram retirarados da érea externa todos os
objetos, cuja funcdo ndo era primordial para o pleno funcionamento da
Panificadora (maguinas quebradas, baldes vazios, engradados de bebidas).

O acesso a area de manipulagédo se dava por duas vias: diretamente do corredor
externo da panificadora ou pela prépria area de vendas da panificadora. Havia
desse modo o fluxo constante e irrestrito de pessoas na area de producao.

O acesso a area de producgdo se da agora por uma Unica via. A entrada para o
setor de producdo se restringe agora aos manipuladores e supervisores - em casos
excepcionais a visitantes - todos devidamente tragjados de calca, batas e tocas
protetoras.

O piso da érea de producdo era confeccionado apenas de concreto, o que
dificultava sua higienizacdo. Existiam também rachaduras que facilitavam o
acimulo de residuos.

Adequacdo do pavimento as premissas do BPF, instalacdo de piso branco,
impermeavel e de facil higienizacdo bem como de material antiderrapante;
instalaram-se também rodapés abaul ados evitando acumulo de residuos.

O teto da area de producdo era composto somente de telhas (do tipo brasilite).
Também ndo havia forro, o que possibilitava 0 acesso de residuos e possiveis
vetores do meio externo.

Com o deslocamento da produco para outra localizag&o na panificadora, mudou-
se a cobertura da area de producdo, observando nesse segundo momento uma
cobertura de concreto (laje) pintada e devidamente trabalhada com tintas
lavéveis e impermeaveis.

As paredes se encontravam em um estado precario de conservagdo, nao eram
pintadas e possuiam inlimeras frestas e rachaduras, o que possibilitava o acimulo
de residuos indesgjaveis e insetos.

As paredes foram revestidas com material liso (azulgjo), sem frestas, e de cor
branca até uma atura de 2 metros; deste modo apés essa altura foi utilizada tinta
lavavel e impermeavel de cor branca de acordo com a legislacdo citada.

Portas em péssimo estado de conservacgdo, notando-se oxidagcdes nestas, 0 que
dificultava sua higienizacdo. Havia a necessidade do fechamento manual das
mesmeas, através das quais poderiam ocorrer contaminacdes cruzadas.

Foram adotadas portas de auminio dotadas de fechamento automatico,
excetuando a porta do almoxarifado que ndo possui 0 sistema, pois como
depdsito de insumos ha a necessidade de um controle sobre os materiais ali
estocados.

As janelas eram inexistentes, as aberturas para 0 meio externo continham apenas
uma grade de ferro, que ndo tinha mais condi¢des de uso devido a oxidagao.

Todas de aluminio dotadas de vidros transparentes para o livre acesso da luz
natural possuindo ainda telas milimetradas com presilhas moveis que facilitam
sua higienizac&o.

O banheiro utilizado pelos manipuladores ndo era de uso exclusivo destes, 0s
manipuladores dividiam um Unico banheiro com todo o corpo de funcionérios da
panificadora. Desse modo o0 banheiro se encontrava constantemente em estado
critico de higiene exalando odores desagradaveis. Ainda assim, era necessaria a
passagem pela producdo para o uso do mesmo.
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9 Instalacbes
sanitérias para
visitantes e
outros

10 Lavatorios
naareade
producéo

11 lHuminag&o
einstalacdo
elétrica

12 Ventilagdo
e climatizacdo

13
Higienizacéo
das instalacbes

14 Controle
integrado de
vetores e
pragas urbanas

15
Abastecimento
de &gua

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas

Estado

Medidas
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Construcdo de um banheiro exclusivo para uso dos manipuladores dotado de
material para completa assepsia das méos destes. O banheiro ndo possui contato
direto com a producéo, o que minimiza riscos de contaminagoes.

N&o existia banheiro para visitantes, que dividiam o mesmo banheiro dos
funcionarios da panificadora.

Readequacdo de uma parte do estabelecimento para a instalagdo de mais dois
banheiros (masculino e feminino) para possiveis visitantes e clientes do
estabelecimento, ambos dotados de toalhas descartaveis bem como sabonete
liquido anti-séptico.

N&o existia.

Construcéo de lavatorio na érea de producdo dotado de aparato para adequada
assepsia, possuindo também véavula de acionamento localizada no piso, fazendo
com que o manipulador ndo precise aciondlo manualmente (evitando
contaminagdo cruzada).

