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Objetivou-se com este trabalho avaliar as condi¢bes de boas praticas
de fabricacdo (BPF) em uma panificadora da regido Sudoeste da
Bahia, com base nos itens preconizados pelas ResolucBes da Direcéo
Colegiada RDC n°. 275/2002 e 216/2004 da AAgéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA). Conforme a classificacdo adotada a
panificadora se enquadra no grupo 02 (51% de conformidades).
Destaca-se a baixa pontuagdo obtida no item “Documentag¢do” (6%)
que destoa do percentual dos demais itens (* 50%). Assim, algumas
medidas foram sugeridas para a elevacdo do score obtido pela
panificadora. Além disso, com relagcdo a “Documentagdo” foram
confeccionados cinco procedimentos operacionais padronizados, e
apés sua implantacdo foi feita uma nova avaliagdo. Com isso,
constatou-se uma elevacdo de 10% no score final, no qual a adoc¢do
dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) foi o principal
responsavel por este resultado.

Palavras-chaves: Procedimento Operacional Padronizado (POP),
Condigdes higiénico-sanitarias, Ferramenta de Qualidade
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2. Introducao

As empresas de Panificacdo e Confeitaria brasileiras vém mantendo um crescimento acima de
dois digitos desde 2007. Em 2012, o indice de crescimento estimado foi de 11,6%, o que
representa um faturamento de R$ 70,29 bilhdes. Com isso, estima-se que o setor de
panificacdo foi responsavel por 36% do faturamento total do mercado de food service. A
criacdo de areas para café, restaurantes e lanchonetes, além de novos produtos e variacdes de
receitas, faz com que as padarias se tornem “Centros Gastronomicos”, capazes de receber ¢

suprir os clientes em varios de seus momentos de compra (ABIP, 2013).

Esta constatacdo é um reflexo do novo estilo de vida, sobretudo da populacdo nas grandes
cidades, decorrente da crescente urbanizacdo; a incessante busca por maior conveniéncia e
facilidade para o consumidor moderno, que tem cada vez mais de tudo, com exce¢do do
tempo. A estes fatores somam-se a maior participagdo da mulher no mercado de trabalho; o
aumento dos lares de uma sO pessoa e 0s novos habitos que vao sendo incorporados também
pela oferta de solu¢bes em alimentacdo que sejam mais praticas, a custos mais competitivos
(FARINA, GRACA e FAGA, 2002).

Diante disso, a qualidade dos produtos deixou de ser uma vantagem competitiva e se tornou
requisito fundamental para a sua comercializacdo, tornando-se fator decisivo na hora da
compra (GOMES e RODRIGUES, 2006; DAHMER et al., 2006). Em geral, a qualidade esta
associada ao sabor, textura, aroma, forma de apresentacdo, facilidade de preparo, entre outros
(OLIVEIRA et al., 2009). Paralelamente as caracteristicas sensoriais, devem ser adotadas
medidas de prevencdo e controle em todas as etapas da cadeia produtiva, a fim de assegurar

que os alimentos sejam preparados de modo a garantir a seguranca do consumidor.

Para garantir a qualidade e a seguranc¢a dos produtos alimenticios existem acdes planejadas e
implantadas de forma sistematica, através de toda cadeia alimentar. A base da gestdo da
seguranca e qualidade de uma empresa de alimentos é constituida pelas Boas Préaticas de
Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO/SSOP-
Standards Sanitization Operation Procedures), que constituem 0s pré-requisitos para o
Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC/HACCP — Hazard
Analysis and Critical Control Points) (DAHMER et al., 2006).
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Assim, as boas préaticas 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 servigo. A razao da
existéncia do BPF esta em ser uma ferramenta para combater, minimizar e sanar as
contaminacgdes diversas. Logo, podem-se definir as Boas Praticas como procedimentos
necessarios para garantir a qualidade sanitaria dos alimentos, oriundas de normas legais que
tém o papel de auxiliar e principalmente orientar a garantia de qualidade de todos os

processos da producéo ou industrializacdo dos alimentos (BRASIL, 2004).