Existia apenas uma luminaria simples e precaria, ndo havia protecdo contra
possiveis explosdes da |ampada além desta ser instalada com uso de imendas
visiveis e “gambiarras’. A fiacdo da area de producdo em grande parte se
encontrava exposta e alguns fios que conectavam equipamentos as tomadas
cruzavam a linha de producdo podendo culminar em graves acidentes de
trabal ho.

Instalagdo elétrica toda confeccionada com eletrodutos, sem frestas nem
imperfeicdes em sua instalagdo impossibilitando o acimulo de residuo e/ou
vetores. Seu uso foi adotado pela facilidade de manutenc&o, ndo havendo assim a
necessidade de danificar a parede para uma eventual manutencéo da fiagdo. Na
construcdo da nova estrutura primou-se por uma arquitetura que possibilita ao
maximo o uso da luz natural, tendo em vista que a producéo ocorre em maior
volume no turno matutino; a iluminacdo artificial também é acondicionada em
eletrodutos, suas luminéria sdo ante quebras (impossibilitando que durante uma
possivel explosdo de uma lampada ocorra de fragmentos se desprenderem e
atinjam os panificados.)

A ventilacdo se dava por meio da abertura da porta principal e pelas aberturas da
area de manipulagdo. No entanto, o fluxo de vento ndo era suficiente para
minimizar o calor gerado em grande parte pelo forno durante o processo.

A ventilacdo se d4 em cardter natural, havendo o fluxo continuo de vento,
possibilitado pelas amplas janelas e ainda pela auséncia de barreiras
arquitetbnicas na nova infra-estrutura de producdo. Desse modo, houve a
minimizacdo dos efeitos térmicos gerados pelo forno.

A higienizacdo da area de producdo era executada esporadicamente pelos
manipuladores e caracterizava-se somente pela retirada dos residuos solidos da
area de producao.

Foram adotados procedimentos de higienizacéo de toda estrutura fisica envolvida
diretamente no processo de producdo. Desse modo, ao fim de cada expediente
inicia-se 0 procedimento de higienizacdo das instalacdes.

A Unica agdo para 0 exterminio dos vetores caracterizava-se somente pelo uso de
inseticidas domésticos.

Detetizacdo local em periodos regulares de 180 dias, realizado por empresa
devidamente autorizada e com procedimentos devidamente registrados, contendo
laudo técnico fornecido pela empresa detetizadora, bem como todos os produtos e
medidas utilizadas no procedimento.

A é&gua utilizada na fabricacdo provinha diretamente da rede de abastecimento,
no entanto a agua utilizada para possibilitar o vapor no forno era proveniente de
uma caixa d’agua com visivel auséncia de higienizacao.

A agua provém, como no estado inicial da rede de abastecimento, de natureza
potéavel. A &gua do vapor agora € retirada de uma caixa de abastecimento,
devidamente higienizada e com os procedimentos registrados.
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Os residuos sélidos gerados durante o processo eram alocados inicialmente para

Estado @ Sacos na érea de producéo e posteriormente esses sacos eram depositados “nos
fundos’ da panificadora onde aguardavam a coleta municipal .

16 Manejo de Aquisicdo de lixeira dotada de acionamento por pedal evitando a contaminagéo
residuos cruzada, assm todos os residuos oriundos do processo sdo alocados

Medidas = primeiramente para esse compartimento e, apés o fim do processo produtivo,
acondicionados em local fechado, dotado de telas milimetradas e fora do
ambi ente de manipulagéo.

Os residuos liquidos eram encaminhados para fossas sépticas dada a auséncia de

17 Estado | sneamento da 4rea.
Esgotamento ; - . . . .
sanitéario Medidas A situacdo manteve-se igual, porém, foram instalados ralos sifonados e com

grelhas que possibilitam seu fechamento impedindo o refluxo dos gases.

Tabela 1l — Aspectos do ambiente

A tabela 1 apresenta os pontos relativos as instalagdes que, como avaliados, necessitam de
suas respectivas medidas corretivas. Vale salientar que, aém de prover uma melhor condicéo
para 0 produto, evidencia-se também uma valorizacdo do ambiente de trabalho, ou sgja, 0
trabalhador passa a encontrar um ambiente de melhores condicdes, levando a um aumento no
carater motivacional do mesmo, melhorando assim o processo de trabalho como um todo.

3.1.2 Equipamentos, moveis e utensilios

A este quesito atribui-se devido grau de importancia, uma vez que pela propria caracterizacéo
do processo produtivo na panificagdo, 0s equipamentos e utensilios tém grande usabilidade e
facilitam a execucdo do trabaho, e para que oferegam um desempenho 6timo aos
manipuladores devem ser devidamente higienizados e apresentar manutencdo
(NASCIMENTO NETO et a, 2005). Fatores estes que se adequam as premissas do BPF e
também abrangem um de seus objetivos, que € a reducéo de custos em sua concepcdo mais
ampla (CANTO, 1998). Esses pontos sdo vistos natabela 2.

Descricéo
Estado precéario de conservagdo do maquinario da produgdo. Isso em grande
Estado | parte devido a utilizacdo de equipamentos defasados, alguns com mais de 25
1 Equipamentos anos de uso, em que a oxidag&o era evidente em muitos.
: Plangjamento de substituicdo de maguinarios da producéo, dando preferéncia ao
Medidas | ¢5ricados com materiais resistentes a corrosio como o aco inox.

Alguns méveis da area de producéo, principalmente os armarios, estavam com
suas superficies danificadas, principa mente em consequiéncia da oxidacao.

) Retirou-se da érea de producéo moéveis em desuso, e reformaram-se agqueles que
Medidas | ainda estavam adequados a realizarem as tarefas para as quais foram projetados.

Estado
2 Moéveis

Auséncia de muitos dos utensilios necessarios para 0 processo, muitos eram

utilizados em matérias primas e em produtos prontos, o que possibilitava a
Estado | contaminagdo cruzada. Alguns estavam danificados (facas sem cabo, formas

amassadas, etc) ou eram feitos com materiais inadequados, como madeira e

superficies porosas.

Aquisicdo de novos utensilios em substitui¢do aos danificados e aos que faziam
Medidas = o uso de material inadequado, bem como a compra de recipientes para o
acondicionamento destes apos a sua devida higienizagéo ao fim dos processos.
N&o existia nenhum procedimento periddico de higienizagdo, observava-se uma
limpeza esporadica a cargo dos manipuladores
4 Higienizagéo Padronizou-se as rotinas de higienizacdo dos equipamentos e utensilios de

Medidas | producdo, passando a ser didrias para todos os equipamentos e utensilios
envolvidos no processo.

3 Utensilios

Estado
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Tabela 2 — Aspectos dos equipamentos, méveis e utensilios

A andlise gera dos pontos abordados na tabela 2 recai sobre a mesma analise feita com
relacdo ao ambiente, uma vez que uma melhor condicio dos meios de trabaho
consequentemente facilita a agdo do trabalhador sobre estes, melhorando o desempenho do
processo de trabalho na panificacdo, propiciando, igualmente, a0 empresario um melhor
aproveitamento da forga de trabalho, uma vez que esta pode ser explorada de forma mais
eficiente.

3.1.3 Manipuladores

Uma das mais freglentes vias de contaminacdo microbiolégica na panificacdo sdo 0s
mani puladores, uma vez que de uma forma ou de outra 0 manipulador entra em contato direto
com o produto e com os demais fatores que os cercam (NASCIMENTO NETO et al, 2005).
Através desse contexto, pode-se afirmar que as Boas Préticas de Manipulagdo sdo base para
um controle de qualidade eficaz. A tabela 3 mostra os resultados obtidos.