As BPF sdo obrigatorias pela legislacdo brasileira para todas as industrias e estabelecimentos
de alimentos, e estdo pautadas nas Portarias n°. 1428/93 (BRASIL, 1993), 326/97 (BRASIL,
1997a), 368/97 (BRASIL, 1997b) e nas Resolugdes da Direcdo Colegiada RDC n°. 275/2002
(BRASIL, 2002) e 216/2004 (BRASIL, 2004).

Alguns dos requisitos de Boas Préaticas sdo considerados criticos e imprescindiveis para a
seguran¢a dos alimentos e sdo denominados Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP). Estes estabelecem instrugdes sequenciais para a realizacdo de operagdes rotineiras e
especificas na producdo, armazenamento e transporte de alimentos para assegurar a auséncia
do risco de contaminacdo dos produtos durante seu processamento. Assim, os POP
formalizam a aplicagdo de requisitos fundamentais do Programa de Boas Préticas de
Fabricacdo (SEBRAE , 2010). Legalmente, os Procedimentos Operacionais Padronizados séo
regulamentados pela RDC n° 275 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA
(BRASIL, 2002).

A sistematizacdo destes procedimentos € consequéncia do panorama sanitario dos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. Este panorama € utilizado como
critério para definicdo e priorizacdo das estratégias institucionais de intervencdo. Para isso,
utiliza-se a seguinte classificagdo — mediante a conformidade dos itens apresentados no anexo
Il da RDC n° 275: grupo 01 - 76 a 100% de atendimento dos itens; grupo 02 - 51 a 75% de
atendimento dos itens; grupo 03 - 0 a 50% de atendimento dos itens (BRASIL, 2002).

Dentro desse contexto, com a necessidade de implantar ferramentas de gestdo que possam
contribuir para o aumento do potencial competitivo da industria de panificacdo, objetivou-se
com este trabalho implantar melhorias no programa de boas praticas de fabricagdo (BPF) em

uma panificadora da regido Sudoeste da Bahia.
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3. Metodologia

A pesquisa classifica-se, quanto aos fins, como exploratoria, descritiva e explicativa e, quanto
aos meios, como uma pesquisa bibliografica e um estudo de caso. O universo do estudo
delimitou-se a uma panificadora da regido Sudoeste da Bahia. A pesquisa descritiva é
caracterizada pela observacdo, registro, anélise e correlacdo das varidveis sem manipula-las.
Ou seja, o pesquisador procura descobrir a frequéncia na qual um fendmeno ocorre, sua
natureza, caracteristicas, causas, relacdes e conexdes com outros fenémenos (GONCALVES,
2005).

Para tanto, foi utilizado o Anexo I, Lista de verificacdo das boas praticas de fabricacdo em
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, da RDC n° 275 da ANVISA
(BRASIL, 2002). Esta normativa tem sido utilizada como referéncia para avaliar o controle
sanitario na area de alimentos (GOMES e RODRIGUES, 2006).

A coleta de dados teve como base a observacdo e acompanhamento das atividades
desenvolvidas com a finalidade de observar o panorama sanitario da empresa. Estes dados
foram registrados e organizados cronologicamente em um diario. Feito isto, os dados foram
analisados e transformados em um score de pontuacdo que definiu a classificacdo da empresa,
conforme a RDC n° 275. Paralelamente, foi desenvolvido um plano de corre¢fes a curto,
médio e longo prazo, o qual foi apresentado a direcdo da empresa. E valido salientar que
foram realizadas observacfes adicionais durante visitas a producdo, acompanhadas pelo

proprietario da empresa, ao longo da implantacdo deste plano.

Por tratar-se de um estudo exploratério/descritivo/qualitativo, os dados coletados receberam
um tratamento analitico de contetdo. Sendo assim, a compreensdo dos registros levantados e
suas possiveis correlagdes basearam-se na experiéncia vivenciada e em percepcdes dos

colaboradores da organizagéo e dos pesquisadores.

4. Resultados e discussao

Na etapa de verificacdo dos itens a empresa obteve os seguintes resultados:

Tabela 1. Resultados da Lista de Verificagéo
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o Né&o
Item/Avaliacao S N . %
Aplicavel

Edificacdo e Instalagdes 38 36 5 51%

Equipamentos, mdveis e utensilios 11 10 0 52%

Manipuladores 7 7 0 50%

Producéo e transporte do Alimento 20 6 7 77%

Documentacéo 1 16 0 6%

Avaliacdo global do estabelecimento 77 75 12 51%

Conforme a classificagcdo apresentada anteriormente, a panificadora se enquadrava no grupo
02. Assim, para a melhoria do programa de boas préaticas de fabricacdo da empresa, algumas
medidas deveriam ser tomadas para a elevacdo da sua pontuacdo. Em avaliacdo similar,
Schimanowski e Blimke (2011) avaliaram 15 padarias e notaram que 7% dos
estabelecimentos foram classificados como bom - grupo 01, apresentando indice de
adequacdo superior a 76%. Outros 13% foram classificados como ruim - grupo 03, ou seja,
atenderam a menos de 50% dos itens avaliados. A maioria, 80% dos estabelecimentos, foi
classificada como regular - grupo 02, apresentando-se de acordo com a legislacdo em 51% a
75% dos itens avaliados.

Ananias et al. (2011) avaliaram cinco industrias de panificacdo da cidade de Goiania/GO e
apresentaram como porcentagens de conformidades para os itens “Edificagdo e Instalacdes”
(37%); “Equipamentos, Mdveis e Utensilios” (37%); “Manipuladores” (19%); “Produgao,
Transporte do Alimento” (50%); “Documentacao” (0%).

Analisando os resultados apresentados (Tabela 1) percebeu-se que o ponto critico da
avaliacdo era a inexisténcia do plano de procedimentos operacionais padrdes (POP) que sdo
itens basicos do manual de boas praticas. Isso € refletido, também, nos scores regulares de
equipamentos, mdveis e utensilios e manipuladores, visto que, as falhas encontradas,
majoritariamente, sdo com relacdo ao controle do processo de higienizacdo. A auséncia dos
POP, também, foi percebida por Schimanowski e Bliimke (2011) e Ananias et al., (2011).

Um dos provaveis motivos para a negligéncia das empresas do ramo de panificagdo com as
boas praticas de fabricacdo pode estar pautado na dificuldade do treinamento da méo-de-obra

operacional, que é um reflexo da alta rotatividade dos funcionarios. Com isso, torna-se dificil
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0 investimento em cursos e preparacao técnica sem a certeza do retorno. Assim, a qualidade
dos produtos depende muito da habilidade dos operadores que sdo, na maioria,
empiricamente, treinados no trabalho. Schimanowski e Blumke (2011), por exemplo,
perceberam que a maior dificuldade encontrada pelas padarias entrevistadas em sua pesquisa
no que se refere a efetiva implantacdo do programa de boas préaticas de fabricacdo foi a falta

de méo de obra qualificada.

Diante disso, foi elaborado um plano de acbes corretivas (curto, médio e longo prazo) a fim
de melhorar o processo produtivo, e, consequentemente, elevar a pontuacdo da empresa, de
modo que esta possa ocupar uma posicao solida no grupo 02, ou até mesmo se adequar ao
grupo 01. Ressalta-se que as recomendacfes descritas abordam os pontos considerados mais

viaveis para mudanca, além de serem mais praticos em sua aplicacao.

4.1 Edificacdo e InstalacGes

No ambiente da empresa, percebeu-se um numero elevado de objetos que ndo sdo usados
durante a producdo, e que ocupam espaco em depdsitos e area de lavagem. Foram
encontrados, por exemplo, baldes de tintas, pedacos de madeiras, armarios, caixas, etc. Tal
fato contaria o preconizado na RDC 275/2002 (BRASIL, 2002) na qual dispGe que a area
interna livre de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente. Assim, recomendou-se a retirada

destes objetos da area de producéo.