Descricdo
Suas vestimentas eram caracterizadas basicamente por uma camiseta
Estado | pessoal e bermudas danificadas, utilizavam também calcados inadequados,
1 Vestuérios como sanddlias.
) Aquisicéo de vestuério adequado para os manipuladores (calga e bata branca
Medidas . . .
sem nenhum compartimento de acimulo de residuos, como bolsos).
FreqlUentemente eram observados funcionérios com a barba “a fazer” e/ou
unhas grandes. Durante o processo ndo era observado a assepsia das méos
Estado | dos manipuladores ao iniciar o processo, nem a assepsia apds manipular
matéria prima e partir para produtos prontos, facilitando assm a
2 Héabitos contaminagado cruzada.
Higiénicos Os manipuladores, agora devidamente capacitados e conscientizados da
importancia das boas préticas, cumprem as exigéncias higiénicas
Medidas | individuais para a produgéo segura de panificados. Assim, além dos habitos
higiénicos naturais, toma-se devido cuidado com as unhas, cabelos e
possiveis escoriacGes nos manipul adores.
Auséncia de procedimentos para avaliar as condicdes de salde dos
mani puladores.
3 Estado de satide Criag8o de rotinas semestrais de avaliagdo meédica dos manipuladores e dos
Medidas | funcionérios da area de vendas; o diagndstico é fornecido por médicos com
bases em exames previamente solicitados.
N&o existia nenhuma ferramenta didatica (cursos, semindrios, treinamentos,
€tc) que possibilitasse a capacitacdo dos manipuladores, que desconheciam

Estado

4 Progral na de Estado principios basicos para a fabricacdo higienicamente segura dos panificados,
capacitacéo dos o -

. bem como auséncia de supervisdo.
manipuladores e . - T e u . ~
SUperVisio Manipuladores capacitados por instituicdo pelo programa de “Manipulacéo

Medidas = Segura de Alimentos “ com carga horaria de 30 horas. A empresa também
mantém um gerente de produco profissional devidamente capacitado.

Tabela 3 — Aspectos dos manipuladores

As Boas Préticas vao mais além do que cuidados com o produto em si, passando também a
objetivar a garantia de salde e educacdo dos manipuladores (CANTO, 1998). Esses aspectos
sd0 percebidos na tabela 3, citando como exemplo a pratica de avaliages meédicas regulares,
capacitacdo e os proprios habitos higiénicos.

3.1.4 O alimento

Dentro do contexto de anadlise do quesito, foram abordados alguns pontos principais que
apresentavam problemas com relacéo as Boas Préticas, porém é necessario esclarecer que,
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embora poucos pontos sejam abordados nesse quesito, 0s aspectos mencionados em quesitos
anteriores possuem influéncia direta sobre este. Os resultados encontram-se na tabela
seguinte:

Descricéo
A matéria prima e insumos eram adquiridos sem nenhum parametro técnico e de
1 Matéria Estado higiene. Sua aquisicdo se dava pelo preco deste no mercado.
prima Os insumos passaram a ser adquiridos a partir da avaliacdo prévia de seus
ingredientes e fornecedores, exigindo destes certificagdo sanitéria, assim como a garantia de
embalagens Medidas = qualidade dos insumos que quando entregues sdo avaliados. Construgéo de
almoxarifado dotado de janelas com telas milimetradas, piso branco e com os
rodapés abaulados.
Observavam-se algumas condi¢des criticas no armazenamento dos produtos
prontos, como aguns panificados que necessitavam ser empacotados a
temperatura ambiente e assm que saiam do forno eram colocados em cima dos
Estado . ~ . .
armérios da producdo onde ficavam expostos por até 24 horas para terem sua
2 Rotulagem e temperatura baixada, ficando suscetivel a residuos particulados e contato com
armazenamento vetores. Nenhum produto dispunha de rotulagem.
do produto Devido acondicionamento dos produtos prontos em armarios devidamente
final higienizados com solucéo de hipoclorito de sddio; ndo é permitido ainda o
Medidas contato desses produtos com insumos ou produtos que ainda ndo estéo prontos

para o consumo evitando uma possivel contaminacdo. Ressaltamos ainda a
confecgdo de rotulagem contendo descricdo, composicdo, tabela nutricional,
dentre outros dados.

Tabela4 — Aspectos do alimento

A qualidade do panificado € de grande importancia para o BPF e deve-se garantir o controle
de qualidade desde 0 uso de matéria-prima e insumos até a chegada ao consumidor final.

3.2 Investimentos para implantacdo do BPF

Os itens abordados anteriormente foram relacionados a medidas, em que foram necessarios
investimentos para a adogdo das mesmas, dentro desse contexto demonstra-se através da
tabela 5 os investimentos realizados no presente estudo. Salientando que, 0s investimentos em
maguinario ndo foram efetuados de fato, porém estdo no plangjamento da aplicacdo do BPF e
ocorrerdo em oportunidade futura.