O teto da area de producao é composto somente de telhas de fibrocimento e ndo possui forro,
0 que possibilita 0 acesso de residuos e possiveis vetores do meio externo. Assim, recomenda-
se a colocacdo de uma cobertura de acabamento liso, em cor clara, impermeavel e de fécil
limpeza, por exemplo, forro de PVC (policloreto de polivinila ou policloreto de vinil) ou uma
cobertura de concreto (laje) pintada e devidamente trabalhada com tintas lavaveis e
impermeaveis na area de producdo. Todavia, € necessaria a elevacdo do pé direito que possui
uma altura reduzida para aplicacdo desta acdo. Além disso, para as paredes e divisorias, faz-se
necessario a adocdo de angulos abaulados (curvados) entre as paredes e 0 piso e entre as
paredes e o0 teto. Tais acOes visam a eliminagdo de cantos inertes, e, consequentemente,

contribuem para o aumento da eficiéncia do processo de higienizacao.
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Quanto as instalacbes sanitarias e vestiarios para os manipuladores, recomenda-se a
substituicdo das lixeiras sem tampa por lixeiras com acionamento ndo manual. Além disso, o
ambiente deve dispor de sabonete liquido inodoro antisseptico e toalhas de papel néo
reciclado para as mdos ou outro sistema higiénico e seguro para secagem. A aplicacdo das
referidas medidas busca atender tanto ao preconizado na RDC n° 216 da ANVISA (BRASIL,
2004), como ao disposto na Norma Regulamentadora 24 - Condic¢Ges Sanitarias e de Conforto
nos Locais de Trabalho, do Ministério do Trabalho e Emprego (BRASIL, 1993).

Referente a iluminacdo, recomenda-se a utilizacdo de iluminacdo artificial durante todo o
turno de trabalho, devido ao tipo de teto utilizado que dificulta a manutencédo da iluminacdo
natural durante as atividades desenvolvidas. A Norma Regulamentadora 17 — Ergonomia
preconiza que em todos os locais de trabalho deve haver iluminagdo adequada, natural ou
artificial, geral ou suplementar, apropriada a natureza da atividade. Salientando-se que esta
deve ser projetada e instalada buscando-se evitar ofuscamento, reflexos incbmodos, sombras e
contrastes excessivos (BRASIL, 2007). Paralelamente, a RDC n°® 216 da ANVISA, dispde que
a iluminacdo da &rea de preparacdo deve proporcionar a visualizacdo de forma que as
atividades sejam realizadas sem comprometer a higiene e as caracteristicas sensoriais dos
alimentos. Destaca-se a recomendacdo referente a protecdo das luminarias localizadas sobre a

area de preparacdo dos alimentos contra explosdo e quedas acidentais.

Aliado a isso, sugeriu-se a implantacdo de um sistema de ventilagdo e circulacdo de ar, ou
sistema de exaustdo, a fim de garantir a renovacao do ar e a manutencdo do ambiente livre de
fungos, gases, fumaca, pos, particulas em suspensdo, condensacdo de vapores dentre outros

que possam comprometer a qualidade higiénico-sanitaria do alimento (BRASIL, 2004).

Para o item “Higienizacdo das Instalacbes”, aconselhou-se a utilizacdo de um registro da
higienizacdo a fim da manutencédo do controle e eficacia desse procedimento. Recomendou-se
também a mudanca dos produtos de higienizacdo para um estoque exclusivo para este fim.
Somado a isso, foi sugerido a adog¢do de um registro da higienizacdo do reservatorio de agua
ou comprovante de execucdo de servigo em caso de terceirizacao, e a substituicdo da caixa de
gordura por uma completamente fechada, ou restauracdo da existente com adocgédo de tela

milimétrica para o controle de vetores.
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4.2 Equipamentos, moveis e utensilios

A este quesito atribui-se devido grau de importancia, uma vez que pela propria caracterizacdo
do processo produtivo na panificacdo, os equipamentos e utensilios tém grande usabilidade e
facilitam a execucdo do trabalho, e para que oferecam um desempenho &timo aos
manipuladores, devem ser devidamente higienizados e apresentar manutencao
(NASCIMENTO NETO, 2008). Com isso, percebeu-se a necessidade de adocdo de planilhas
para que seja feito o registro de temperatura e manutengdo preventiva dos equipamentos da
empresa. Além disso, deve-se possuir um registro de higienizacdo dos equipamentos, visando

a garantia do controle e eficacia desse procedimento.

4.3 Manipuladores

Uma das mais frequentes vias de contaminacdo microbiolégica na panificacdo sdo o0s
manipuladores, visto que estes, de uma forma ou de outra entram em contato direto com o
produto e com os demais fatores que os cercam (NASCIMENTO NETO, 2008). Através
desse contexto, pode-se afirmar que as Boas Praticas de Fabricacdo sdo base para um controle
de qualidade eficaz (GOMES e RODRIGUES, 2006).

Frente a isso, percebe-se a relevancia da conscientizacdo quanto aos habitos higiénicos para
manipuladores de alimentos. Assim, recomendou-se que fosse proporcionado aos funcionarios
da empresa um curso de boas praticas no qual devem ser abordados todos 0os pontos nao

conformes encontrados na aplicacdo do check-list.

4.4  Produgéo e transporte do alimento

Dentro do contexto de andlise do quesito, foram abordados alguns pontos principais que
apresentavam problemas com relagcdo as Boas Préticas de Fabricagdo. Para o depoésito de
farinha (depdsito 1), observou-se a necessidade da compra de estrados ou pallets, que deverdo
ser posicionados afastados das paredes e distantes do teto de forma que permita apropriada
higienizacdo, iluminacdo e circulacdo de ar. Além disso, a organizacdo deste deposito deve
obedecer a ordem de entrada das sacas de farinha de forma que seja adotada a metodologia

PEPS — primeiro que entra primeiro que sai (SEBRAE, 2010).
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Seria recomendavel estabelecer uma forma de controle da circulacéo e acesso do pessoal que
n&o pertence ao processo produtivo. Por outro lado percebe-se a dificuldade desta implantacao

visto que, o escritdrio administrativo fica anexo a area de producéo.

4.5 Documentacao

O objetivo de estabelecer Procedimentos Operacionais Padronizados — POP é garantir que as
condicbes higiénico-sanitarias necessarias ao processamento/industrializacdo de alimentos

estdo sendo aplicadas ao estabelecimento (BRASIL, 2002).

Conceitualmente, o POP € o procedimento escrito de forma objetiva que estabelece instrucdes
sequenciais para a realizacdo de operacdes rotineiras e especificas na producéo,
armazenamento e transporte de alimentos. Este procedimento pode apresentar outras
nomenclaturas desde que obedeca ao conteudo estabelecido pela legislacdo (SEBRAE, 2010).
Os POP que devem ser desenvolvidos, implantados e mantidos sdo relacionados a (BRASIL,
2002):

a) Higienizacdo das instalacGes, equipamentos, moveis e utensilios;
b) Controle da potabilidade da agua;

c¢) Higiene e satde dos manipuladores;

d) Manejo dos residuos;

e) Manutencéo preventiva e calibragdo de equipamentos;

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas;

g) Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens;

h) Programa de recolhimento de alimentos.

A implantacdo dos POP deve ser monitorada, periodicamente, de forma a garantir a finalidade
pretendida, sendo adotadas medidas corretivas em casos de desvios destes procedimentos.
Para a realidade da panificadora adotou-se 0 monitoramento visual, por ndo ser necessaria a

utilizacdo de equipamentos, nem de pessoal altamente especializado.