TIPO CUSTO (%) TIPO CUSTO (%)
1 Materiais 2 Méao-de-obra

1.1 Piso R$1.991,19 515 2.1 Pedreiro + Ajudante R$6.900,00 17,86
1.2 Telha R$ 392,18 1,02 2.2 Pintor R$ 500,00 1,29
1.3 Pia R$ 111,60 0,29 2.3 Pintor de equipamentos R$ 400,00 1,04
1.4 Lavatério R$ 53,84 0,14 2.4 Eletricista R$ 500,00 1,29
1.5 Sanitério R$ 116,36 0,30 2.5 Outros servigos R$ 309,00 0,80
1.6 Material dalge R$4.746,00 12,29 2.6 Subtotal R$8.609,00 22,29
1.7 Madeira R$ 403,20 1,04 3 Treinamentos R$ 118,00 0,31
1.8 Tinta R$ 817,15 2,12 4 Maquinério

1.9 Outros R$ 1.487,48 3,85 4.1 Batedeira R$9.000,00 23,30
1.10 Janelas R$ 1.050,00 2,72 4.2 Cilindro R$8.500,00 22,00
1.11 Portas R$ 1.000,00 2,59 4.3 Subtotal R$ 17.500,00 45,30
1.12 Subtotal R$ 12.169,00 31,50 b5.Vestuario R$ 234,00 0,61

Total investimentos ~ R$ 38.630,00
Tabela5 — Investimentos para o BPF
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Na tabela acima se da destaque ao investimento total necessario na ordem de R$38.087,00.
Pode-se perceber também a representatividade de cada investimento, em que os materiais, a
mao-de-obra € 0 maguinério correspondem a aproximadamente 31,5%, 22,3% e 45,3%,
respectivamente.

3.3 POP e Manual de Boas Praticas

Além dos pontos abordados anteriormente, para que segja concretizada uma efetiva
implantagdo das Boas Préticas de Fabricacdo, sdo necess&rios documentos que relatam as
medidas anteriormente apresentadas, como 0 Manua de Boas préticas de fabricacéo e os
Procedimentos operacionais padronizados (POP's). Os POP’'s s&o documentos de linguagem
clara e eloquente que abordam de maneira localizada os procedimentos técnicos operacionais
de cada processo dentro da producdo, descrevendo seqiiencialmente as instrucdes de producéo
e manipulacéo. O manual de BPF consiste no relato de todas as normas higiénico-sanitérias e
de controle na cadeia produtiva, funcionando de forma genéricaja que trata do processo como
um todo. No manual deve conter todos os controles adotados na empresa bem como todas as
medidas adotadas para manter a integridade biol 6gica dos alimentos, como a garantia médica
dos manipuladores bem como a capacitacdo técnica destes. A elaboracdo desses documentos,
por ser particular a cada empresa, estd em processo de confeccdo e ao serem concluidos
contemplardo a adequacéo da panificadora as normas do BPF.

XXVI ENEGEP - Fortaleza, CE, Brasil, 9 a 11 de Outubro de 2006

4 Considerages Finais

Dentro dos pontos destacados no estudo pode-se dar énfase a incidéncia de problemas
relacionados com as edificagOes, as quals se destacaram pela freqliente constatacdo dafalta de
conservagao e higienizagdo das instalagcbes, o que causou um dispéndio na ordem de
R$12.169,00. Atraves da aplicagdo do BPF, foi possivel prover a melhora nas condigdes de
trabalho expostas aos manipuladores, melhorando assim o préprio bem-estar dos mesmos, o
gue caracterizou, sob uma abordagem geral, melhoras significativas no processo de traba ho
na panificacdo. A partir dos resultados obtidos no investimento necessario, sendo da ordem de
R$38.630,00, pbde-se estabelecer esse fato como um dos que contribuem para 0 néo
cumprimento da legislacéo por parte de muitas empresas no ramo de panificacdo. No presente
estudo evidenciou-se também a grande dificuldade no acesso as informagfes o que contribui
com a situacdo anteriormente exposta. Tendo em vista a gama de obstaculos que muitas vezes
desestimulam os empresarios do ramo de alimentos a adotarem as Boas Préticas, sugere-se
um maior nivel de informagdo disponivel, aumentando o grau de conscientizacdo da
importancia do BPF para um melhor desempenho das empresas.
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