Foram elaborados cinco POP, sendo um referente para cada item considerado critico, e,
consequentemente, que necessitava de maior controle por parte da empresa. Estes documentos
foram entregues a direcdo da empresa que imediatamente tomou a iniciativa de comunicar aos

funcionarios sua existéncia e implantacdo, bem como afixa-los nos locais devidos. Além
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disso, ja foram antecipadas algumas situacGes com correcdes previstas a fim de facilitar a

avaliacdo do responsavel por essa atividade.

Apobs a implantacdo de parte das sugestdes, foi feita uma nova avaliagdo tendo-se como
referéncia o Anexo Il da RDC n° 275 da ANVISA, onde se percebeu um acréscimo de 10%
no percentual de conformidades da empresa (Tabela 02). Este resultado € reflexo,
principalmente, da implantacdo dos procedimentos operacionais padronizados que, além de

elevar o score do item “Documentagdo” contribui nos demais itens através das planilhas de

controle.
Tabela 2. Resultados da Lista de Verificacdo (pos-implantacdo dos POP)
Item/Avaliagéo S N Nao %
Aplicavel

Edificagéo e Instalagdes 41 33 5 55%
Equipamentos, moveis e utensilios 12 9 0 57%
Manipuladores 9 5 0 64%
Producéo e transporte do Alimento 21 5 7 81%
Documentacéo 9 8 0 53%
Avaliacdo global do estabelecimento 92 60 12 61%

Alguns itens do check list aplicado na unidade em questdo ainda ndo atendem a legislacdo em
vigor, principalmente os relacionados as atividades que dependem de recursos humanos. Isto
se deve ao fato de ndo se ter ainda implantado o Manual de Boas Préaticas de Fabricagcdo nem
0s Procedimentos Operacionais Padronizados em sua totalidade. Assim, os resultados
evidenciam que a panificadora avaliada ainda necessita se adequar a alguns pontos abordados

neste estudo, com a finalidade de aumentar a sua pontuacao.

E valido salientar que embora a escolha por um objeto de estudo contraponha-se ao
encontrado comumente na literatura (que preza por avaliar um ndmero significativo de
amostras) percebeu-se que os resultados encontrados condizem com um panorama geral da

industria de panificacdo nacional. Assim, foi possivel constatar neste trabalho que a escolha
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de um objeto de estudo permitiu um estudo com maior profundidade, pois foram reunidas
informacdes numerosas e detalhadas com vistas em aprender a totalidade da situacéo.
Consequentemente, a riqueza das informacgdes auxiliou em um maior conhecimento e na

resolucédo dos problemas relacionados ao assunto estudado.

5. Conclusdo

Em se tratando de qualidade, muito mais do que buscar sua melhoria, deve-se buscar a
manutencdo dos seus padrdes alcancados, 0 que muito contribuira para a melhoria dos
servigos prestados, bem como para a motivacdo da equipe de trabalho. Neste contexto, ha a
necessidade de realizacdo de capacitacGes periddicas sobre boas préaticas de fabricacdo, tanto
para funcionarios da producdo quanto para a administracdo, a fim de que haja a
conscientizacdo dos mesmos, no intuito de implantar efetivamente as BPF como uma
importante ferramenta de garantia de qualidade e seguranca do alimento. Um exemplo da
contribuicdo da ado¢do das Boas Préaticas de Fabricacdo, na adequacdo higiénico-sanitaria do
setor pdde ser percebido através desta pesquisa, uma vez que apos a adocao dos POP houve

elevacdo na pontuacdo geral da panificadora.

Diante disso, acredita-se que uma vez implantadas os POP, bem como o Programa de Boas
Praticas de Fabricacdo, a pontuacdo da panificadora quanto as exigéncias possa aumentar,
fazendo com que a mesma possa se consolidar no Grupo 2, podendo ainda passar a integrar o

Grupo 1, pelo atendimento aos itens preconizados.
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